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ONS8Z

Yapmis oldudum arastirmada Malzeme thtiyag Planlamasi
(MtP) sistemi ile birlikte ileri iilkelerde yaygin olarak
kullanllap fakat ilkemizde yeni yeni kullanilmaya
baslanan Uretim Kaynaklari Planlamasi (UKP) sisteminin
metod, asama ve igletmelere getirdigi faydalara

agiklamaya galigtim.

Bu tezin hazirlanmasinda bana gdsterdikleri destek
igin Sayin Prof. Dr. Ayhan Toroman’a , UKP sistemine
ge¢me asamasinda olan ve ¢aligmalarim esnasinda bana
her tiirlii kolayligl gd&steren Bekoteknik Sanayii A.§.’e,
UKP sisteminin uygulama galigmalari hakkinda sagladig:
dskiiman ve bilgilerden dolayi Kog Unisys A.§. Genel
Miidiirii Sayin Billent G6n¢’'e ve galigmalarim esnasinda
gbsterdidi destekten dolayi sevgili egim Ingilizce

8gretmeni Sayin Ipek Geng’'e tegsekkiirlerimi sunaraim.

i1STANBUL, Temmuz 1992 Rasim Clineyt Geng
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8ZET

Uretim ortaminda temel sorun ihtiyag¢larin sonsuz,
kaynaklarinsa kit olmasidir. Bu da kit kaynaklarin en
verimli sekilde kullanilmasini zorunlu kilmaktadir. Kit
kaynaklarin en verimli sekilde kullanilabilmesi igin
neyin, nerede, ne zaman ve ne gekilde kullanilacadzi,
¢bziilmesi gereken ilk sorun olmalidir. Bu sorunun
¢bzililebilmesi igin etkin bir malzeme ve kapasite ihtiyag
planlamasil sisteml gerekmektedir.

Basit malzeme ihtiya¢ planlama sistemleri zaman
igcerisinde bilgisayarlarin da devreye girmesi ile,
malzeme ihtiyag¢ planlamasi (MIP) ve kapasite ihtiyag
planlamasi (KIP) sistemine ddniigmiis ve bu sistemler
igletmelerde etkin olarak kullanilmaya baglanmigtair.

Son olarak da malzeme ihtiya¢ planlamasi sistemi
bilgisayarla biitiinlegtirilerek UKP sistemi
geligtirilmigtir.

Calismanin birinci bélimil giris bdélimidir. Bu
béliimde genel olarak ihtiya¢ planlama sistemi
anlatilmaktadir.

tkinci béliimde Malzeme thtiya¢ Planlamasi (MiP)
sistemi anlatilmaktadir. M1iP sisteminin kullandiga
énkogullar ve varsayimlar, sistemin girdileri, sistemin
calismasi ve ¢iktilari bu bdliimde ele alinmigtir. Bu
b&liimde son olarak sistemin dederlendirmesi yapilmistir.

tiglincii béliimde Uretim Kaynaklari Planlamasi (UKP)
sistemi anlatilmaktadir. UKP paketlerinin yapisi ve UKP
sisteminin uygulama asamalari bu bdliimde anlatilmaktadar.

Dérdiincii béliimde ise halen MiP sisteminden UKP
sistemine geg¢is agamasinda olan Bekoteknik Sanayii
A.§.’de eski ve yeni sistemler karsilastirilmakta ve yeni
sistem anlatilmaktadar.

- vi -



SUNNARY

MATERIAL REQUIREMNENTS PLANNING AND
MANUFACTURING RESOURCE PLANNING

In today's competitive marketing conditions,
companies must care about production planning and
inventory control more than ever before to minimize the
production costs and to supply customers' orders on the
due dates. Computers proved to be very appropriate for
keeping records and files about inventory in most of the
manufacturing corporations where thousands of different
unite are involved.

Material Requirements Planning (MRP) is the most
widely used design philosophy to deal with multistage
production planning. MRP is essentially an information
system and a simulation tool that generates proposals for
production schedules which managers can evaluate in
terms of their feasibility and cost effectiveness.

An MRP system is a collection of logical procedures
for managing, at the most detailed level, inventories of
component assemblies, subassemblies, parts, and raw
materials in manufacturing environment. It is a modern
and, by necessity improved version of an older technigue
utilized for quite a while in scheduling multistage
production operations, called "parts explosion", used in
determining the amounts of components required in the
manufacturing of some end item.

A key element to the determination of component
requirements is the bill of material, which is an
engineering document and can be represented as a symbolic
exploded view of the end item stucture.

A parts explosion implies computing the necessary
amounts of every component material, part, subassembly,
and so on required for the manufacturing of a given
number of end item units. For this we have to know the
"quantity per" factors, that is, amounts required of each
component item in order to obtain one parent item. Then
conceptually, it is quite simple ; multiply the desired
quantity of a parent item by the ‘"quantity per" factor
to obtain the needed number of component item units,
called “gross requirements". Repeat while going from top
to the bottom of the bill of material.

In the context of multistage production,
distinguishion between independent demand and dependent
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demand should be made. The independent demand originates
in market demand for an item. The demand by a parent
item for its components is dependent demand. If an item
is needed both as a component and as a spare part, this
item is said to exprience both dependent and independent
demand.

An MRP system is designed to deal with dependent
demand items. In the case of component items also having
independent demand, forecast quantity is added to the
gross requirement in the same period.

As far as end-items are concerned, they are forecast
and their production 1s planned outside MRP. This action
results in what is called a "master production schedule”.

MRP accepts the master schedule as an input,assumes
that it is feasible from the viewpoint of the resource
requirements, and plans orders of component items
accordingly. If planned load exceeds available capacity
in some work centers, the problem is referred for
solution to someone else. The system signals it but can
not deal with this problem.

Net Regquirements are determined by netting the
grosss requirements against any amount on hand or already
on order.

Lot sizing in the MRP context requires the
construction of a dynamic multistage inventory model as
each stage expriences a deterministic time varying demand

Effective use of dependent inventory models requires
that the operations manager know the:

1) Master production schedule (what is to be made
and when)

2) Specifications or bill of material (how to make
the product)

3) Inventory avalilability (what is in stock)

4) Purchase orders outstanding {(what 1is on order)

5) Lead times ( how long it takes to get various
components)

The master production schedule tells what is
required to satisfy demand and meet the production plan.
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This schedule establishes what items to make and when.
Additionally, managers must adhere to the plan for a
reasonable length of time. Many organizations,establish
a master production schedule and then fix the near-term
portion of the plan. The fixed portion of the schedule
is then referred to as "fixed", "firmed" or "frozen"
schedule. Only changes beyond the fixed schedule are
permitted. The schedule then becomes a rolling
production schedule. The master schedule can be
expressed in terms of

1) an end item in a continuous (make-to-stock) company

2) a customer order in a job shop (make-to-order)
company

3) modules in a repetitive (assemble-to-stock) company

A bill of material provides the product structure.
Bills of material are also useful for costing, and they
can serve as a list of items to be issued to production
or assembly personel. When bills of material are used in
this way they are called "pick lists”.

Knowledge of outstanding orders should exist as a
by-product of well-maanaged purchasing and inventory
control departments. When purchase orders are executed,
records of those orders and their scheduled delivery date
must be available to production personnel. Only with
good purchasing data can managers prepare good production
plans and effectively execute an MRP system.

Management must determine when products are needed.
Only then can it be determined when to purchase, produce
or assemble. This means, operations personnel determine
walt, move, queue, set-up and run times for each
component. When grouped together, these times are called
lead times.

wWhile dependent demand makes inventory scheduling
and planning more complex, it also makes it more
beneficial. Some of the benefits of MRP are

1) Increased customer service and satisfaction

2) Improved utilization of facilities and labor

3) Better inventory planning and scheduling
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4) Faster response to market changes and shifts

5) Reduced inventory levels without reduced customer
service.

Although most MRP systems are computerized, the
analysis is stright forward and similar from one
computerized system to the next. A master production
schedule, a bill of material, inventory and purchase
records, and lead times for each item are ingredients of
a material requirements planning system.

Material requirements planning II (MRP II) has
substantial applications beyond scheduling and inventory
management. It is an extremely powerful technique. Once
a firm has MRP IIin place, inventory data can be
augmented by labor hours, my material cost (rather than
material quantity) , by capital cost or by virtually any
resource variable. When MRP is used in this way, it is
usually referred to as manufacturing resource planning.

Furthermore, most MRP 1I computer programs are tied
into other component programs that provide data to MRP
system or receive data from MRP system. Order entry,
invoicing, billing, purchasing, production scheduling,
capacity planning and warehouse management are a few
examples.

Manufacturing Resource Planning {(MRP II) had evolved
out of Material Requirements Planning (MRP) into a
company game plan. And the successful users demonstrated
that these tools could be used to raise the level of
professionalism in running manufacturing businesses.

It was the users who took the tools they had and
extended them. Manufacturing Resource Planning (MRP II)
is a game plan for planning and monitoring all of the
resources of a manufacturing company ; manufacturing,
marketing, finance and engineering.

MRP II is literally a simulation of a manufacturing
business. It can be used to schedule the factory,
schedule vendors, plan manpower far better, plan capacity
requirements for new equipment more accurately further
into the future and with more capability of testing
various plans.

Structures of MRP II programs and application steps
of a MRP II project is disccussed more detalled in
Chapter 3 .



Some of the results of implementing MRP II in an
organization can be given as follows:

1) Increased customer service and satisfaction

2) Improved utilization of facilities and labor
3) Better inventory planning and scheduling

4) Faster response to market changes and shifts

5) Reduced inventory levels without reduced customer
service.

6) Reduced production and purchasing costs
7) Improved adaptibility to regenerated plans

8) Decrease in over works and shifts

In Chapter 4 of this study, an electronis company
has been introduced in terms of production steps and
product structures. Later in this chapter, the MRP
system which has been used in this company till now and
the new MRP II system which the company 1s at the stage
of implementing is compared.

The system areas manufacturing data, resource
planning, inventory control, work-in-progress, sales
control, purchase control, cost control, financial
management, application utilities and foundation
utilities in addition to the orderin policies of the new
system has been explained.
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BOLUM 1. GIRt§

Malzeme y6netimi iiretimin temel fonksiyonlarindan
biridir. Bu fonksiyonun g8revleri satin alma
faaliyetleriyle pazarda baslayip, ytnetimin hemen hemen
tiim kesimleriyle iliski kurarak, mamiiliin miigteriye
gbnderilmek ilizere hazir hale geldidi noktaya kadar uzanan

genis alani kapsar.

Malzeme y8netimi kisaca " malzemelerin hareketi ve
depolanmasi ile ilgili bir y8netim fonksiyonu" olarak

tanimlanabilir.Bu tanim biraz daha agilacak olursa ;

- Malzeme planlama ve kontrol

- Satin alma

- Tagima

- Teslimat

- Girig kalite kontroli

- Depolama ve envanter ydénetimi
- Uretim Cizelgeleme

- Hurda uzaklagtirma

gibi g8revlerin, bu fonksiyonun sorumluludu altinda

o0ldugu ortava g¢ikar.



Malzeme ihtiyag¢ planlamada kullanilan ana kural
gObyledir
Malzeme, par¢a ve yari mamiillere olan talep, son

iiriine olan talebe baglaidair.

"Bagimli talep” kavrami ilk kez 1965 yilinda Orlicky
tarafindan dnerilmistir.Son #irlin igin talep bir kere
belirlendidi zaman (tahmin yéntemleri ya da miigteri
siparigleri yoluyla), iiretim sirasinda geereken alt
montaj ve bilegen pargalari ile bunlarin miktarlari tam
olarak hesaplanabilir. Hammaddeler, alt montaj pargalari
ve bilegen pargalari, bagimli talep dgelerine &drnek

olarak verilebilir.

Malzeme ihtivag¢ planlamasi (MiP) (ing: Material
Requirements Planning - MRP) yaklagimi, bafdimli talep
kogulunun 88z konusu oldudu envanterlerin ydnetimi ig¢in

gegerlidir.

