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ONsOz

Diinyamiz ve iilkemizde goriilen teknolojik gelismeler, korumaciligin azalmasi, yeni pazar
arayiglari, rakip isletme sayisindaki artiglar, rekabetin yasal yollar ile tegviki, para, mal,
hizmet ve bilgi akislarindaki hizlanma, tiretime ve fiyata dayali rebatten satis sonrasi
hizmete dayali rekabete gegis, isletmeleri, kiiresel boyutlar1 diiglinerek yeniden yapilanma
caligmalarina zorlamaktadir. Ayrica, lilke ekonomisinin istenilen diizeye ¢ikarilabilmesi,
eldeki kaynaklarin verimli bir sekilde kullanilmas: ile miimkiindiir. Kaynaklarin makro
diizeyde verimli kullamilmas: ancak tilke igindeki her tiir sistemin, kendi kaynaklarini en iyi
sekilde kullanmas: ile saglanabilir. Tiim bu gevresel baskilarin iistesinden gelebilmek,
rekabette 6nemli avantajlar elde edebilmek ve kaynaklarim en iyi sekilde kullanabilmek
isteyen igletmeler ve yoneticileri, gesitli bilimsel yontemleri ve endiistriyel yOnetim
sistemlerini kullanmaya baglamiglardir. Bu endiistriyel y6netim sistemlerinden birisi de
Malzeme fhtiyag Planlamasidir.

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, envanter yatinmlarim1 en aza indirmek, tiretimi ve
etkenligi arttirmak ve aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir y6netim
¢izelgeleme ve kontrol teknigidir. Son yillarda, birgok firma bu yeni sistemi kullanmaya
baglamigtir. Yapilan bu ¢aliymanin amaci, giderek 6nem kazanan bu yaklagimin tanitilmasi
ve lilkemizde bu yonteme bakig agisim1 yansitmak amaciyla Kalibre Boru San. Ve Tic.
A.S.’deki uygulamanin incelenmesi seklinde 6zetlenebilir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi yaklagimi, bafimhi talep kosulunun s6z konusu oldugu
envanterlerin y6netimi igin gegerlidir. Bu ylizden c¢aligmanin ilk boliimii envanter
kavramina ve imalat ortaminda envanterlerin yapisal 6zelliklerine ayrilmistir.

Daha sonraki boliimlerde malzeme ihtiyag planlamasi, ayrintil1 bir sekilde incelenmektedir.
Bu calisma sirasinda, malzeme ihtiyag planlamasi kavrami tamitilmakta, malzeme ihtiyag
planlamasi bir sistem olarak ele almip sistem yaklagimi yOntemiyle, sistemin girdileri,
¢iktilari, caligma mantidi, sistemin kullanilmasi, sisteme degisimlerin uyarlanmasi konulari
ve malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminin gelisimini incelemek amaciyla iiretim kaynaklar
planlamasi incelenmigtir.

Uygulama bolimiinde ise, Kalibre Boru’daki malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminin
uygulanmasi ¢aligmalar1 gozlenerek detayli bir gekilde rapor edilmistir ve uygulamanin
bagaris1 degerlendirilmigtir.

Tiim bu caligmalar esnasinda, bana yol gosterici Ggiitlerinden ve yardimlarindan dolay:
Prof. Yagar Baki Cengiz Bey’e, ¢aliymami tamamltyabilmem i¢in tiim imkanlarin seferber
eden ¢ok sevgili aileme (6zellikle kardesim Barig’a; O olmasaydi, bu g¢aliymamn
tamamlanmas1 imkansizdi), bir talihsizlik sonucu g¢aligmam: kaybetme noktasina
geldigimde, her tiirli maddi ve manevi destegi salayan arkadaglarima ve akrabalarima
(6zellikle Sebnem’e ve Aytag’a) tesekkiirii mutluluk sayarim.