Malzeme yénetimi liretimin kan damarlarini olugturan
bir akisin siirekliligini sadlamasi agisindan tagidiga,
fonksiyonel 8neme ek olarak, ekonomik agidan da g¢ok bilylik
8neme sahiptir. Malzeme ySnetiminin ekonomik Sneni,

imalat endiistrisinde, malzeme maliyetlerinin % 60@°'lar



mertebesinde olmasina bagdlanabilir. Bagarili bir malzeme
ydnetimi malzeme ydnetimi ile ilgili giderlerin
azalmasini ve etkili bir siparisg programlamasi ve
envanter ybnetimi ile daha kisa zamanda daha g¢ok {iriin
vapilmasini sadlayarak, kar haddinin artmasina katkida

bulunur. [1]



BOLUM 2. MALZEME 1HTIYAC PLANLAMASI - M1P

2.1. Malzeme thtiya¢ Planlama Sistemi

Ekonomik kogullar, ydneticileri 8zellikle denetim
konusunda daha dikkatli olmaya zorlamaktadir. Sik sik
de§igen faiz oranlari, malzeme yokludu, artan envanter
tagima maliyetleri v.b. gelismeler daha siki denetim ve
degigsmelere daha hizli uyum sajlama ihtiyacina
dofurmaktadir. UOzelikle 20. yWUzyilin ikinci yarisindan
itibaren isletmelerde bilgisayar kullanimi giderek
vayginlagmis ve bunun sonucunda ydnetim sistemleri de
geligmigtir.Bu geligimin dogal bir sonucu olarak,
hesaplama zorludu olan, bilyilk ¢apli igletmelerin
¢aligtirilmasinda bilgisayarlarin hizl:i hesaplama
gliclinden vararlanilmig ve el ile uygulama zorludu olan

verlerde daha gelismig yéntemler uygulamaya konulmustur.

Siparig ve parti ilretimde, liretimin diizgiin bir
gekilde gergeklestirilmesi sgiiphesiz bir ¢ok faktdre
baglidir. Bu faktdrlerin iginde en &dnemlisi {iretim igin

gerekli olan malzemelerin, son mamiil i¢in hazirlanmig



olan {iretim programini ger¢geklestirmek iizere, uygun yer
ve zamanda hazir bulunmasidir. Uretim programindaki
ileriye ait talep tahminleri ve milgteri siparigleri,
genellikle tamamlanmis mamiil ve yedek pargalara ait olup,
mamiilii olusturan parg¢alarin talep dederlerini gdstermez.
Bu nedenle, firetim programini diizey diizey agarak farkli
zaman peryotlarinda iiretilmesi veya satin alinmasi
gereken malzeme, parga ve alt-montaj tip ve miktarlarini
hesaplayan bir malzeme ihtiya¢ planlamasi sistemi

gerekmektedir. [2]

Onceleri basit mamiiller ig¢in uygulanan ve kart
sistemine dayanan ihtiya¢ planlama ydntemleri, ¢ok sayida
par¢adan olusan karmasik yapili mamiiller igin de kolayca
kullanilabilir hale gelmigstir. Ornedin onbinlerce parga
igeren bir montaj {iriinliniin imal edildig§i bir fabrikada,
giinlerce siiren bir ihtiyag¢ planlamasinin hesap yiikil,
bilgisayar destekli bir sistemle dakikalar seviyesine
indirilmigtir.Bu iglemler esnasinda tiim elemanlarin ayni
anda hazir olmasi gerekmediginden 8tiirii siparisg partileri
bu durum g8z &niine alinarak bir 8ncelik sirasina
konulmali ve gerektigl zaman siparig edilmelidir.

Ana kurali malzeme, parg¢a ve yari mamiillere olan talebin
son {irline olan talebe badli olmasi olan ve 8nceliklerin

zaman boyutunda planlanmasi fikrine dayanan malzeme



ihtiya¢ planlamasi (M1iP) sistemi, yatirimlari minimize
etmek, liretimi ve etkinligdi artirmak ve aliciya yapilan
hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir ydnetim
cizelgeleme ve kontrol teknigidir. Malzeme ihtiyag
planlamasy sisteminin akig divagrami §$ekil 2.1’de

gésterilmigtir. [3]

2.2. Standart MiP Sisteminde Kullanilan Ynkogullar

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemini kurabilmek veva
sistemi sadlikli olarak galigtirabilmek igin bir takim
kosullarin var olmasi gereklidir. Bu kogullar agagida

kisaca agiklanmisgtir.

a) Ana Uretim Plani : Malzeme ihtiyag¢ planlama
sisteminin igleyebilmesi ana {iretim planina badlidar.
Yani son {iriinlerin ne kadar ve ne zaman {iretilmeleri

gerektigini g¥steren bir ana plan olmalidir.

b) Her stok birimi, bir kodla (par¢a numarasi)
tanimlanmalidir.Kodlama sistemi kolay ve anlagilir

olmalaidaxir.

c) Malzeme Listesi - Uriin AJaci Bilgilerli : Malzeme

listesi, son iirtinil iretebilmek igin gerekli tim



talebi

Uriin l lUreti

alani

Ana Uretim Plani

|

Siparisler

Uretim Kap.PL.

Envanter [ .| Malzeme ihtiyac planla-{q | EJ;lrgn é&i‘

DU{- Bil. masi (MiP)
Ver. Sip.
i

Kapasite iht. plan

Hayir

Ambarl

Mak.Yik
leme
Uretim Urin
\
Musteriye

Sekil 2.1 : MALZEME iHTIYAC PLANLAMA SiSTEMI.



malzemelerin bir ddkiminil ve {iretim ydntemlerine ait

bilgileri igerir.

d) Stok Kayitlari : Tim birimlérin stok durumlari

hakkindaki verileri igerir.

e) tiriin adaci: bilgileri ile stok durumu bilgileri
kiitiklerindeki verilerin dodru, tam, giincel ve biitiinliik

iginde olmalari gerekir.

2.3. Standart MiP Sisteminde Kullanilan Varsayimlar

a) Malzeme ihtiyva¢ planlama sistemi, tiim stok

birimlerinin temin siirelerinin bilindigini varsayar.

b) MIP sistemi, kontrolil altindaki tiim stok

birimlerinin stoda girip ¢iktigini varsavyar.

c) MIP sistemi, briit ihtiyvaglarin tesbiti
asamasinda, bir montaji olugturan tiim pargalarin, o
montaj pargasl ic¢in ig emri veridigi an hazir oldudunu

varsavyar.

d) Kesikli dagditim ve bilegen pargalarain

kullanildidini varsavar.



e) Dider bir varsayim da imal edilen pargalar igin
siire¢ bagimsi1zlididir. Yani herhangi bir stok biriminin
imalat:i ig¢in verilen is emri tamamen kendi basina
baglatilip, bir dider ig emrinin tamamlanmasini

beklemeden bitirilir. (3]

2.4. MIP Sisteminin Amaglari

MiP sistemlerinin ortak amaci, tiim envanter
birimleri bazinda dénemler itibariyle briit ve net
ihtiyaglarin tespit edilmesi ve bu yolla gergekcil bir
envanter ybnetimi ig¢in bilgi {iretilmesidir.Esasinda
"zaman iginde gereksinimlerin planlanmasi” yatan MiP

sisteminin ana amaglari su sekilde 8zetlenebilir.

a) Hammadde, araiiriin ve lirlinlerin imalat ve

pazarlama i¢in zamaninda hazir olmasini saglamak.

b) Malzemelerin istenilen zamanda igletmede
olmasini sadlavarak (ne daha erken, ne daha geg) stoklar:i

nimkiln olan en diigik seviyede tutmak.

c) Uretim, sevkiyat ve satin alma faaliyetlerini
planlamak ; gerek {iretim, gerekse satin alma ag¢isindan

temin planlarinin geligtirilmesi ve slirekli gd&zden
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gegirilip diizeltmelerin yapilmasi, dider bir deyisle,
hangi pargalarin ne zaman satin alinacaginin (veya
iretilecedinin) tek tek helirlenmesi; pargalarin
bulunabilirlidi ve temin tarihleri hakkinda en giincel
bilgilere dayanarak, ¢izelgeleme ve kontrol fonksiyonlari

onceliklerin tespiti.

d) Planlanan sipariglerin projeksiyonu yoluyla

kapasite planlamasinin yapilmasi. [4]

2.5. MIP Sisteminin Girdileri

MiP sistemi igin gerekli girdileri bes grupta

toplayabiliriz.

a) Nihai Uriln Gereksinimleri

MiP kapsamindaki her nihai {iriin i¢in planlama siire
sindeki her ddnemde olugsacak gereksinim. Burada s8zi
gegen ddnem s&zcligil genellikle bir haftalik bir zamani
igerir. Dénemin daha uzun olmasi planlamanin ¢ok kaba
kalmasina ve dolayisiyla ikinci bir alt planlamaya
ihtiya¢ dofurur, ddnemin daha kisa olmasi ise veri
miktari ve detayl agisindan olumsuzdur. Planlama siiresi

ise 6 ila 12 d8nemi kapsar. Daha uzun siirelerde, girdi
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tahminleri sadlidini kaybetmekte, daha kisa siirelerde ise
planlama etkinligini vitirmektedir. Nihai #iriin
gereksinimleri gegitli tahmin ydntemleri, envanter mo

delleri ve tecriibe birikimi sonucu elde edilir.

b) Uriln Agaci Bilgileri (Malzeme Figi)

MtP kapsamindaki her iiriin i¢in lriin yvapisinin sa§likli
olarak bilinmesi metodun hatasiz sonuglar liretmesi
agisindan ¢ok 8nemlidir. MIiP sistemi genellikle iiretim
ve montaj yvapan igletmelere uygundur. MiP sisteminde
"parga” terimi son {irilniin digindaki yari mamiilleri,
hammadddeleri, malzemeleri, igletme iginde ve disainda
iiretilen veya satin alinan hergseyi igerir. Mi1P
sisteminde, valniz montaj ve parga iligskileri gdzdniine
alinir. Bu iligkiler de malzeme figleriyle belirlenir.
Malzeme fisi,bir {lirini veya alt montaji olugturan tim
par¢a ve malzemelerin listesidir. Her parga ve malzeme
ig¢in bir stok numarasi ve tanimi verildikten sonra bir
adet {irlin veya alt montaj i¢in ka¢ birim bu par¢a veya
malzemenin gerektigi ve hangi kaynaktan sadlandig:
belitilmelidir. $ekil 2.2’de bir malzeme figi ve
Sekil 2.3'te bir iriin aaci gdriilmektedir.Malzeme
figlerinin hazirlanmasi {riin ajaci bilgileri ile

sajlanmaktadir. ]
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Urin Tanimi : Ara Dinlendirme

Sekil

.2.3 URUN AGACI

Ambar No : 4100
Parca Gerekli
) Temini
AmbarNo Tanim Mik.
4103 Nakil Grubu 1 Uretim
4103Y1 Zincir Klavuzu 2 "
4103Y2 n" iy 2 n
4103Y101 | Sag¢ oluk 1 Satinalma
4103Y102 { Lama 1 "
Sekil .2.2 MALZEME FiSi
Ara Din.
Sasi Varyator Nakil  Har.
Grubu Grubu Grubu Iletim Gr.
Zincir Zincir Klavuz
Klavuzu Klavuzu Kosebent
Sag¢ Oluk Lama



- 13 -

c) Mevcut Stoklar

MiP kapsamindaki her malzemeden planlama slreci
baglangicindaki mevcut stoklar. Gereksinimler kismen de
olsa bu stoklardan kargilanabilecedinden imalat ve

siparig programlari etkilenecektir.

d) tmalat / Siparig Siireleri

MiP kapsamindaki ham maddelerin siparis anindan depo
girigine, ara iiriin ve nihai iirlinlerin ise imalat baglan-
gicindan depo girigsine kadar gegen silredir. Malzemenin
gerek imalat gerekse de pazarlama i¢in zamaninda hazir

olabilmesi igin bu veriler &nemlidir.

e) Kime Boylar:i

Bir ¢ok iliretim sisteminde herhangi bir {iriin veya ara
iirtin i¢in imalata geg¢ildidginde belli bir minimum miktar
firetilmesi zorunlu olmaktadir. dYdrnedin, bir tip
buzdolabi gdvdesi ic¢in kesim ve baskiya ge¢ildiginde
belli bir sayidan 6nce imalati durdurup kalip dedigtirmek
ve baska bir tipe ge¢mek ekonomik olmayabilir. Benzer
gekilde, herhangl bir hammadde i¢in belli bir miktarin

altinda siparis verilmesi miimkiin olmayabilir. tmalat ve
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siparislerde alt sinirlari gésteren bu miktarlara "kiime
boylari” denir. MiP kapsamindaki biitiin malzemelerin kiime
boylarinin bilinmesi de imalat ve siparis pfogramlarl

agisindan Onemlidir,.

Yukarida agiklanan girdi gruplarina gerektidinde
minimum stok seviyeleri, emnivet stoklari, verilmis (ama
teslim alinamamig) siparigler gibi ilave bilgiler de

eklenebilir. [?]

2.6. MiP Sisteminin Caligmasi Ve Ciktilari

MiP sisteminde her malzeme ve her db6nem igin

asajidaki bes dnemli kavram hesaplanir

a) Briit Gereksinim : Belli bir malzemeye, belli bir
ddénemde olan tiim gereksinim briit gereksinimdir. Nihai
Uriinler igin bu dederler girdilerden elde edilir. Ara
irinler i¢in ise alt seviyelerdeki i{iriin ve ara iiriinlerin

planlanan imalatlarindan elde edilir.

b) Net Gereksinim : imalat veya siparig volu ile
kargilanmasi gereken gereksinimdir. Briit gereksinimden

bir 8nceki ddnemin envanteri dilglilerek bulunur.
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c) Planlanan Giriﬁler t Net gereksinimi karsilamak
i¢in yapilacak siparig veya imalat miktarini g8sterir.
Kiilme boyu sinirlamasi olmayan malzemelerde planlanan
girig net gereksinime egittir. Ancak kiime boyu
sinirlamasil varsa planlanan giris kiime boyundan kiigiik

olamaz.

d) Envanter : Bir ddnemde tiim gereksinimler karsilanip
veni girisler vapildiktan sonra dbénem sonunda stokta
bulunan malzeme miktarini g8sterir. Bir dnceki ddnemin
envanterine, planlanan girig eklenerek ve briit gereksinim

diigiilerek bulunur.

e) Planlanan Siparigler, tmalatlar : Malzemenin
planlanan girislerde belirtildigi gibi lazim oldudu
zaman hazir olabilmesi ig¢in ne zaman siparig verilmesi
gerektigini gdsterir. Bu deder miktar olarak planlanan
girige egittir ancak g¢izelgede siparig siiresi kadar dnce

ver alar.

MIP sisteminin en 8nemli ¢iktisi her ddnem ve her
malzeme ig¢in yukarida agiklanan beg deerin bir gizelge
halinde d8kilmiidiir. Bir dider ¢ikti tablosu da, sistemin
ihtiyag¢ belirttidi ancak planlama siiresi basinda yeterli

miktarda mevcut olmayan ve normal imalat veya siparis
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silresi gerc¢evesinde yetigemeyecek olan malzemelerdir ve
bunlar "acilen karsilanmasi gereken gereksinimler”

olarak, aciliyet derecesi de helirtilerek ddkiimlenir. [2]

2.7. Malzeme thtiya¢ Planlama Sisteminin lgletmelere

Uygunludu

Malzeme ihtiyvag¢ planlamasi, genelde tiim
igsletmelerde uygulanabilecek evrensel dzelliklere
sahiptir. Ancak bu sistemin bagarisi, uygulandid:
sistemdeki imalat operasyonlarinin 8zelliklerine biliyilik
8l¢iide badlidir. Bu konu bir 8rnek lizerinde

incelenebilir.

- A igletmesi tilimiilyle montaj iglemlerinin
vapi1ldig: bir firmadir. Tim parga ve yari mamiiller
digardan alinmaktadir. Modeller, uzun {iretim

dénemlerinde kafileler halinde ilretilirler.

- B igletmesi genel bir makina atdlyesidir.
Uriinler miisteri siparislerine uygun olarak iiretilirler.
Genellikle atblye iginde karmasik ig akiglarir ve yliksek

diizeyde imalat ara stoklari vardir.

- C igletmesi imalat/montaj tipi bir firmadar.
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Pargalari bilyllk bdliimii genel makina atdlyelerinde
liretilirler. Daha sonra bu pargalar gelen siparislere
uygun olarak monte edilirler. Uretim miktari (bir
lirtinden belli bir dénemde liretilen miktar) genellikle

azdir. [3]

2.7.1. imalat Ve Daditim Faaliyetleri Arasindaki fligki

A igletmesi ele alindidinda, firmanin uzun {iretim
ddnemleri boyunca stoda galigtidi ve talep geldikge bu
stoklardan dagitimi gergeklestirdigi gbriilecektir. Bu
durumda, dagitim sistemindeki envanterlerin kontroli,
6nemli bir sorun olarak ortaya ¢ikacaktir. Bdyle bir

sistemdeki ana amaglari su sekilde dzetleyebiliriz.

- Daditim merkezlerinde, stok bogalmasi ihtimalini

ortadan kaldirmak.

- Uretim hizini yil boyunca miimkiin oldudunca sabit
tutmak (diger bir deyigle firetim hizini sik sik

dedigtirmemek)

- Montaj hatlarinin siirekli ve diizenli igleyisgini
saglayacak sekilde kullanilan parga, vari mamiil ve

malzeme (tlm girdi) stoklarini dilzenlemek.
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Bdyle bir lretim silirecinde malzeme ihtiyag
planlama sisteminin etken bir gekilde galisabilmesi biyiik
6lglide dagitim sistemiyle olan iligkisine baglidir. Ana
cizelge daditim merkezlerindeki stok diizeyleriyle, montaj
gizelgelerini iligkilendirdigi ig¢in ¢ok &nemlidir. Bu
ana ¢gizelgeden girdi ihtivaglarinin takip edilmesi
sonucunda, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, satin alma
b&limiine gerekli bilgileri iletebilir. Malzeme ihtiyag
planlamasi, bundan sonra, g¢izelgeler dedigtikge, stok
bogalmasi tehlikesl ortaya ¢iktiginda ya da teslimatlar
geciktiginde, kendi mekanizmasi iginde 8ncelikleri
koruyacaktir. Ancak bu sistemin igleyebilmesi igin
kurulugta geligmig ve hizli daditim ve satin alma

haberlegme sistemlerine ihtiya¢ olacaktir. 31

B igletmesi ele alindidinda malzeme ihtiya¢ planlama
sisteminin dedigik bir yénii ortaya gikacaktir. Uretimin
siparige gére yapildigdi bu genel makina at$lyesi
gergevesinde ybneticilere diigsen gdrevler sdyle

dzetlenebilir:

- Migterilerden gelen siparigler ig¢in akilci teslim

tarihlerl belirlemek.

- Tasari, imalat ve mithendislik fonksiyonlarinai,
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{iretim ve is merkezleri arasindaki malzeme akisi

glzelgeleriyle kontrol etmek.

B8yle bir sistemde 6nemli kontrol dedigkenleri

sunlardir:

- Zamaninda yapilan teslimatlarin, toplam ig¢indeki
yizdesi

- Imalat ara stoklarinin diizeyleri

- Milgteriden siparig alma ile siparigi teslim etme
arasinda gegen zaman

- Makina ve iggilicii kullanim oranlari ( bu

kaynaklardan yararlanma diizeyleri)

A igletmesinin tersine, B igletmesinde imalat ara
stoklari ile g¢izelgeleme kontrolii, kritik
fonksiyonlardir. Aslinda B igletmesindeki stoklarain
bilyilk bir béliimi imalat ara stodu niteligindedir. Bu
nedenle atdlye dilzeyinde iyi bir kayit ve c¢izelgeleme
sistemine ihtiyag¢ vardir. Ancak bu gekilde firetim,
malzeme ihtiya¢ planlama sisteminden elde edilen
8nceliklere uygun olarak devam edecektir. Bdyle bir
sistemde 8nceliklerin korunmasi, eldeki kapasiteden en
yitksek diizeyde yaralanilmasi anlamina gelecektir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi i1le, atdlye diizeyindeki
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kontrol sistemlerinin koordine edilip biitiinlegtirilmesi,
malzeme ihtiva¢ planlama sisteminin yvararli olabilmesi

i¢gin 6n garttar. [3]

Bbyle bir liretim ortaminda malzeme ihtivac planlama
sistemi, ayni zamanda ikl 6nemli gdrevi de

iistlenmektedir:

i) Digardan satin alinan malzemeler ig¢in tenmin
siirelerini gdz Odniinde tutarak, miigteri siparisleri igin
akilci teslim tarihleri belirler. Hig¢ sgiliphesiz bir
malzemenin temin siiresi 15 haftaysa, o malzemeden
yvapilacak #iriiniin 10 haftada teslim edilecedini sdylemek

hatalar olacaktir.

ii) Malzemenin satin alinip igletmeye getirilmesi
siirecini kontrol eder. Malzeme ihtiva¢ planlama
sisteminin sadladigi bilgiler gergevesinde, satin alma
personeli, getirtilen malzemelerin 8nceliklerini gdz
8niilnde tutarak, gerektidinde satin alma siirecini
hizlandirip vavaglatabilecektir. Ayni zamanda, béyle bir
sistemde engellenemeyen gecikmeler ag¢iklikla dnceden
gériilebilecek ve ilgili milsteriler zamaninda durumdan

haberdar edileceklerdir.



- 21 -

2.7.2 Gilivenlik Stoklari Ve 1g Merkezlerindekl Oncelikler

Imalat/montaj tipi igletmelerin ana 8geleri géyle

8zetlenebilir:

- Gerekli parga ve bilegenlerin imalati igin
kullanilan genel bir makina atdlyesi

- Uretilen bu parga ve bilesenlerin bir araya
getirilip son {iriinlin tamamlandiga montaj atdlyesi

- Bu iki farkli iliretim siirecini bir arada tutan, iki

atdlye arasindaki giivenlik stoklar:

Bu sistemlerde kullanilan giivenlik stoklarinin

baslica iki g8revi vardir:

i) tki farkl:i iiretim slirecinin ydnetimini, gerek

drgiitsel, gerekse teknik nedenlerden dolayl ayirmak

i1i) Siparigleri zamaninda tamamlamak amaciyla
montaj lslemlerinin siireklilidini sadlayacak sekilde

gerekli par¢a ve bilegenlerden yeterli sayida stoklamak.

Bugiine kadar bu giivenlik stoklarinin kontroliinde
kullanilan klasik yaklagim, her bir pargaya olan talebin

birbirinden ba§imsiz olduunu varsaymigtir. Ancak
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uygulamada bu varsayim gegersizdir. Bunun sonucunda
igletmeler, geredinde fazla stok ve drgiit igi
cekigmelerle kargi kargiya kalmiglardir. Bu tip
isletmeler ig¢in godu kez ¢bziim bilgisayara dayali malzeme
ihtiva¢ planlama sistemleri olmustur. Ancak burada
kullanilacak malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin,
imalat/montaj tipi iiretim sisteminin 6zeliklerine uygun
olarak gelistirilmesi sgarttair. Gd&riildiigi gibi C
igletmesinde hem montaj iglemleri ( A igletmesinde oldugu
gibi) hem de imalat iglemleri ( B igsletmesinde oldudu
gibi) gergeklestirilmektedir. Bu nedenle kurulacak
malzeme ihtiva¢ planlama sistemi de daha fazla kontrol
degiskenine sahip olacak ve daha fazla faaliyeti yakindan
izlemek zorunda kalacaktir. Bdyle bir igsletmede malzeme
ihtiya¢ planlama sisteminin ana g8revleri géyle

b6zetlenebilir:

- Sistem, stok bogalmasi ile miigteri teslim
tarihlerine duyarli olacaktuir.

- Montaj iglemlerinin siirekliligini saglayacaktir.
(diger bir deyisle, imalattan montaja siirekli ve diizenli
bir gekilde parga besleyecektir)

- Sistem dncelikleri koruyacaktir.

- Imalat at8lyesindeki ekipman ¢izelgelemesini

gerceklegtirecektir.
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Bunlari yverine getirebilmesi igin malzeme ihtiyag
planlama sisteminin imalat-montaj fonksiyonlari arasinda
baglanti kurmasi gerekmektedir. Ayni gekilde montaj-
dagitim fonksiyonlari arasinda da malzeme ihtivag

planlama sisteminin gerekli badlantiyi kurmasi sarttir.

Ana ¢izelge, bu sistemlerde montaj ve daditim
fonksiyonlari arasindaki badlantiyi olugturur. Imalat ve
montaj arasindaki iligkiyi ise imalat atdlyesi diizeyinde

geligtirilecek bir kontrol sistemi sa§layacaktir.