Endiistri Miihendisi
Recep ALTUNTAS
Subat 1998



OZET

Uretimde miikemmellik modelinin ortaya koymus oldugu hedeflere ulagma
¢abalarinda, malzeme ihtiyag¢ planlamasi en 6nemli basamaklardan birini
olugturmaktadir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi, iiretimde miikemmellik modelinin
en iist seviyesinde yer alan toplam kalite yonetimi, tam zamaninda iiretim ve tim
isletme kaynak planlamas: felsefelerinin uygulanabilmesi amaciyla kullanian bir
yonetim cizelgeleme ve kontrol teknigidir. Yapilan bu ¢alismanin amaci, giderek
onem kazanan malzeme ihtiya¢ planlamas: tekniginin tanitilmasi ve bu teknige
tilkemizdeki bakigin yansitilmasi amaciyla Kalibre Boru San. ve Tic. A.S.'deki
uygulamanin incelenmesi gseklinde ozetlenebilir. Bu calismada malzeme ihtiyag
planlamasi, biiyiik bir sistemin, bir felsefenin (iiretimde miikemmellik) alt sistemi
olarak ele alinmig ve malzeme ihtiya¢ planlamasi kavrami, sistem yaklagimi
yontemiyle ayrintili bir gsekilde incelenmistir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi
sisteminin ana kurallari, varsayimlari, dnkogullari, amaglari, planlama faktérleri
tanitildiktan ve sistemin tanimi verildikten sonra sistemin girdileri, c¢iktidari,
girdilerin c¢iktilara déniigtiiriilme siireci, sistemin ¢aligma mantigi, sistemin
kullanilmas: ve degisimlerin sisteme uyarlanmas: konulari incelenmigtir. Bu
esnada ana iiretim planinin yapilabilirliligini test eden kapasite ihtiyag¢ planlamasi,
kapali cevrim malzeme ihtiya¢ planlamas: sistemleri ve bu gelismelerin bir sonucu
olarak ortaya c¢ikan iiretim kaynaklari planlamasi kavramlari tanitdmig ve
malzeme ihtiya¢ planlamasi sistemlerinin gelecegi tartigtlmigtir. Tim bu
kavramlara, iilkemizdeki bakig acisini yansitmasi amaciyla yapilan Kalibre Boru
San. ve Tic. A.S.'deki uygulama, gézlemleme vyontemiyle incelenmis ve
gozlemlerin sonuglari detayli bir gekilde rapor edilmigtir. Tiim bu calismalar
gostermistir ki, bagar1 kullanilan yéntem veya teknikte degildir. Bagari, kullanian
teknigin temelinde yatan felsefededir. Malzeme ihtiya¢ planlamas: sistemlerini
uygulamak isteyen igletmeler, ilk 6nce bu felsefeyi, mantig1 ve onun gerektirdigi
yonetim geklini kabul edip benimsedikten ve tiim ¢aliganlarina benimsettikten
sonra, bagarthi bir uygulamanin miimkiin oldugunu kabul etmek ve galismalarini

bu temele oturtmak zorundadirlar.
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ABSTRACT

Materials requirement planning is supposed to constitute one of the most
important steps in reaching to the goals brought up by the manufacturing
excellence model. It is a management scheduling and control technique, which is
used for putting into practice the philosophies of total quality management, just in
time and enterprise resources planning that are situated in the highest level of
manufacturing excellence model. The purpose of this study may be summarised as
introducing the technique of materials requirement planning that is gaining
importance considerably and examining the application carried out in Kalibre
Boru in details in order to take a view of this technique in our country. In this
study, materials requirement planning has been considered as a sub-system of a
big system and the philosophy of manufacturing excellence so that the concept of
materials requirement planning can be examined in details through the procedure
of system approach. After introducing the main rules, assumptions, preliminary
provisions, purposes, planning factors, components of materials requirement
planning and giving the definition of it, the topics of the inputs and the outputs of
the system, the process of turning inputs into outputs, the logic of the working of
the system, the usage of the system and the adaptation of the changings to the
system have been examined. Meanwhile, the concepts of the capacity resources
planning that is testing the feasibility of the master scheduling, closed-loop
materials requirement planning systems and the manufacturing resources
planning that has come on scene as a result of these improvements have been
introduced and the future of the material requirement planning has been
discussed. In order to reflect the point of view in our country to all of these
concepts, the application carried out in Kalibre Boru has been examined by the
observation method, besides the results of the observations have been reported in
details. All of these studies have indicated that the success is not in the procedure
or the technique used. However, the success is in the philosophy that stems the
technique used. The business enterprises that wish to put into practice the
materials requirement planning systems have to accept that a successful
application is possible and put their studies on the basis of this principle after they
accept this philosophy, its logic and the management structure necessitated and
get all of their employees to accept this philosophy.
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BOLUM 1. GIRIS

Bilindigi iizere, endiistri devriminden sonra girdilerin i¢inde en 6nemli pay emegindi. Daha
sonralari, emek bu 6nemini 1960’1l yillardan itibaren makinalarm 6nemi ile paylagmaya
bagladi. 1970’1i yillardan itibaren malzeme bu kervana katildi ve 1980’lerde para bag
késeye oturdu. Bu siire¢ iginde talebin arzdan fazla oldugu 1945 - 1970 doneminde kolay
bir yapida géziiken pazar sartlari, 1970’li yillardan itibaren talebi agan arz, teknolojik
gelismeler, korumacilifin azalmasi, yeni pazar arayiglari, rakip isletme sayisindaki artiglar,
rekabetin yasal yollarla tegviki, para, mal, hizmet ve bilgi akiglarindaki hizlanma ve
kiiresellesme olgusuna paralel olarak, zor ve karmagik bir yapiya doniistii. Diinyamiz ve
iilkemizde ekonomik, sosyal ve teknolojik agidan yasanan bu siirekli ve hizli degisim,
isletmeleri onemli bir sekilde etkilemektedir. Dolayisiyla igletmelerin en 6nemli sorunu, bu
degisime dogru zaman ve gekilde yanit verebilmesidir. S6z konusu sorun ile basa ¢gikmanin
yolu, dogal olarak, ¢agdas ve bilimsel teknik ve teknolojileri igeren endiistriyel yonetim
sistemlerinin yine dogru zaman ve dogru yerde kullanimindan gegmektedir.