Atdlye kontrol sistemi bu baglantiyil sadlamak igin,
ana g¢izelgeyi bir takim 8ncelikler geklinde ifade etmek
zorundadir. Bu 8ncelikler, at8lyedeki ig merkezlerinde
hangi parg¢alarin hangi sirayla islenecedini belirlemek
amaciyla kullanilir. Bazi igletmelerde "kapasite ihtivag
planlamas1i” olarak tanimlanan bu ¢lzelge imalat ile
montaj arasindaki iligkiyi saglar. Bu ydntem ; ana
¢izelgeden imalat atdlyesi yiikiinli tespit eder, ayrica
iggiicll, fason imalat ve ekipman ihtiyag¢larini da
belirler. Kapasite ihtiya¢ planlamasi Bdliim 3’'de daha

genig olarak anlatilmaktadir. (3]
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2.8. MiIP Sisteminin Dederlendirilmesi

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin en dnemili
8zelligi, 8nceden belirlenemeyen dedisikliklere karsi
yeniden planlama ve ¢izelgelemeye imkan tanimasidir. M1P
sistemi, malzeme yokludu veya fazlalidini 8nceden
belirleyerek zamaninda &6nlem alinmasini sadlar. Ayrica
MIP sistemi, malzeme arz ve talebinin zaman bazinda
dengelenmesini saglar. Bir bagka 6zelligi, iiriin ve iiriin
bilesenleri ig¢in zaman ve miktar agisindan dinamik

tesbitler yapmasidir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin bu
6zeliklerinden yararlanabilmek igin sistemin hangi tip
firetim ortamlarinda daha iyi sonuglar verdigini
belirlemek gerekir. Ancak ondan sonra sistemin kurulmasi
daha yararli sonuglar verecektir. Malzeme ihtivag
planlama sistemi asadidakil liretim ortamlarina sahip

tgletmelerde daha iyi sonuglar verir.

a) Son irtin karmagsik bir vapiya sahipsa ve bir ¢ok
pargadan olusuyorsa,

b) Uriin talebi d6nem baginda belliyse,

c) Son iriiniln maliyeti yiiksekse,

d) Parga talepleri son iirliniin talebine badimliysa,
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e) Temin siireleri uzunsa.

Isletmelerde, MiIP uygulamasina karar vermeden dnce,
bu kriterlerin gdzden gegirilmesi garttir. Unutmamak
gerekir ki MiP sisteminin de bir maliyeti vardir ve uygun
olmayan durumlarda uygulanan bir sistemin de yarardan g¢ok

zararl olacaktair.

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi hergeyden &8nce
titiz bir galigsma ve zaman gerektirir. Kavramin oldukg¢a
basit olmasina radmen sistemin bir biitiin olarak
igleyebilmesi ig¢in sart olan gerekli destek sistemlerinin
geligtirilip korunmasi olduk¢a karmagik bir galigma
gerektirebilir. MiP sistemi giktilarinin tam olarak
de§erlendirilmeleri ise g¢ok daha zor bir konudur. Bu
¢iktilar ile kapasite ihtiya¢ planlamasi, iretim kontrol,
¢aligma verimlilidi vb. konular kontrol edilip

geligtirilebilir. [4]



BOLUM 3. URETiM KAYNAKLARI PLANLAMASI - UKP

Hig¢ kuskusuz son onbeg yil endiistriyel atilaimlarin
ve veniliklerin hizlandigi bir dénem olmugtur. Bu dSnem

igerisinde verimlilik en 6nemli amag¢ haline gelmisgtir.

Artik iiretim kaynaklari planlamasi ( Ing:
Manufacturing Resource Planning -MRP II) klasik malzeme
ihtiyag¢ planlamasi {(MIP) sinirlarini asip girketlerin
oyun plani haline gelmigtir. Ve bu sistemin basarili
kullanicilari da iiretim igslerinde profesyonellik
seviyesinin bu vasitayla ne denli yiikseltilebilecegdini

ispatlamiglardar.

3.1. Kapali Cevrimli MiP

Kapali gevrimli M1iP malzeme ihtiyag¢ planlamasinin
gergek hayata uygulanmasindan dogmugtur. §ekil 3.1'de

kapali gevrimli MIP sisteminin elemanlari gdsterilmigtir.

Malzeme ihtiyag¢ planlamasinin ¢ok saglikli bir
6ncelik planlamasi sagladigl anlasilmigtir. Bu kapali
c¢evrim sisteminin ana noktasidir. Fakat, malzeme ihtiyag
planlamasi sistemi bir ana iiretim plani tarafindan

beslenmelidir. Bu da {iretim hizinin bir géstergesi olan
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Ana uretim programi

'

Malzeme ihtiyag
planlamasi D

l

Kapasite ihtiyag¢
planlamas:

Kapasite planinin
uygulanmasi

Malzeme planinin
uygulanmasi

Sekil 3.1. KAPALI CEVRIMLI M P
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satigs ve igletim planindan ¢ikartilir. Kapasite
ihtiyaci, malzeme ihtivacina uvacak sgekilde
planlamadidinda bu planin gegerli olamavacadl ¢ok
agirktir. Burada da iiretimin temel sorulari "ne
firetecediz, bunu i{iretmek bize neye mal olacak, elimizde
neyimiz var, nelerimiz olmasi gerekiyor " kullan:ilir.
Verilen bir satis ve igletim plani ig¢gin kapasite ve
malzeme ihtiya¢ plani olusturulduktan sonra bu planlarin
gergekci olup olmadidi sorusu gelir. Edger
gerceklenebilecek bir plansa, malzeme plani her galisma
merkezine her giln ve her saticiya genellikle her hafta
giden bir giinliltk plan kullanilarak uygqulanir. Kapasite
planlamasi da gergeklegen ¢iktilarin planlanana uygun

olup olmadidi g8zlenerek uygqulanir. [2]

G5riildigll gibi kapali gevrimli MiP, {iretim
sisteminde geriye beslemeli bir kontrol mekanizmasi
kurmaktadir. Bu 8zeligiyle MIP sistemi sadece
siparigleri planlayan bir malzeme ydnetimi araci olmaktan
¢ikarak iiretim kontroliine katkida bulunmakta yani
kapasiteyi de planlayarak, tezgah yiliklemelerine ve
at8lyedeki is programlarinin yapilmasina igik tutacak
bilgileri de verecek bir yapiva ddéniigmektedir. Bu

nedenle bu agamada, at8lye kotrolilniin de bilqisayar
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sistemine katilmasi miimkiindir. Bdylece Bilgisayarla
Biitlinlegsik Uretim Planlama ve Kontrol (Computer
Integrated Production Planning and Control) sistemlerinin
kurulmasi da Kapali Cevrimli MiP yazilimlarinin
geligtirilmesinden sonra gergeklegmigtir. gekil 3.2°de

béyle bir sistemin vapisi gdsterilmigtir. [2]

3.2. Kapasite thtiya¢ Planlamasi - K1iP

Nasil ki MIP, ana iiretim programina badli olarak
gerekli malzeme miktarini hesapliyorsa, KiP (ing:
Capacity Requirement Planning - CRP) de ana {liretim
planinin is merkezlerinde yarattigi yiikii makina-saat veya

adam-saat olarak tanimlama igleminl yapar.

Ancak programin getirecedi is yilikiiniln hesabi, atdlye
¢alismasininin karmasik olmasi nedeniyle malzeme
ihivacini hesaplamak kadar basit bir ig degildir. Bu
nedenle yaklagik ydntemlerle amaca ulagilmaya
¢alisilmaktadir. Bu ama¢la uygulamada dért dedisik

yéntem kullanilmaktadir.

a) Kabaca Hesaplama Y6nteal

s merkezlerindeki gegmig yilkk durumlari ve belli

tarihlerdeki firetim programlar: incelenerek, elde
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Miihendislik (Dizayn)

Uretim karari ‘
l Mihendislik ve
Ana (retim imalat veri taban
programi
. S |
MIP Modill | 4 ; l
‘ Kapasite plan-
dilii
Satici | Satin alma lama modiili
Firm'a modulu
Er.l'van.ter ‘ Atolye kontrolu |q—
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edilecek vilk oranlari ile, bir tahmin yapmaya dayanir.
Bitmig iirtinlerin programlandidi tarih ile, atd8lyenin

vitklendigi tarihi ayni aldigdi ig¢in hata payil yiliksektir.

b) Kapasite Listesi (Bill of Capacity) Yéntemi

Bu prosediir de kaynak olarak ana iiretim planina
gdre hazirlanan, is emri kartlarini ve malzeme
listelerini kullanir. Ig emri; her bir is merkezinde
pargaya uygulanacak operasyonlari, hazirlik zamanlarini

ve standart islem zamanlarinil gdstermektedir.

Bu bilgi ile, pargayi yvapmak i¢in kullanilacak ig
merkezinin ihtiyaci olan zaman {iretilir. Sonra bu zaman
ana {iretim plani ile belirlenen siparisg miktari ile
¢carplrlarak, sz konusu perivot ig¢in her bir is

merkezindeki yiikler hesaplanmig olur.

c) Kaynak Profilleri Ydntemi

Bu yéntem Kapasite Listesi ydntemi ile aynidir.

Sadece 8n zamanlar eklenir. Bdylece ig yiiklli dodru zaman

perivotlarina oturtulmusg olur.
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d) Kapasite thtiya¢c Planlamasi (KiP) Ydntemi

KiP ydntemi, yukarida agiklanan ve kabadan daha
hassasa dodru gelisme siireci izleyen ydntemlerin, en son
halkasidir ve esas KiP sistemini tanimlamaktadir. KiP,
Kaynak Profilleri ydntemiyle iiretilen bilgileri
alir,buna MIP giktilarindaki envanter durumu ve siparis
hacmi bilgilerinl de ekler. Ayrica kismen tamamlanmisg
igleri, ana iretim planinda yer almayan yedek parga
hurda paylarini da ekleyerek gergek kapasite ihtivacini

hesaplar.

Kapasite planlamasinin sonucu, her bir is
merkezinin, gelecekteki zaman periyotlarindaki is vyiikii
raporudur. Bu rapor bir liste halinde olabilir. Bu
bilgilere gd8re kapasitenin yeterli olup olmadidi tayin
edildikten sonra gerekli olan kararlar alinir ve

diizeltmeler vapilir.

0rnegin bir ig merkezinden diderine personel,
ekipman nakledilerek kapasite dengelenebilir. isin
programi, dedigtirilerek, kapasitenin miisait oldudu
haftalara nakledilebilir. Bu ¢8ziimlerin ana iliretim
planinda yaratacagi dedisikler de ayrica

dederlendirilmelidir. Fazla mesai, ilave vardiya gibi



¢8zlinlere ana iiretim planinda dedigiklik yvapmayl

gerektirebilir.

Son olarak, MIP sistemi ig¢inde yapilan KIP
uyqulamasinin briut planlama oldudunu ve atdlyelerin
qercek yik durumunu gostermiyecedini de, hi¢ bir zaman

gézden uzak tutmamak gerekir. [2]
3.3. Uretim Kaynaklari Planlamasi (UKP) Nedir ?