Ikinci Diinya Savagi’ndan sonra uluslararas: ticaret anlagmalarinin 1srarla uygulanmasi ve
giderek liberallegsen diinya ekonomisinde, uluslararasi rekabeti tegvik eden politikalardan
verim alinmasi, endiistriyel tekniklerdeki gelismelerin daha da siiratlenmesine neden
olmugtur. Bilgisayarlarin her 6lgekteki firma tarafindan ulagilir hale gelmesi, iiretim
yonetiminde Uretimde Mitkemmellik felsefesinin dogmasina yol agmgtir (flyasoglu, 1994).

Malzeme Ihtiyag Planlamasi (MiP), Uretim Kaynaklar1 Planlamasi (UKP), Dagitim
Kaynaklan Planlamasi1 (DKP) ve Isletme Kaynaklari Planlamasi (IKP), iiretimde
miikemmellik felsefesinin ortaya koymus oldugu hedefleri yakalamaya giden zorlu yolda
Onemli endiistriyel y6netim sistemlerindendir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, envanter yatirimlarimi en aza indirmek, liretimi ve
etkenligi arttirmak ve aliciya yapilan hizmeti geligtirmek amactyla kullamlan bir ynetim
¢izelgeleme ve kontrol teknigidir.



Urtine y6nelik olmas, gelecegi gdstermesi, zaman dilimleri ile galismas: ve sistemin kendi
icinde bir biitlinltige sahip olmasi temel ozellikleridir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi, son
lirlin i¢in gerekli hammadde ve yan malzemelere ait siparis planlarin1 parga bazinda miktar
ve zaman olarak tayin edebilmektedir. Ayrica, siparig planlarina ger¢eklesme zamanlarim
vererek oncelikleri ve en 6nemlisi sevkiyat zamanlarini 6nerebilmektedir. Diger bir y6nii
ile de MIP sistemi giktilari, kapasite planlarinin girdileri olarak islevlerini siirdiirmekte ve
endiistri biriminin kapasite kullammindaki etkinligini arttirmaktadir (Acar, 1997a).

1960’1 yillara kadar teknik resimlerin {izerinde de gordiigiimiiz malzeme listelerinden
hareketle, malzeme ihtiyaglan belirlenmeye caligilmistir. 1970°’li yillarda iiriin agaci
yapisindan hareketle MIP galigmalar1 bilgisayar destekli olarak yiiriitiilmeye baglanmustir.
Bu caligmalar o tarihlerde biiyilkk sistemlerde ve kullaniciya 6zel programlar seklinde
gerceklestirilmistir. 1970’1i yillarin sonlarinda Oliver Wight, George Plossl ve digerleri,
kapali gevrim MIP sistemlerinden bahsetmeye baglamiglardir. Kapali ¢evrimli MIP, MIP
sistemi ¢evresinde kurulan ve ayni zamanda tiretim planlama, ana iiretim plam1 hazirlama
ve kapasite ihtiyag planlamas: gibi diger ek fonksiyonlar1 da igeren bir sistemdir. MIP
sistemine ana tiretim plam ile malzeme ihtiyag planlamas: arasina kaynak yeterliliklerinin
test edilmesi boyutunun eklenerek bir kapali devre niteligi verilmesi, finansal planlama
fonksiyonunun eklenmesi, “olursa..... ne olur?” (what..... if) tlirti simiilasyon olanaginin
kazandirilmas: ile, ortak veri tabanmin genisletilmesi sonucu UKP felsefesi dogmus oldu
(Emanet, 1997).

Yapilan bu ¢aliymamin amaci, giderek 6nem kazanan bu yaklasimin tamitilmasi ve bu
yaklasima tilkemizdeki bakig agisim1 yansitmak amaciyla Kalibre Boru San. ve Tic. A.S.’de

yapilan MIP sistemi uygulamasinin incelenmesi olarak 6zetlenebilir.

MIP sistemi, bagiml talep kogullarimin gegerli oldugu envanter ortamlarinda gegerlidir. Bu
yiizden aragtirmanin ilk bollimleri envanter kavramina, imalat ortaminda envanterlerin
yapisal 6zelliklerine, envanter yonetimine, bagimli talep ve MIP kavramina ayrilmigtir.
Daha sonra MIP kavrami, iiretimde mitkkemmellik felsefesinin bir alt sistemi olarak ele
alinarak sistem yaklagimi yontemiyle detayli bir sekilde incelenmistir. Sistemin amagclari,
prensipleri, planlama faktorleri, girdileri, ¢iktilari, ¢alisma mantif, sistemin kullanilmas:



ve degisimlerin sisteme uyarlanmasi konular1 detayl:1 bir sekilde ele alinmigtir. Bu esnada,
ana liretim plamimin yapilabilirliligini test eden kapasite ihtiyag planlamasi, kapali ¢evrim
MIP sistemleri ve bu gelismelerin bir sonucu olan UKP sistemleri incelenerck, MIP

sistemlerinin gelecegi tartisilmagtir.