1k basta kulandiklaryi aletleri alip gelistiren
kullanicilarin kendileri olmustur. UKP, dncelikle uyqun
seviyede envanter olarak kullanilan MRP'den
gqelistirilmistir. Uretim Kaynak Planlamasi (UKP) bir
isletmenin imalat, pazarlama, finans ve mihendislik qibi
tum kaynaklarini planlayan ve takip eden bir planlama
sistemidir. [5] Teknik olarak, finansal sekill;ri
varatmak i¢in Kapali Cevrimli MIP sistemini kullanir.
UKP sisteminin, planlama ve stok yénetiminin 6tesinde
uyqulamalar:y vardir. OKP sistemi bir igletme tarafindan
uyqulamaya konulduunda veriler insan-saat, malzeme
maliyeti, kapital maliyeti, yada herhangi bir kaynak
dediskeni cinsinden ifade edilebilir. (6] Dahas1 pek ¢ok

UKP bilqisayar programi, sisteme veri saflayan veya



sistemden veri alan dider bilgisayar programlarina
badlanmistir. Siparis qirdileri, figleme, satin alma,
liretim planlama ve depo ydnetimi bunlara 6rnek olarak
verilebilir. Bir igsletme icin bu kaynak verilerinin
birbirleriyle nasil badli oldudu Sekil 3.3'te

gésterilmistir. (2]

Tam ve do§ru bir MIP proses qirisi, isletmenin dider
iretim departmanlari icin de iyi bir bilgi
kaynadidir .Eder pazarlama bélimd ana dretim programinin
hazirlanmasinda gbrev alirsa ve sistemin, qerekll
malzeme, igs¢ilik ve difer kaynaklari nasil temin ettidini
bilirse, siparis tarihlerini ona qdre diizenler. Talep
tahminlerini guvenilir bir gekilde yansitan, bir ana
dretim plani finansman boéluminiin nakit qiris ve
¢ikislarini planlavabilmesine temel olusturur. Dizgun
bir hesap cevrimi ile desteklenen tam ve dodru envanter
kayitlari, muhasebe tarafindan envanterdeki kayiplarin
verqgilendirilmis dederlerden disllmesini sadlar. Hatta
basit bir envanter dénlis hesabi dahi, eder bir bilgi
akisi1 ile temellendirilmis ise, ¢cok anlamli bir kontrol

mekanizmasidir. (7]

Dider MiP sistem c¢rktilaryi ydnetim icin ilave bilgi

salar. Hammadde siparislerinin planlanmasina, finansman
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bsluminiin 6denecek hesaplari ve nakit ¢ikisini tahmin
etmelerine yardimeci olur. Satin alma béliumi de ayni
verileri kullanarak tedarik gérismeleri ig¢in ihtiyaclar:
tahmin eder. 1lgletme icin iretim ile ilqgili imalat
emirleri kisa vadeli kapasite planlamasi igin temel
olusturur. Bundan daha 6nemlisi, degisiklik ve iptal
bilgileri, pazarlama boliminin siparisleri glncellegtirme

ve miisterilerin guvenini kazanmasi bakimindan hayati 8nem

tasir. [8]

Genellikle mini ya da mainframe bilgisayar
sistemlerine gére tasarlanan UKP yazilaimlarinin hem
montaj iiretiminde, hem de aralikli parti imalatinda

kullanilmas1 mimkindir. [6]

3.4, UOKP Yazilim Paketlerinin Yapisa

UKp paketleri enteqre bir wveri tabani altinda
toplanmig, modiiller topluludu olarak dizayn edilmistir.
Enteqre veri tabani, ayri ayri veri tabanlariyla calisan
bir ¢ok iiretim planlama sisteminin karsilastiga
basarisizliklarl, ortadan kaldirarak mudiller arasinda
dizqin bir haberlesmeyi ve iligskiyi sadlamakta, isletme

i¢indeki malzeme akisl1 her an kayda alinabilmekte ve



- 37 -

kayitlarla ilqili bilgiler, mali, mithendislik ve lretim

fonksiyinlari tarafindan kullanilabilmektedir. Bdylece

bir yandan bilgisayarlarin ekonomik kullanilmasi

sadlanirken difer yandan da, tekrarla bilgi islemenin de

6niine ge¢ilmis olmaktadir. Sekil 3.4'te tipik bir UKP

paketindeki ana modiller arasi bilgi akisz

gésterilmistir. (B]

Bu yapiyir UKP fonksiyonlari a¢isindan U¢ modil

grubuna ayirmak mimkiindir.
a) Planlama Fonksiyonu
Planlama modilleri, satis analizi, ana dretim
programi ve malzeme ihtiya¢ planlamasi (kapasite
planlamsi da dahil olmak iizere) modillerinden olusur.
fonksiyvonun amaci, satin alma planlamasi ve atdlye
kontrold i¢in gerekli olan bilqileri ilretmektir.

b) Standart Uyqulamalar (Hesaplar) Fonksiyonu

Standart uyqulamalar modilii, siparis miktar:

belirleme ybntemlerini, malzeme listelerini ve ihtiyag¢

Bu

hesaplama algoritmalarini kullanarak ana idretim proqrama
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ve malzeme ihtiyag¢ planlamasi modiili i¢in gerekli olan

verileri olusturacak hesaplari yapar.

c) 1sletim (Execution) Fonksiyonu

Isletim modilleri planlanan siparislere qbre,
envanterleri, imalatin, satin almalarin ve satisin
izlenmesi ve qerekli kontrol bilgilerinin mali sisteme

beslenmesi fonksiyonuna sahiptir.

UKP modiller topluluunu, firma fonksiyonlarina

qore deg

-~ Uretim Planlama ve Kontrol Modiilleri
— Pazarlama Modilleri
- Mali Analiz Modilleri olarak lg¢ qrupta

toplanabilir.

Uretim planlama ve kontrol fonksiyonu ile ilqili
qrup; Ana Uretim Plani, MIP, Satin Alma, Uretim Kontrol
ve Envanter Kontrol Modiillerinden olusur. Bu grubun 0OKP
¢atisl disinda, Sekil 3.2'de qgésterilen bir Uretim
Planlama Kontrol paketi qibi kullanilmasi da mimkindir.

Bu husus OKP'nin uyqulama kolaylidini gbsteren faydala
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6zeliklerinden birisidir. 0Ozellikle sistemin isletmelere
ilk kurulmasi asamasinda, parca parc¢a uyqulanmaya qge¢is
sansinl verir. Uygun modilleri sokup c¢ikartarak,
firmanin yapisina ve dis ¢evre kosullarina uyan

tasarimlar gergeklestirilebilir. [2)

Mali fonksiyonlarla ilqili modiuller grubu;

- Misteri alacaklarini izleyen ve analiz eden "Alacak
Hesaplari®

~ Saticyr firmalara ait hesaplari isleyen "Borg
Hesaplarai®

~ Yevmiye wve bilyik defter hesaplarini tutan, mali
raporlari, masraflarin dedisimini, bordro islemlerini
yapan "Muhasebe"”

~ Uretim Planlama ve Kontrol sisteminden ve
milhendislikten aldidi bilgilerle, maliyet hesaplarini ve
gelecede ait mali simiilasyonu yapan "Standart Maliyet"
modlllerinden olusmaktadir. Pazarlama islemleriyle
ilgili kismin temel fonksiyonu ise, "Siparis Kabuld®,
"Faturalama" ve misterilerle ilqili dider bilgilerin
yasatilmasidir. Ayrica satis analizlerini ve tahminleri
Uretim planlamaya, satislarla ilqili bilgileri ise,

“Alacaklar” modlUliune verir. [2]
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Herbiri ayri bir isletme fonksiyonuna veya belirgin
bir is tirune tekabiil eden bu modiller igletme icindeki
biirolara, ambar kapilarina, atdlyelere ve laboratuvarlara
yerlestirilebilen bir ¢ok gériuntii ve kayit istasyonundan
aynl anda kayit yapilmasina, bilgi sorusturulmasina,
bilgilerin analiz edilip sonu¢larin karar ve kontrollerde
kullanilabilmesi ic¢in cesitli servislere iletilmesine

imkan saglar.

3.5. UKP' nin Uyqulanmas1i

UkpP (Uretim Kaynaklari Planlamasi) bilqi yodun bir
aktivite olarak yalnizca bilgisayar destekli bir sistem
halinde projelendirilebilir. Bu 8l¢ekte bir projenin
planlanmas1l ve uyqulanmasi en az sistemin kendisi kadar

dnemlidir.

3.5.1. Sirketin Uretim Planlama Agisindan Ne Durumda

0ldudunun Saptanmasi

11k asamada girketin agsadirdaki qruplardan hangisinde

oldufunun saptanmasl gerekir;

A Ssini1fi : Komple kapali devre sistem cgalisiyor. Ust



yénetim igleri ydnetmek icin bu formal sistemi

kullaniyor.

B Sinify : Formal sistem kullaniliyor ancak verimli

dedil. Ust yénetim katilimi yetersiz.

C Sinify : Formal ve informal sistemler birbirine badli
dedil. Malzeme ihtiyac planlamasil sadece siparis vermek

amaciyla kullaniliyor.

D Sinifi : Formal sistem galismiyor, wveri tabani

yetersiz. VYoénetimin katilimi ve qliveni ¢ok disiik.

Sirketin bulundudu yerin saptanmasi (hangl sinifta
oldudu), isleyis tarzi (stoda Uretim, siparis ig¢in
tiretim) ve Uretim sistemi (montaj, proses, vb.) kurulacak
OKP sisteminde hangi modiillerin bulunmasi gerektidi
konusunda karar vermeye yardimcl olacaktir. Bu karar
sadlikli bir sekilde verildi§i takdirde sadlikl: bir

yazilim secimi yapilabilir. [1]

3.5.2. UKP Yazilim Ve Donaniminin Segimi

Yazilim ve donanimin sec¢iminde asadidaki hususlarin

gbzénine alinmasi yararlidir:
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l

Yazilim mevcut donanima gére mi segilecek ?

1

Yazilim destedi istenecek midir ?

Yazilim entegrasyonu

Yazilima uyma edilimi

Yazilim satan firmalarin deferlendirilmesinde ise:

~ Firmanin pazar payl

-~ Baska alanlardaki yazilim olanaklara
- Finansal karlilig:

- Yazilimin baska kullanicilari

~ Yerel destek

- Yazilimin teknik 6zelikleri

~ Arastirma gelistirme faaliyetleri

~ Baska yaptigdi isler

Secimin sistem kullanicilari tarafindan yapilmasi
gereklidir. Ancak fiyat farkliligdyr yiziinden yazilim
kalitesinden verilecek 6dun epey sorunlara neden olur.
Dolayisiyla, ist yonetimin lsleri yonetmek i¢in komple
kapali devre bir sistem kullandi§i bir paket sec¢mek
projenin uyqulamasini kolaylastirabilece&gi gibi uyqulama
sonunda elde edilecek yararlar o 8l¢ide daha fazla

olacaktair.



Yazilim secgiminden sonra, yazilimin {izerinde
calisabilecedl donanim da ona gbre segilmelidir (ana

bellek, disk kapasitesi, terminal ve vazici sayisi, vb).

3.5.3. Proje Organizasyonu Ve Ybnetimi

Bu tlcekte bir projenin organizasyonunun temel

unsurlaryr asadidaki gibi siralanabilir.

~ Yonetim destegi

- Yonetim kurulu

~ Proje lideri

— Proje qgrubu

-~ Proje plana

- Egitim

- Hedeflerin saptanmasa

- fgin takibi

Yonetim destedi projenin basariva ulasmasi igin

sarttir. Bunun ic¢in uygqulama sliresince iist ydnetimin :

Yénetim kurulunda calismasi

Tasarimli desteklemesi

i

Kagcamak yollara basvurmamasi

l

Dedisikliklere duyarli olmasa
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Oncelikleri belirlemesi

Gerektidi kadariyla sistemi 8drenmesi
- Her yerde a¢lk destek vermesi

-~ Proje planinin denetimini yapmasi gerekmektedir.

Yonetim kurulu genellikle lUst ydnetim ve proje

liderlerinden olusur. Gorevleri sbyle siralanabilir :

~ Onceliklerin belirlenmesi

- Kaynaklarin tahsisi

- Proje qrubunun olusturulmasi

- Proje planinin onayi ve denetimi

- Eitim planinin onayl ve denetimi

- Organizasyon dedisiklikleri yapmak

- Galisma sekillerinde dedisiklikler yapmak
-~ Egitime katllmak

~ Tum ¢galisanlarin katilmasini sadlamak

Proje qrubunun Uyeleri genellikle orta diizey
yoneticilerden olusmalyl ve is yerindeki fonksiyonlarain
temsilcilerini bir araya getirmelidir. Proje liderinin
gerek kisiligi, qgerekse isyerindekl statiisii son derece
8nemlidir. Proje qrubu ile stratejik kararlar vermekle

yiUkimlld ybnetim kurulu arasindaki ifiliskileri proje lideri



sagGlar. Proje grubunun sorumluluklari séyledir :

Proje planinin hazirlanmasi ve uyqulanmasi

I

Editim planinin hazirlanmasi ve uygqulanmasi

Prosedirlerin hazirlanmasi

Yonetim kuruluna raporlama

Kendini tim sirkete kabul ettirme (verilen yetkiyil
kazanilan yetkiye doniistiirme )

~ Hedeflerin saptanmasi

Proje grubu hedeflerini asadidaki qibi saptayabilir

}

Yénetim hedefleri (ig planlari ve kazancglar)

Proje hedefleri (zamaninda ve amaca uyqun)

!

Sistem amacglari (dodru kullanim)

Performans hedefleri (igi dofru yapmak)

Bu hedeflere bafli olarak projenin basaris:

asafdidaki kriterlerle deflerlendirilebilir:

l

Stoda yapirlan yatirim miktarindaki disiis

Misteriye verilen hizmet diizeyinde gelisme

Uretim maliyetindeki disius

Revize edilen planlara adapte olabilme

yetenefinde gelisme
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-~ Yénetim kontrol yetenedinde artis

- Stok dizeylerinde disius

-~ Satin alinan malzeme maliyetindeki disiis
- lgqiici etkinliindeki artais

~ Firelerdeki dusls

- Fazla mesal ve vardiyada azalma

Bilindigdi gibi bilgi teknolojisinin deferlendirmesi
valnizca somut kar bazinda yapilmaz. Buqin bdylesi bir
teknolojinin dederlendirilmesinde en dnemli 8lgit is
performansinin artmasidir. Gerek planlama alaninda,
gerekse uyqulamada performansin artmasi kazang¢/maliyet
analizinin 6tesinde projenin gercgek verimini ortaya

koyacaktir. [})

Proje planinda tam uyqulamaya qegilinceye kadar
vapllmas:i gerekli tum aktiviteler, alacaklari siire,
6ncelik baflantilari belirtilir. QOolayisiyla proje
aktivitelerinin muhtemel baslama ve bitis tarihleri
saptanir. Aktivitelere o6rnek olarak asadidaki maddeler

verilebilir :

-~ Yazilimin sisteme yillklenmesi ve test edilmesi

- Dediglk uygulama sekillerinin yazilmasi ve
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denenmesi
~ Verilerin hazirlanmasi ve sisteme yliklenmesi
- Fonksiyonel dizaynlarain yapilmasi ve denenmesi
~ Ytlave program isteklerinin belirlenmesi,
hazirlanmasili ve ana yazilima baglanmasi
-~ Egitim
- Donanaim ba8lantilaranin yapilmasi (hatlarain

¢ekimi, terminal ve yazicilarin yerlestirilmesi wvb.)

Proje uyqulamasinin zaman ¢izelgesi $Sekil 3.5'de

gosterilmigtir.

Proje qrubunun, proje slUresince asadidaki konular:

slirekli gindeminde tutmasi yerinde olur :

- Ydnetimin katkisi

- Durum degerlendirmesi

- Editim

- Gerektiginde proje lUyelerinin degismesi
- Zamanlama dedisiklikleri

- Galisanlarin projenin gidisinden siirekli

haberdar edilmesi []]
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1. ASAMA 2. ASAMA 3. ASAMA 4. ASAMA
PLANLAMA UYGULAMA HAZIRLIGI UYGULAMA BAKIM
LT 5
A B C D E
Prosediirler Gegis Stratejileri
Politikalar Kayitlarin Daogrulugu
Sorumluluklar Prosedlir Geligtirilmesi
Organizasyon Bilgi Toplama
Is Akis:
Opsiyonlar
Ara baglantilar EGITIM ~
s
A : Tanimlarin Yapilmasi (Cevre Analizi)
B : Uygulama Hazirliklaranin Yapilmasi
C: Pilot Uygulama
0 : Gegis
E : Bakim ve gelistirme
1 : Lisans anlasmasi
2 : Proje planinin Hazirlanmasi
3 : Yazilimin YUklenmesi
4 : 11k deneme uygulamasinin yapilmasi
8 : Kullanicinin ve ydnetimin sistemi kabulu
6 : Sistemin tiim isletmede kullanilmaya baslanmasi
Sekil 3.5. Uygulamanin Zaman Cizelgesi.
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3.5.4. Cevre Analizi

Proje grubunun sirketin tim birimlerinin nasil
calistid:r ve vaptidr isler hakkinda bilqi sahibi olmasini
saflamak amaciyla ilqili bdlim yéneticileri tarafindan
¢evre analizleri yaprlir.Bunun dtesinde bu galisma
gsirketin ilerde nasil ydnetilmesi gerektidinin saptanmasa

acisindan énemli bir veri kaynadi oulr.

Cevre analizi her birimin yaptid:i islemlerin gdzden
gecirilmesi, akis semalarinin dilzenlenmesi ve 6zel
caligsma isteyen igslemlerin listelenmesi asamalarindan

olusur.

Cevre analizi, kullanicilarin daha projenin basindan
katilimini sadlar. VYapilacak isin ne oldudu ve
kontroliinin proje qrubundan gelmesine radgmen asil ana
qdrevler, bélum kullanicilar: tarafindan yerine
qetirilecektir. Galisanlar ig¢in, yeni sistemi
uyqulamaktan dodacak yararlari anlamak ic¢in ilk
firsattir. Ayrica yeni sistemin tasariminin nasil olmasi
qerektifine karar vermek icin de mevcut sistemin nasil

calistrdainin bilinmesi qgerekir. []]
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3.5.5. Yazilim Editimi

Her ne kadar editim konusu ilerde incelenecekse de,
yazilim paketinin sirkette verimli bir sekilde
kullanilabilmesi i¢in standart dzelliklerinin ve
fonksiyonlarinin bilinmesi gereklidir. Yazilim
firmasinin dizenleyecedi seminer ve kurslar ile proje
grubu paketi 68renir ve daha sonra bu konuda

kullanicilari egitir. []]

3.5.6. Yazilimin Uyarlanmasi

Yazilimin uyarlanmasindan kasit sirketin
iglemlerinin yazilim paketini kullanarak nasil
yapilacadinin belirlenmesidir, Dider bir deyisle paketin
6zellikleri ile sirketin islemleri karsilastirilair. Bu
kargsilastirmadan kasit paketin standart 6zelliklerini
kullanilarak islemleri gergeklestirmektir. Burada mimkin
oldugunca paketin standart fonksiyonlarini kullanarak
igslemler gerg¢eklestirilmeli, yazilimin kendisine
dokunulmamalidir. Yazilimin yeterli olmadidi durumlarda
ilave proqramlar yapirlmalil ve paket ile badlantilara

kurulmalidair.
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Yazilimin uyarlanmasl sonucu sirketin paketi
kullanarak nasil calismasi1 qerektidini qgdsteren

prosedirler, politikalar ve talimatlar hazirlanir.

Prosediirlere o6rnek olarak asafidakiler verilebilir :

~ Malzeme ana kiutiuqu bakimi

~ Uriin yapis1 defigiklikleri

- Donemsel sayimlar

~ Stok diizeltmeleri

-~ Firelerin raporlanmasi

- Misteri siparislerinin girilmesi

-~ lade mamillerin rejenerasyonu

- Satin alinan hammaddelerin kapi girisi ve
ambarlanmasi

- Imalat emirlerinin verilmesi

~ Mamillerin stoda alinmasi

- Satin alma siparislerinin verilmesi

3.5.7. Yazilimin Uygulanmasi Ve Gelistirme

Yazilimin tam olarak uyqulanmasina geg¢meden Once tium

eGitimlerin tamamlanmis olmasi gereklidir. Ayrica tlum

bilgilerin yeni sistemin formatina uyqun bir sekilde
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toplanmasi ve sisteme qirilmesi oldukc¢a buyik bir caba
ister. Bu igsler vapildiktan sonra sistemin uyqulama
¢alismalari baslar. Uyqulama icin genellikle ii¢ yol

vardir :

— Paralel Yaklasim : Bir siire icin eski ve yeni

sistemin birarada kullanilmasidir.

— Soduk Dus : Eskl sistemi aniden terk edip., yeni

sistemi bdtinidyle kullanmaktir.

~ Pilot Yaklasim : Yeni sistemin oncelikle bir

departman veya bir grup Uriinde uygulanmasidir.

Pilot uyqulamada hazirlanmig politika ve prosedilrler
denenir. Eksik kalan yanlar giderilir. Kullanicilarin
ve (st ydnetimin onaylamasi iizerine uyqulama tum gsirkette
bagslatilir. Dedisen cevre kosullari ¢ok iyi adapte
edilmis sistemlerin bile zaman igerisinde
gelistirilmesini gerektirir., Mevcut sistemin yapisi bu

dedisimlere uyum saflayacak esneklidi tasimalidir. {11
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3.5.8. Editim

Bu 6lcekli bir proje uygqulamasinda her dizeyde
editimin gereklilifi yadsinamaz. E{itimden ¢esitli
nedenlerle yapilacak fedakarlik, projenin basarisizlik
riskini artiracaktir. EJitim dort diuzeyde

diglnidlmelidir:

~ Ust yonetim

}

Proje aqrubu

Orta yénetim

~ Alt ybnetim ve dider kullanicilar

Tim bu gruplarin ayri ayri efitilmeleri gereklidir.
Dolayisiyla daha projenin basinda bir efitim planys
hazirlanmali ve bu plan projenin bir parcasi olmalidir.

Genellikle asadidaki editim programlaryi hazirlanir 3

~ Mip ve UKP semineri
-~ Sistemin standart fonksiyonlarin: ve
6zelliklerini tanitan uyqulama seminerleri ve kurslar

- Hazirlanan prosedir ve ydntemlerin uyqulama

eitimleri

Ozellikle yazilim paketi i1le ilgili editimlerde
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yazilim firmasinin destedi oldukga dnemlidir. Bunun

eksiklidi projenin basarisizlidinda en 6nemli rold oynar.

EGitimde ama¢ sadece yeni sistemle prosedirlerin
nasil uyqulandifinyi qbstermek dedildir. Ayrica veni
vaklasimin ne ve nasil oldudunun ¢alisanlara
benimsetilmesi gereklidir. Calisanlar bazi prosedirlerin

neden gerekli oldudunu d8renirler.

Eqitim amaciyla, video kasetler, disketler
kullanilir. Terminal basinda sirketin uygulamalaryi ile
ilqili 6rnekler verilerek yaprlan egitimler oldukcga

basarilidir. (1}

3.5.9. Maliyet

Proje asafirdaki maliyet bilesenlerinden olusur.

~ Kayitlarin dodruludunun saglanmas:
~ Editim

~ Organizasyon degisiklidi

- Politika defisiklikleri

-~ Projenin kendisi
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- Donanim

-~ Yazilim

3.6. Bagaril:i Bir UKP Uyqulamasinin Getirecedi Sonucglar

UKP'nin getirecedi sonuglari tek kelimeyle
"Verimlilik" olarak bzetleyebiliriz. Bununla birlikte

OKP'nin sonuclarini asadrdaki qibi siralayabiliriz:

- Stoda yapirlan yvatirim miktarinda disis

~ Miusteriye verilen hizmet diizeyinde gelisme

-~ Uretim ve malzeme maliyetinde diisiis

~ Revize edilen planlara adapte olabilme
yetenedinde qelisme

-~ Ydnetim kontrol yetenedinde artis

-~ Stok diizeylerinde dusiis

~ Satin alinan malzeme maliyetinde disis

~ lsqgiici etkinlidinde artis

- Firelerde dilsus

~ Fazla mesaide ve vardiyada azalma [8]



BOLUM 4. BEKOTEKNIK SANAYil A.S5.'DE MIP SISTEMINDEN UKP

SISTEMINE GECtS

4.1. isletmenin Tanitilmasi

Bekoteknik Sanayii A.S. Tiurkivye'nin 6nde gelen
elektronik cihaz lUreticilerinden biridir. Mamidl
yelpazesi icerisinde televizyon, uydu alicisi, mizik
seti, video ve yazar kasa bulunmaktadir. Bu mamil
yelpazesine yeni iUrinlerin katilmasi ve halen Uretilmekte
olan mamiillerin gelistirilmesi ic¢in isletme igerisinde
Arastirma ve Gelistirme (Ar-Ge) calismalarina biuyik dnem

verilmektedir.

4.1.1. Isletme Ilcindeki Uretim Siireci

Isletme imalat/montaj tipi bir firmadir. Firma

icerisinde Uretim surecini su sekilde agiklayabiliriz :

—~ DeGisik kaynaklardan satin alinan malzemelerin
iiretim planina gqdre imalat atdlyelerine ve dizqgi

bantlarina dadirtilmas:

- Imalat atdlyeleri ve dizgi bantlarinda son drin
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icin qgerekli olan parca ve bilesenlerin hazirlanmasi

- Uretilen bu parca ve bilesenlerin son montaj
atdlye ve bantlarinda bir araya getirilip, gerekli

ayarlar yapildiktan sonra paketlenmesi.

Bu sistem icerisinde imalat ve son montaj
atdolyeleri teknik nedenlerden dolayi ayri tutulmusgtur.
Ayrica montaj islerinin siireklilidini saflayacak sekilde
gerekli par¢a ve bilesenlerden yeterli sayida stoklamak

{givenlik stoklari) gerekmektedir.