Uygulama boliimiinde ise, Kalibre Boru’da yapilan MIP sistemi uygulama projesi
gozlemlenerek detayl bir sekilde rapor edildikten sonra, sistemin performansi ve sistemin
Kalibre Boru’ya uygunlugu tartigilmagtir.



BOLUM 2. URETIM SISTEMLERINDE ENVANTER (STOK) KAVRAMI

Bir iiretim sisteminde firetilen mamiile dolayli veya dolaysiz olarak katilan biitiin fiziksel
varliklar ve mamiiliin kendisi envanter (stok) kavrami iginde diigliniilebilir. Stoklar s6z

konusu varliklarin miktarlar1 ve parasal degeri ile olgiiliir.

Siparis iizerine ¢alisan at6lye biiyiikliigiindeki bir sistemde stok bulundurmaya pek gerek
yoktur. Zira hammaddeler siparis alindiktan sonra tedarik edilir ve mamiil bittiginde
miisteriye derhal teslim edilir. Uretim sistemi biiyiidiikkge, hele mamiil ¢esidi arttikga,
tedarik, talep ve imalata iligkin faktorlerdeki belirsizlik ve aralarindaki iligkilerin
karmagiklif1 stok bulundurmayi zorunlu kilar. Bir 6rnek olarak belirli bir mamiile ait
satiglar ile tiretim programu arasindaki iliskiyi gozoniine alalim. Uretim ile satiglarmn
birbirine paralel gitmesi hemen hemen olanaksizdir. Bu ancak, makine kapasitelerinin
miimkiin olan en yiiksek diizeyde kullamlmasi, ig yiiklemenin diizgiin yapilabilmesi,
hazirlik maliyetlerinin diisliriilmesi ve tiretim hizinin sabit tutulmasi ile gergeklesebilir. Bu
arada da, liretim ile satiglar aym dogrultuda gitmelidir; tiretimin satiglarin iistlinde gitmesi
halinde artan miktarin stoklanmasi, aksi durumda ise stoktan satiy yapilmasi soz
konusudur. Isletmede stok bulundurulmasi cesitli maliyetlerin ortaya gikmasina sebep olur.
Buna karsilik, tiretim hizimin diizglin ytirtitiilmesi ve miisteri isteklerinin zamaninda
karsilanmasi ile saglanan bazi avantajlar1 vardir. Stok kontroliiniin amaci, bu konudaki
olumsuz ve olumlu maliyet unsurlar1 arasinda, igletme agisindan en uygun denge noktasinin
bulunmasidir (Kobu, 1994).

Imalat sanayiinde envanter yonetimi, tamamen farkli yapisal 6zelliklere sahip ve tek bagina
incelenmesi gereken bir konudur. Bunun sonucu olarak gelencksel envanter yonetimi
yaklagimlari, imalat envanterleri i¢in tam olarak uygun degildirler. Klasik stok kontrol
kurami, {iretim ortamimin gergeklerini tam olarak yansitmaz ve imalat envanterlerindeki
birimlerin talepleri ve fonksiyonlar1 hakkinda dogru olmayan varsayimlar yapar.

Bu nedenle imalat ortamindaki envanterler arasinda kesinlikle bir ayrim yapmak gereklidir.
Bu sekilde, geleneksel yaklagimlarin imalat envanterlerine uygulanmasiyla ortaya ¢tkan
sorun ve karmagay1 6nlemek miimkiindiir (Acar, 1997a).



2.1 Imalat Envanterleri

Envanter tanimina giren biitlin varliklar1 bir arada incelemek yanilgilara sebep olabilir.
Stok edilen varliklar arasinda cins, deger, kullanilma yeri, stoklama bi¢imi gibi faktérler
agisindan farkhiliklar vardir. Bunlari amaca uygun bigimde smiflandirarak incelemek
gerekmektedir (Kobu, 1994).

Buna gore, bir imalat envanteri agagida belirtilen bigimleri igerir :
1. Stoktaki hammaddeler,

2. Stoktaki yar1 bitmig pargalar,

3. Stoktaki bitmis pargalar,

4, Stoktaki alt montajlar,

5. Siireg i¢i parcalar,

6. Siireg i¢i alt montajlar.

Yukarida da goriildiigti gibi, bitmis tiriin (son iirlin veya servis pargalari) bu listeye dahil
edilmemistir. Clinkii bunlar, dagitim envanterine ait birimlerdir (Acar,1997a).

2.2 Envanter Yonetimi

Genel olarak envanter ydnetimi, bir bagka deyisle envanter planlama ve kontroli, asagida
Ozetlenen fonksiyonlar igerir : |
1. Planlama

a. Envanter politikasi,

b. Envanter planlamasi,

¢. Tahmin,

2. Satin Alma

a. Pozitif siparig eylemi (siparis verme veya miktar arttirma),

b. Negatif siparis eylemi (siparisi iptal etme veya miktar azaltma),

3. Stok Tutma

a. Teslim alma,

b. Fiziksel envanter kontrolii,



c¢. Envanter muhasebesi,

4. Dagitim

a. Tasfiye (hurda ve eski malzemenin elden ¢ikarilmasr),
b. Dagitim (talep kaynaZina teslimat).