4.1.2. Mamiillerin Uriin Yapilara

Mamil yelpazesinde yer alan uUrilnler teknik
6zelliklerine ve satisa sunulacaklari markalara qdre de
kendi iclerinde gesitlendirilmektedir. Bunun yaninda
tiretilmekte olan driinler modiler bir yapiya sahiptirler.
Herhangi bir drinun icerdidi modillerden bir ya da bir
kaclr defdistirildidinde farkli teknik t6zeliklere sahip
yeni bir LUrun olusacaktir. Bundan da anlasilabilecedi
gibi pek ¢ok mamiliin malzeme fisinde ortak elemanlar

bulunmaktadir.

Uretilmekte olan iriinler dustniuldidunde, malzeme
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figlerinin olduk¢a uzun oldudu tahmin edilebilir.

Ornedin bir televizyon icerisinde birbirinden farkl:i bin
kadar malzeme bulunmaktadir. Bu malzemeler teknik
dzelliklerinin yani sira, satin alma kaynaklar:i agisindan
da ¢esitlilik gdostermektedir. Bazi malzemeler dedisik
verli kaynaklardan temin edilirken pek codu da disaridan
temin edilmektedir. Bu ortam igerisinde satin alinan
malzemeler icin temin sirelerini g6z dninde tutularak
misteri siparisleri icin akilci teslim tarihlerinin
belirlenmesi g¢ok biyilk 8nem tasimaktadir. Bunun yani
sira, satin alma personelinin, getirtilen malzemelerin
ihtiyac b6ncelikleri qdz 6niinde tutarak qerektidinde satin

alma siirecini hizlandirip yavaslatabilmesi gerekmektedir.

Uretimin dizqin bir sekilde gergeklesebilmesi ig¢in
gerekli malzemelerin, son mamiil i¢in hazirlanmis olan
dretim programini gerceklestirmek Uzere, uygun yer ve

zamanda hazir bulunmasi gerekmektedir.

4.2. Eski Sistemde Kullanicilarin Kargilastidi Gilglikler

Bekoteknik'te kullanilan eski malzeme ihtiyag

planlama sisteminde karsilasilan qiglikler asafidaki

gibi maddeler halinde siralanabilir :



a) Bu sistemde malzeme ihtivac¢lari ancak belirli bir
periyot icin kiimilatif olarak hesaplattirilabilivordu.
Sistem qin bazinda malzeme ihtivaclarinin izlenmesi i¢in

bir dékim yaratmiyordu

b) Malzeme ihtiya¢ Planlamasi programi
galistirildi§inda valniz satin alma &nerileri
yaratiliyordu. Uretim ig¢in gerekli olan ig emri
onerileri progqram tarfindan yaratilmiyor, bunlari ayrica

hazirlamak qerekliyordu.

¢) Uretimi tamamlanan bir mamiille badli malzemelerin
stoktan dislUsleri kitiklere ay sonlarinda isleniyordu.
Hehangi bir anda program g¢alistirilmak istendifinde
i¢inde bulunulan ayin basindaki bilgiler baz aliniyordu.
Bu ylzden ay icinde program ¢alistirilacadi zaman ay
basindan itibaren o ana kadaar yapilan Oretimi de girmek

gerekiyordu.

d) Programi sadece lretim programindaki

dedisikliklere g6re calistirma olanagi yoktu.

e) Mamil afaclarinda alternatif malzemeler
tanimlanamadidy icin stoktan disgiisler otomatik olarak

mamil adacinda gecen malzemelerden olmaktaydi. Daha



sonra stoklari qercede uydurmak ic¢in elle alternatif
malzeme stoklarindan, diderine disen kadar aktarma

yapilmaktaydy.

f) Dinamik bir sistem olmadidindan, mamil adacindaki
dedisiklikleri aninda gdrme olanadi yoktu. Bu yiizden

igslerin elden takip edilmesi zorunluludu doduyordu.

Ornedin MIP programi calistirildidr anda mamil aaci
dedisiklikleri heniiz islenmemis ise bu defdisikliklerle
ilgili islemlerin elle yapilmasi, bilgilerin buna qére

diuzeltilmesi gerekiyordu.

4.3. Yeni Sistemin Getirdidi Cbzimler

Uyqulamaya qgec¢ilmesi planlanan sistemden beklenen

bzelikler asadida siralanmistir.

a) UKP sistemi bir kaynak planlamasi sistemi
oldugqundan bu sistemle kapasite ve isqiicii planlamasi
vapilabilecektir. Bu sayede her hangi bir periyod
igerisinde hangi Uretim bandina yada hanqgi atelyeve ne
kadar is yiklemesi yapilmasi gerektigi

hesaplattirilabilir.



b) Yeni sistem sayesinde malzemelerin stoktan

dilsiisleri aninda kitilklere islenecektir.

c) Bu sistem ayri ayri mazemeler ig¢in degisik
siparis politikalari uyqulanmasina imkan tanimaktadir.
Béylece stok miktarlari ve bunun sonucunda da stola
yatirilan sermaye azalacaktir. Sistemdeki siparis
politikalari 4. Bolum'de ayraintili olarak

anlatilmaktadir.

d) Malzemelerin is emirleri ile iiretim bantlarina
verilmesinde dedisik yontemlerin uyqulanmasina olanak
sadlayacaktir. Bu yéntemleri kisaca su sekilde

siralayabiliriz:

i) Malzeme Bonosu (Pick List)
Bu yéntemde malzemelerin hangi banda ne miktarda
verilmesi qerektidi program tarafindan yazilip o

miktarlarda bantlara daditilivyor.

il1) Toptan Cikis (Bulk Issue)
Bu yéntem sayesinde malzeme 6zelidinden veya
paketleme seklinden dolayi ledim veya vida gibi baza
malzemelerin parti halinde banda verilebilmesine ve bu

malzemelerin malzeme bonosunda ¢irkmamasina imkan tanir.
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Bu ydntemle malzeme bonolarinda qereksiz islemler ortadan

kalkacak sadece dedisiklikler islenebilcektir.

iii) oOtomatik Diisis
Uretim slreci icerisinde plastik ham maddeler gibi
bazi malzemeler bir iist yari mamulidn Uretimi yapildikga
stoktan dusiilmektedir. Bu mqlzemelerin banda ¢ikislara
ayrica yapilmamaktadir. Otomatik dusiis ydntemi bu tip

malzemelerin takibinde kullanilabilecektir. [9]_

e) Bu sistem sayesinde forecast vapma imkani
dofacaktir. VYani lUretilmesi diginulen fakat kesin
olmayan bir mamil i¢in de program galistirilabilecek ve

bu mamil i¢in ayri bir dokiim alinabilecektir.

f) Dinamik ve esnek bir sistem olan UKP sisteminde
her hangi bir dedigiklik oldudunda sadece bu degisiklide
badlyr olan net dedisiklidin programa qgirilmesi mimkdin
olabilecektir. Buna badli olarak da proqram ay ortasinda

her hangl bir anda calistirilabilecektir.

g) Yeni sistemde mamiil ve yari mamillere bagl:

alternatif malzeme veya yari mamiilleri mamil afacinda
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tanimlama imkani vardir.

h) Programin calismasl sonucunda verilen iretim
planini gergeklestirmek ic¢in mamiil ve mamiil aacinda bu
mamiile badly vari mamiiller igin istenilen zamana sadik
kalmak izere gerekli miktar ve tarihlerde is emirleri
gnerir. VYine UKP sistemi bu mamil i¢in gereken tum
malzemeler ig¢in satin alma emirleri Onerir. Her iki
islemde de eldeki stoklar kontrol edilerek en az stokla

calisacak gsekilde 6neriler yapar.

j) Malzemelerin banda verilisleri is emri bazinda
olmaktadir. Eskl sistemde malzemeler is merkezlerine

verilmekteydi.

4.4. Yeni UKP Sisteminin Tanitilmas:

Bu sistem, imalat vapan firmalara komple ve
butinlesik bir lUretim planlama ve kontrol sistemi
sajlamaktadir. Bu sistem sayesinde makina atélyelerini,
montaj bantlarini ve siirekli proses islerini kontrol

edebilme imkani sadlamaktadir.

Paketin ic¢erisinde, her biri ayri ayri veya paketin

difjer ig proqramlariyla birlikte calisabilen binin
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lizerinde is programindan olusmaktadir. Bu alt
programlarinl, uyqun dider programlarla da kullanma

imkani vardir.

Paketin bu vapisi sayesinde, firmalarin kendi
ihtiyvaclarina, hatta firma icersinde defisen cevre
sartlarina qdre uygqun bloklar bir araya getirilerek

galistirailabilir.

4.4.1. Sistemin Yapisi

Paketin is programlari sekiz ana alana yayilmistir.
Bu yapiyi Sekil 4.1'de gdosterilmektedir. Herbir alan da
alt fonksivonlara ayrilmistir. Ornedin Uretim Verileri
alani, retim parcalari verilerini (parca detaylarini ve
malzeme fislerini sadlar) ve Uretim Iglemleri verilerini

igcerir.

Her fonksiyon, konusuyla i1lqili uyqulama teknikleri
icerir. Paket, hiyerargsik olarak bir dizi meniiyle
kullanilir. Meniiler, sistem meniisinden baslayarak,
fonksiyonlarla ilqili her bir aktivitenin formatain

qésterildidi fonksiyon seviyesine dofru iner. (91



Tesis Imkanlara

Uretim
Verileri —_— ~—————— Satis Kontrolii

Kaynak
Planlamasy ————— | —  Satin Alma Kontoli

Stok
Kontroli _— I ——— — Maliyet Kontrolil

ts
flerleyigi ———J L Finansal Yénetim
Kontrolii

Uygulama Faydalari

Sekil 4.1. Sistem Alanlar:

Menillerin bu hiyerarsik yapisi sayesinde, sistemin
herhangi bir kismina yabanci olan bir kullanici dahi
uygulama i¢in kullanilacak formati anlayabilir. Sistemi
taniyan bir kullanici ise, meniileri kullanmadan, bir
formattan bir bagkasina, hatta bir alandan bir alana

atlayabilir.



4.4.2. Uygulama Alanlarz

a) Uretim Verileri

Uretim Verileri alani sistem tarafindan kontrol
edilen bitmig Uriinler, varl mamiiller ve ham maddeler gibi
pargalarla birlikte ig merkezleri, aletler, makinalar ve
insan giicii ig¢in tanimlama ve gilincellestirme imkanlar:

saglar.

Bu sadlanan imkanlar, tek tek pargalar, malzeme
fisleri, isletim detaylari ve kaynak tanimlari ile
ilgilidir. Saglanan arasinda ¢ok sevyeli parga
listeleri ile birlikte parga ve kaynaklarin nerelerde

kullanildiklar:i bilgisi de vardir. [92]

b) Stok Kontrol

Stok kontrol alani, parga planlama verileri,
periyodik ve rastgele yapilan stok kontollerinin
kaydedilmesi, stok hareketlerinin kaydedilmesi ve

envanter tahminlerinin belirlenmesi igin imkanlar saglar.
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Envanter Izlenebilirlidi (Inventory Traceability)
fonksiyinu, dékiman yapisi fisleri kullanilarak,

izlenecek envanterin alinmasini ve basilmasiny: saflar.

c) 1s llerleyisi Kontroli

ts tlerleyisi alany is ilerleyislerinin yaratilmasa,

planlanmasi ve izlenmesi ig¢in imkanlar sadlar.

Bu emirlerin yaratilmasi MRP'nin Onerdigi emirlerin
tasdiklenmesi, ayr: emirlerin yaratilmasi veya bu iki
metodun bir kombinasyonu ile yapilabilir. 1s ilerliyisi
emirlerinin yaratilmasi, malzeme ihtiyaci, isletim
detaylari ve isletim kaynaklari listelerinin

kopvalanmasina ve onarilmasina imkan wverir. [9]

d) Kaynak Planlamasi

Uretim kaynaklarinin planlamasi bir dizi fonksiyon

sayesinde bu alan iginde yapilair.

t¢ Planlama fonksiyonu is¢ planinin tarih, hafta veya
periyod olarak girilebilmesine imkan sadlar. Is plana

parca veya urin qrubu ile ifade edilebilir.



Anahtar Kaynak Planlama fonksiyonu, anahtar
kaynaklarin kapasitesi ile is plani ile belirlenen

ihtiyaci karsilastirma imkani sadlar.

Ana Plan fonksiyonu, s1k sik malzeme ihtiyag
planlamasina bilgi iletmekte kullanilir ve planlaran
tarih, hafta veya periyod olarak girilebilmesine imkan

verir.