Bir iiretim ortaminda, envanter yonetimini {iretim planlamasindan ayn olarak diisiinmek
imkansizdir. Imalat envanter sisteminin fonksiyonu, ana tiretim plamm ayrintili malzeme
ihtiyaglarina ve sipariglere ¢evirmektir. Bu sistem neyin, ne zaman, ne kadar satin
alinacagim veya tiretilecegini birimler bazinda tespit eder. Ayrica imalat envanter sistemi,
siparis Oncelikleri ile kapasite ihtiyaglarim da tespit edecek sekilde gelistirilmelidir
(Kobu,1994).

2.3 Envanter Yonetiminin Kontrolii

Isletmenin difer tim fonksiyonlar1 gibi, envanter yonetiminin de faaliyetleri uygun bir
sekilde kontrol edilmelidir. Envanter y6netiminin uygun sekilde kontrol edilebilmesi igin,
firmanin performans seviyesinin tanimlanabilmesi amaciyla bazi metotlara ihtiya¢ vardar.

Ozellikle, firmanin performans: dlgtilebilir, raporlanabilir ve gelistirilebilir olmalidar.

Envanter y&netiminin performansini Slgebilmek i¢in firmalar, tedarik¢i servis seviyesi,
envanter, malzemenin fiyat seviyesi, kalite seviyesi ve iglem maliyetleri gibi bir ¢ok

konuyu inceleyebilirler.

Servis seviyesi, agagida belirtilen yontemlerden herhangi biri veya birkag¢i kullamlarak
lgtilebilir :

1. Herbir tedarikgi igin siparis ¢evrim zamanlarinin tespiti ile,

2. Herbir tedarikgi igin siparisi kargilama oranlarinin tespiti ile,

3. Herbir tedarikgi i¢in gecikmis sipariglerin yiizdesinin tespiti ile,

4. Zamaninda yapilamayan iiretim siparislerinin yiizdesinin tespiti ile,

5. Stokta olmayan malzemelerden kaynaklanan iiretim gecikmelerinin sayun tespiti ile.

Envanter, asagidaki 6lgtimlerle kontrol altina alinabilir :



1. Hareketsiz stogun miktarinin belirlenmesi ile,

2. Gergek stok seviyesi ile hedeflenen seviyenin karsilagtiriimasi ile,

3. Gegmis zaman dilimlerindeki veriler ile simdiki stok devir oraninin kargilagtirilmasi ile,
4. Uygun olmayan satin alma kararlarindan kaynaklanan stokta bulunmama durumlarinin

ve liretim gecikmelerinin sayilarinin belirlenmesi ile.

Malzemenin fiyat seviyesinin Ol¢limii i¢in ise, satin almanin sonucunda ortaya ¢ikan
kazang ve kayiplarin tespiti, ana kalemler i¢in belirli araliklarla fiyat karsilagtirmas: ve

malzemelere 6denen fiyat ile hedeflenen fiyatin kargilagtirmasi ¢aligmalar yapilabilir.

Kalite kontrol alaninda ise, kusurlu malzemeden kaynaklanan iiretim hatalarimin sayisinin

tespiti, herbir tedarik¢inin tiim sevkiyatlarindaki red oraninin tespiti ¢aligmalar: yapilabilir.

Biitiin bunlara ilaveten, yonetim tiim performansin 6l¢timii igin, donem baginda hedeflenen

biitge ile, gerceklesen biitceyi karsilagtirabilir.

Firma bir kere envanter yonetiminin tiim unsurlan i¢in performans 6Slglim sistemini
kurduBu zaman, karar verme konumunda olan yoneticiler i¢in verileri toplamali ve bu
kisilere raporlar halinde bu verileri sunmalidir. Envanter yonetimi igin ana raporlar
(Cizelge 2.1) sunlar1 kapsayabilir :

1. Pazar ve ekonomik kosullar ile fiyat performansi,

2. Envanter yatinmindaki degisimler,

3. Satin alma iglemleri ve etkinlikleri,

4. Yonetsel ve finansal eylemleri etkileyen islemler.

Son olarak, performans Olgiildiikten ve raporlar ¢ikarildiktan sonra firma, performansi
miimkiin olan en iist seviyeye ¢ikarmak i¢in ¢aliymalidir. Bunu bagarabilmek i¢in yonetim
bazi sorularin cevaplarim bulmak zorundadir. Bunlar ;

1. Ne kadar mamiil tiretilecek? Tahmin edilen talep nedir? Kullanilabilir kapasite nedir?
2. Talebi karsilamak i¢in ne zaman iiretim yapilacak? Ne miktarda? Hangi 6zelliklerde?
3. Hammaddeler ne zaman siparis edilmelidir? Ne miktarda? Hangi kaynaktan?



4. Dénem bag1 stok miktar1 nedir?

5. Hedeflenen stok miktar1 nedir? Stoklama alani neresi olacak?

6. Kisa terminli miigteri ihtiyaglar1 nasil tahsis edilecek?

7. Yedek destek amagl stoklar nasil yonetilecek?

8. Bilgi ihtiyaglar1 nelerdir? Hangi kayitlar saklanacak ve hangi raporlara ihtiyag
olacak? Bunlarin maliyeti ne olacak?

9. Planlar ve programlar ne zaman gézden gegirilecek? Hangi bilgi kullamghidir? Planlar
ve programlar ne stklikta yapilacak?

10. Uretim planlama politikasini kim olusturacak?

11. Planlamadan ve programlamadan kim sorumlu olacak? (Stock ve Lambert, 1987).

Cizelge 2.1 Satin alma ve envanter yonetimi fonksiyonlari tarafindan gelistirilebilecek
islem raporlar1 (Stock ve Lambert, 1987).

1. Pazar ve ekonomik kogullar ile fiyat performansi :

a. Satin alinan ana malzemelerdeki fiyat degisimleri ve fiyat egilimleri.

b. Satin alman ana malzemelerin arz / talep kogullarindaki degisimler. Grevlerin veya olasi
grevlerin doguracaklan etkiler,

¢. Ana malzemeler i¢in beklenen temin siireleri.

2. Envanter yatirmindaki degigimler :

a. Envanterdeki siniflandirilmig malzeme gruplarinin parasal karsiligy,

b. Malzeme gruplarmnin giinliik veya aylik tedarikleri ve siparisleri,

¢. Envanterin parasal kargihfmin, satiglarin parasal kargiigma oran,

d. Ana kalemlerin stok devir oranlar.

3. Satin alma iglemleri ve etkinlikleri :

a. Satin alma aragtirmalar1 ve deger analizi ¢aligmalar1 sonucu diisen maliyetler,

b. Ana kalemlerin kalite agisindan red oranlar,

c. Uretimde aksakliklara yol agan stokta bulunmama durumlarmimn sayisi,

d. Sebeplerine gore smiflandirilmig, verilen satin alma sipariglerindeki degisikliklerin sayisi,

e. Gelen taleplerin sayisi,
f. Verilen satin alma siparigleri,

g. Tagima maliyetlerinin analizi.

4, Yonetsel ve finansal eylemleri etkileyen islemler :

a. Boliimdeki islem maliyetleri ile blitgenin kargilagtiriimasi,

b. Tedarikgi tarafindan yapilan indirimlerdeki degigimler,

c. Tiplerine, sdzlesmelerine, satin alma siparislerine gore ve beklenen tedarik zamanina

gore simflandirilmug satim almacak malzemeler.




2.4 Bilgisayar Tabanli Planlama ve Kontrol Sistemleri

1920'lerde kullanilan istatistiksel stok kontrol yontemleri (ABC smiflandirmasi, ekonomik
siparig miktari...vb.), bilgisayarlarin gelismesi ve yayginlasmasi ile birlikte, yepyeni bir yén
almistir. ABD ve baz1 Bati tilkelerinde gelistirilen kantitatif bazli yontemlerle, 6nce
malzeme ihtiyag planlamasi (MIP), ve daha sonra gelistirilen tiretim kaynak planlamas
(UKP) ve nihayet, tiim igletme kaynak planlamasina (IKP) ulagilmistir. Bu yontemlerde
ortak amag, ¢ok cesitli liriinlerin iiretim prosesi siirecinde insangiicli, hammadde, ara
stoklar ve mamiil stoklarini en aza indiren, hatta sifir stogu hedef alan, endiistriyel yonetim
sistemini kurmaktir.

Bu yontemler baglangigta, tiretimin maddi kaynaklarmin planlanmasi olarak ele alinmustir.
Ancak Japonya'mn basi cektigi Pasifik iilkelerinin tam zamaninda iiretim (TZU)
¢alismalarina insan faktorii, kalite ve miisteriyi de katmalari, tiretim teknolojisine yepyeni
boyutlar kazandirmigtir. Isletmelerdeki bu degisimin aksamdan sabaha oldugunu sdylemek
miimkiin degildir. Basit atdlye tarzi yonetimden, ylizyili agkin siirede olan bu geligim,
ybnetim tekniklerinin gelismesi ve bu alanda yapilan aragtirma, egitim ve Ogretimin
yayginlagmasi ile, uzun evrelerde olusmustur. ikinci Diinya Savasi'ndan sonra, uluslararas
ticaret anlagmalarinin yapilmasi ve kiiresellesmenin biiyiik bir hizla olugmasi, uluslararasi
rekabeti tesvik eden politikalardan verim alinmasi, endiistriyel tekniklerdeki gelismelerin
daha da hizlanmasmna neden olmustur. Bilgisayarlarin her 6lgekteki firma tarafindan
ulagilabilir hale gelmesi, iiretim y6netiminde tiretimde mitkemmellik modelinin (Sekil 2.1)
dogmasina sebep olmugtur. (Ilyasoglu, 1994). Bu yontemlerden giiniimiizde bir gok
firmada kabul gérmiis olanlar1, tam zamaninda tiretim (TZ(J), malzeme ihtiyag planlamas:
(MIP), iiretim kaynak planlamas1 (UKP) ve tiretim kaynaklan tiretkenligi'dir (UKU).