Malzeme fhtiyag¢ planlamasi fonksiyonu, ana plan veya
misteri emirleriyle envanter tahminlerinin
kombinasyonundan bilqi sadlanarak isletilebilen
giin bazinda yeniden yaratma ve net dedisiklik imkanlara

sa@lamaktadair.

Kapasite fThtiyac Planlamasi fonksiyonu, bzet ve
detayli olarak kaynaklar ve is merkezlerindeki yikil
ve yilk ve kapasite arasindaki esitsizliqi gbsteren

raporlar saflar. [91
e) Maliyet Kontroli
Maliyet Kontrolu alani, maliyetlerin hesaplanmas:,

kaydedilmesi ve planlanan ve qerceklesen maliyetlerin

takip edilmesini sadlayan imkanlar sadlar. [9]



Her parc¢anin onceki maliyetini tarihleriyle hafizada
tutarak maliyet dedisikliklerini hesaplamanin yaninda

Standart Maliyetler ile ilqili imkanlar da vardir.

Maliyet Takibi wve Kontroliu fonksiyonu, bir dizi
defiisik maliyet hesabl metodlariyla malivetlerin

kaydedilerek analiz edilebilmesini sadlar.

f) Satin Alma Emirleri Kontroll

Satin Alma Emirleri Kontrolii alani, tedarike¢i firma
detaylarinin ve tedarik ettikleri parcalarin
tanxmlanmasi, sipari§ emirlerinin yaratilmasi ve alinan
faturalarin gecerlilidini sadlayana kadar, satin alma
emirlerinin yaratilmasi ve takip edilmesi imkanlarin:

saglar.

Satin alma emirleri ya direk olarak yada elle
girilmis olan veya MIP tarafindan yaratilmis olan

siparislerin onaylanmasiyla yaratilabilir.

Ayrica, malzeme alimlarinin, proseste olan ,stoga
giden, tedarikc¢i firmaya qeri génderilen veya hurdaya

cikan malzemelerin de kaydedilmesine imkan taninmaktadir.



q) Satis Emirleri Kontrolil

Satis Emirleri Kontrolii alani hem siparis karsiligi

hem de stoktan karsilama tipi orqanizasyonlari adresler.

Bu alandaki imkanlar, misteri detaylarinin (teslimat
adresleriyle birlikte) tanimlanmasini ve dedisik
fivatlandirma politikalariyla misteri parcalary

6zeliklerinin belirlenmesini sadglar.

Uretim ortami disindaki daditim merkezleri
tarafindan verilen satis emirlerinin kullanici tarafindan

izlenmesi de miumkiUndiir.

Bu alan standart yapili lrinlerin hazirlanmasinin
yani sira, misterinin dzeliklerine gdre hazirlanmasi
qereken iriun dediskenlerinin dee yaratilmasina ve

gelistirilmesine imkan wverir.

h) Finansal Y8netim

Finansal yoénetim alani satin almanin, satigin ve

genel giderlerin sistemin dider kisimlariyla tamamen

biitinlesmesini sadlar.



j) Tesis Imkanlari

Tesis Imkanlari alan:i, difer alanlarda kullanilan
temel kodlarin,qruplarin ve cesitli detaylarin onarilmasi

imkanini1 sadlar.

pyrica Tesis Sistemi Parametreleri fonksiyonu da,
¢ok sikl bir sekilde sistem vetkilisinin kontroli altinda
tutulan emnivet, sifre ve hata mesajlari imkanlarin:

sadlar.

Tesis Alani Detaylari fonksiyonu da sistemin veri

tabani hakkinda ayrintili bilgiler verir.

k) Uyqulama Faydalari

Uyqulama Faydalari alani, parti islemleri, rapor

varatilmasi ve ekran dizenlemeleri icin imkanlar sadglar.

Kullanici AED ekran editorini kullanarak ekran

duzenini ve icerigini dedistirebilir.



4.4.2. VYeni Sistemdeki Siparis Politikalar:

Bu sistem igerisinde farkli malzemeler i¢in altyr ayra

siparis politikasindan birini kullanmak mimkindir .

a) As1l Uretim (Master Schedule)

Bu siparis politikasina sahip mamil ve yari mamiller
Ic¢in baska hi¢ bir parametreye gerek yoktur. Bu siparis
politikasi direkt olarak iiretilecek miktari belirler,
ihtiyacyr belirlemez. Burada belirtilen dederler brit

retim miktarlari olarak dederlendirilir.

Uretim proqrami, bu siparis politikasina sahip vara
mamiller icin Ana Uretim Planyi alt moduUlu ile belirlenir.

Burada iU¢ sekilde programa girilebilir.

- Istenilen tarihte ilretilecek miktar
~ Istenilen haftada iliretilecek miktar

- Istenilen periyotta lretilecek miktar

Son iki durumda sistem haftanin veya periyodun son

is quniini bitis tarihi olarak kabul eder.



Ana Plan'da belirtilen miktarlar, var olan ve
gereksinim tarihleri en erken programin calistirildid:
tarihte veya bu tarihin ig¢inde bulundudu Ana Uretim
periyodunun baslangic¢ tarihinin bir sonraki gininden
sonraya ait olan siparislere karsi kontrol edilirler.
Eder periyod tarihleri belirlenmemis ise bu tarih

proqramin ¢alistirilma tarihi olarak kabul edilir.

b) Siparis Karg1118§1 (Make To Order)

Bu siparis politikasina sahip parcalar icin ilave
siparis parametrelerine gerek yoktur. Baslangi¢ siparis
politikasi, stok mevcutlarina transit stoklar ilave

edilerek bulunur. (9]

Onqorilen stok bakiyesi, bir 6nceki o6ngdrilen stok
bakiyesinden beklenilen kullanim miktari cikartilarak

veva beklenilen sadlam miktari ilave edilerek bulunur.

c) Standart Kafile

Bu siparis politikasina sahip parcalar i¢in ilave
olarak Standart Kafile BlUyukliUdu parametresi de
tanimlanmalidir. Bu miktar uUretilecek (veya satin

alinacak) miktardir ve ag¢ikta kalan rezervasyonlari



karsilamak {izere her biri bu miktar kadar bir veya daha
fazla sayida is emri (veya satin alma emri) Onerisi
yaratir. Oneri miktari tesbit edilirken fire miktarai
veya minimum kafile biyiukludlu qdz ontine alinmaz. Eder
miktar konusunda ¢ok hassas davranilmak istenivorsa
standart kafile verine ssiparis karsi1l1d1 (make to order)
politikasi kullanilip minimum kafile buyuklugdni

belirtmek daha uyqun olur.

d) Zaman Gruplama (Time Bucket)

Bu siparis politikasina sahip parcalar ig¢in ilave
olarak zaman qruplama qgini (time bucket) parametresi
tanimlanmalidir. Zaman qruplama baslama tarihi ilk
karsilanamavan rezervasyon talebinin tarihidir. Bitis
tarihi ise bu tarihe zaman gqruplama quni ilave edilerek

bulunur.

e) Senkronize Zaman Gruplama (Synchronized Time

Bucket)

Bu siparis politikasina sahip parcalar ic¢in ilave
olarak qun cinsinden zaman gruplama silresi ve zaman

gruplama baslangi¢ tarihi de verilmelidir.



Bu siparis politikasi zaman gruplama politikasindan
farkly olarak rezervasyon dagirlimina badimli degildir.
Senkronize zamanlar yva takvim ay1l esasina gbre ya da
verilen baslangic¢c tarihi ile is qiini siiresine qgdre

belirlenir.

f) Siparis Seviyesl Kontrolu (Reorder Point Control)

Bu siparis politikasina sahip parcalar ig¢in ilave
olarak yeniden siparis verme seviyesi ve yeniden siparis
miktari da verilmelidir. Bu parcalar, programla
takiplerinin istenmemesi durumunda, uygqun program

parametreleri ile planlama disinda birakilabilirler.

Onerilerin yaratilmasi iki sekilde yapilir. Ya stok
ve siparisteki stok miktari toplami yeniden siparis verme
seviyesi ile kontrol edilir, veya ayni miktarin temin
siiresi icindeki rezervasvyonlar ¢ikartilarak sonuc "@0" ile

karsilastirilir. (9]
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SONUCLAR VE ONERILER

Malzeme ihtiyag planlama sistemlerinin en ilkel hali
toplu ihtiya¢ planlama veya briit ihtiya¢ planlama adi

verilen basit ihtiyag¢ planlama sistemleridir.

Ginlmiziin gittikge karmasik hale gelen ig hayatinda
gergek sorunlari ortaya gikaran, ¢6ziim yollari &éneren ve
kullanaimi kolay olan sistemlere gerek vardir. Bu tip ivi
planlama ve kontrol sistemlerinin en biiylik yarari
organizasyon bogluklarini azaltmasidir. Organizasyon
bosluklarinin azaltilmasi oraninda girketin performansi
yiikselecektir.

Yirminci yilizyilin ikinci(yarlslnda bilgisavar
teknolojisinin gelismesi, malzeme ihtiva¢ planlamasinin
bilgisayar destegiyle ger¢eklestirilebilmesini
sadlamigtir. Ana {iretim plani ve éncelik planlamasi
sistemlerinin bilgisayar yardimiyla devreye sokulmasiyla
MIP adi verilen Malzeme thtiyag Planlamasi ortava

¢ikmigtir.



- 78 -

Malzeme ihtiyag¢ planlamasi, yatirimlari minimize
etmek, liretimi ve etkinligi artirmak ve milsteriye yapilan
hizmeti geligtirmek amaciyla kullanilan bir ydnetim
gizelgeleme ve kontrol teknigidir. Malzeme ihtiyag

sistemi driin bazinda planlama yapmaya ydneliktir.

Kapali gevrimli MiP, {iretim sisteminde geriye
beslemeli bir kontrol mekanizmasi kurmustur. Bu
6zelligiyle MIP sistemi sadece siparigleri planlayan bir
malzeme ydnetimi araci olmaktan g¢ikarak iiretim kontroliine
katkida bulunmakta yani kapasiteyi de planlayarak, tezgah
yiklemelerine ve atdlyedeki is programlarinin yapilmasina
11k tutacak bilgileri de verecek bir yapiya ddniigmistur.
Bu yaklasim sonucunda glinimiiziin en etkili malzeme ve
kapasite ihtiya¢ planlamasi sistemi, UKP adi verilen

"Uretim Kaynaklari Planlamasi" dodmustur.

UKP, kullanildiga isletmelerde, bagta nakit
verimliligi , iggiiclli ve ydnetim verimliligi olmak iizere
bir ¢ok verimlilik alanlarinda 6nemli geligmeler
saglanmistir. Verimlilik artislarini sadlayan nedenlerin

en 6nemlileri UKP'nin verdidi planlama ve simulasyon



imkanlari sayesinde malzeme yokluguyla karsilasilmamasi
ve siparig teslim tarihlerinin daha kesin
belirlenebilmesi sayesinde hammadde ve mamilil stoklarinin
diisiik tutulabilmesi ve yine malzeme yoklugunun dnlenmesi

sayesinde atil is giicliniin azaltilabilmesidir.

Bagarili bir UKP uygulamasinin en &nemli
neticelerinden biri organizasyon degigikliklerinin
vapilmasini gerekli kilmasidir ki bu da biiyiik ¢apta
organizasyon bosgluklarini ortadan kaldirarak sistemin

performansinin yilikselmesini saglamaktadair.

UKP projesinin uygulanmasi bir kurulus ig¢in kolay
olmayabilir. UKP yazilim paketinin hazirlanmasi uzun
zaman alir. Dolayisiyla denenmis ve kanitlanmis hazir
bir paketin kullanilmasi hem maliyet hem de risk
agisindan daha uygundur. Bu tip paketlerin yapisi
sayesinde igsletmenin kendi biinyesine uyacak ara
baglantilar pakete eklenebilir. UKP projesi basit bir
bilgl islem projesi olarak ele alinmamalidir. Tiim

ydnetici ve galigsanlarin katilimi ve katkisi gerekir.
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UKP uygulamalarinda oldukg¢a gecikmisg olan
Tiirkiye’'deki sanayi kuruluglari kanitlanmigs tekniklerle
ve deneyimli uzmanlarla c¢alisma sansina sahiptir.
Isletmelerde UKP sistemine geg¢ilirken, dodgru kisiler,

dodru pozisyonlarda ve dodru yvetkilerde bulunmalidir.
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