2.4.1 Tam zamaninda tiretim
Ilk kez Toyota Motor Fabrikasi Bagkam, Taiichi Ohno tarafindan 1940 yillarinda

gelistirilip, uygulamaya konan tam zamaninda tiretim (TZU) yaklagimi, Japonlarin savasg
sonrasi i¢inde bulunduklar1 ekonomik kosullarin bir sonucu olarak ortaya gikmugtir.
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1971 petrol krizi sonrasinda TZU felsefesinin énemi diger Japon firmalan tarafindan
anlagilmig ve bu yaklagim tiim iilke genelinde uygulanmaya baglamigtir.

1980'lerin basindan itibaren TZU sistemlerinin Avrupa ve Amerika'da uygulanmaya
baglandig1 goriilmektedir. Amerika'da yapilan bir aragtirmaya gére 1987 yilinda bu iilkede
TZU yaklasmmmi uygulayan isletmelerin oram %25 iken, bu oranin 1992'de %55'e
yiikseldigi belirlenmigtir.

"Tam zamaninda" terimi, genellikle sloganlagan tanimiyla sadece gerekli pargalarin, gerekli
oldugu miktarlarda, gerekli goriilen kalite diizeyinde, gerekli olduu zaman ve yerde
tiretilmesi durumunu agiklar. Bu tamim tam zamaninda iiretimin, genis anlamda israfin
onlenmesi yoluyla, maliyetlerin azaltilmas: geklindeki temel hedefini dolayl olarak agiklar.

URETIMDE
MUKEMMELLIK

Isletme kaynak planlamas:

Tam zamaninda tirtetim, toplam kalite ynetimi

Uretim kaynak planlamasi , kismi otomasyonlar

Uretim y6netimi - bilgi igleme, basit malzeme ihtiyag planlamasi

Imalat y6netimi - gérev tarifleri, stok kontrol, performans lgtimii

Atblye y6netimi - zaman ve hareket etiidleri, organizasyon semasi

Atoblye yonetimi - gézle ve kart ile ynetim ve kontrol

Sekil 2.1 Uretimde miitkemmellik modeli (flyasoglu, 1994).

TZU felsefesinin temelinde, {iretimin tiim agamalarinda israfin 6nlenerek maliyetlerin

azaltilmas1 hedefi yer alir. Bir igletmede, ancak tiim iiretimin 6nlenebildigi noktada tam
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zamaninda {iretim gergeklesecektir; bagka bir anlatimla tam zamaninda iiretimin
gergeklesebilmesi, israfin ne dlgtide engellenebildigine baghdir. TZU felsefesi, iiriiniin
degerini arttirmayan tiim unsurlar israf olarak tamimlamigtir. Bu baglamda iiretimin her
asamasindaki stoklar (hammadde, ara mamiil, mal stoklari) ile Kalitesizlik (satin alinan ve
imal edilen parga ve mamiillerde hatalar) en temel israf unsurlar olarak belirlenmistir. Bu
nedenle sifir stok ve sifir hata, TZU felsefesinin idealize edilmis isletme hedefleri olarak
tamimlanmaktadir. Ancak bu hedeflere ulagmak pratik olarak miimkiin olmadigindan,
burada 6nemli olan, bu iki hedef dogrultusunda siirekli gelisme gabalarim yogunlastirmak
ve bu yolla israfi onleyip, maliyetleri azaltmaktir. Maliyetler azaltildiginda ise isletme
karhilig artacaktir (Acar, 1997b).

TZU felsefesinin dayandig1 goriisler s6yle 6zetlenebilir :
1. Miigterinin istedigi (siparis ettigi) kadar iiretilmelidir,
2. Uretim hiz1 talep degisimlerine tam uymalidur,

3. Iskarta oran1 hemen hemen sifir olmalidir,
4. Hazirhk siireleri ¢ok kisa olmalidir,
5. Iscilik, malzeme ve kapasite kaybi sifir olmalidrr,

6. Insan giiciiniin egitimine, gelismesine 6nem verilmelidir (Kobu, 1994).

TZU sistemlerinin temel hedefi diger klasik {iretim sistemlerinden farkli degildir. Ancak
TZU felsefesini diger klasik sistemlerden ayiran farkli ve yeni taraf, bu felsefenin, iiretim
ortamindaki problemleri kapatmak ve olumsuz etkilerini azaltmak yerine, problemlerin
temeline inerek ¢6zlimlemek i¢in siirekli gaba harcamay: 6zendiriyor olmasidir (ilyasoglu,
1994). Klasik yontemler ile TZU felsefesinin karsilagtiriimasi Cizelge 2.2'de gosterilmisgtir.

TZU sisteminin temel gergevesini (Sekil 2.3) sistemin ¢iktilari, maliyetler, kalite ve insana
saygi1 olugturmaktadir (Acar, 1997b).
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Cizelge 2.2 Klasik yéntemler ile TZU felsefesinin karsilagtiriimast
(Stock ve Lambert, 1987).

1. Biiyiik partiler etkindir. 1. Ideal parti biiyiikliigii, bir pargadar.
2. Hizli {iretim daha etkindir 2. Gerektiginden daha hizl1 bir iiretim israfdir.
(dengelenmis tiretim daha etkindir.)

3. Stok giivenligi saglar. 3. Emniyet stogu israfdir.
4, Stok tiretimi dengede tutar. 4. Stok kesinlikle istenmez.

2.4.2 Kanban sistemi

Tam zamaninda iiretim sadece gerekli pargalarin, gerekli oldugu miktarlarda ve gerektigi
zaman iiretilmesi olarak tamimlanmaktadir. Uretimi tam zamamnda gergeklestirebilmenin
on kosulu ise, tiim siireglere ne zaman ve ne miktarlarda liretim yapacaklarim1 zamaninda
bildiren bir bilgi sisteminin kurulmasidir. TZU ortaminda bu islevi gergeklestiren sistem
kanban sistemidir (Acar, 1997b).

Kanban, stok kontrolinde TZU prensibinin is istasyonlann arasindaki akigta
uygulanmasindan ibarettir. Yontemin ilk uygulayicis1 Toyota firmasidir. Kanban,
Japonca'da kart anlamina gelir. [ki i istasyonu arasindaki akisin kontroliinde iki kart ve
kiigtik arabalar kullanilir (Sekil 2.2). Sonraki islemin yapildig: istasyonda (2 nolu istasyon)
araba bogaldif1 zaman ig¢i ihtiyag kart1 ve bog araba ile beraber dolu arabanmin bulundugu
yere gider. Aym is¢i dolu arabaya iligtirilmis bulunan firetim kartim ayrarak bos
arabaya takar ve ihtiyag kartim ilistirdigi dolu araba ile 2 nolu is istasyonuna donerek
{iretimine devam eder. Onceki islemi yapan ig¢i (1 nolu istasyon) doldurdugu arabay:
belirlenen yere gétiiriir ve iiretim kart1 ile beraber bog arabay: alarak 1 nolu istasyona doner
ve igine devam eder. Onceki iglemi yapan istasyon tiretici, sonraki iglemi yapan istasyon
kullanic1 olarak tammlanir. Cok istasyonlu bir imalat prosesinde bir is istasyonu hem
{iretici (sonraki istasyona gore) hem de kullamic1 (6nceki istasyona gore) durumundadir.
ihtiyag ve tiretim kartlarinin dizayni ¢ok basittir. Her kart {izerinde sadece par¢a numarast

ve ady, is istasyonu numarasi, konum ve araba hacmi yazilidur.
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Goriilecegi gibi, Kanban y6nteminin 6zelligi son derece basit olmasidir. Araba hacimleri
glinliik ihtiyacin %10-15'i arasinda degisir. Dolayisiyla yukarida agiklanan iki istasyon
arasindaki kart akigi hergiin 6-10 kere tekrarlamir (Kobu,1994). Kanban sisteminin
isleyisinden de anlagilabilecegi gibi, kanbanlar atdlye icinde, liriin hareketi ve tiretimi
baglatarak malzeme akisini kontrol ederler.

Bos araba Bog araba
Is istasyonu l | l | Is istasyonu
No.l1 O O O O No.2
D | T ) D
Isci Dolu araba Dolu araba Isci
Is Akis Yonii >

Sekil 2.2 Iki ig istasyonu arasinda i akiginin kanban yéntemi ile
diizenlenmesi (Kobu, 1994).

Kanban sisteminin uygulanabilmesi i¢in agagida belirtilen kurallar uygulanir :

1. Her arabanin bir kanbam olmalidir,

2. Kanban bir ¢ekme sistemidir. Daima kullanici departman, kendisinden bir onceki
departmandan parcalar temin eder. Ters y6nde bir malzeme akis1 séz konusu olamaz.
Ancak kanbanlar ile malzemenin akig1 ters yonliidiir,

3. Kanban kart1 olmaksizin parga temin etmek miimkiin degildir,

4. Ttim arabalar standart miktarlarda parca igerirler ve her bir parga icin standart araba
kullanilir,

5. Uretim kanban ile belirtilenin diginda tiretim yapilamaz (Acar, 1996).



14

gelir artigt durgun ekonomik kogullarda karliigmm artmasi
isletme genelinde israfin engellenmesi ile maliyetin azalmasi
kalite kontrol T
[ |
insana envanter diizeylerinin isgiicli say1sinin|
saygi azaltilmast azaltilmasi
iggiicti moralinin tiretim miktarlarmm esnek
yilkseltilmesi talep dalgalanmalarma isgiicti
uyarlanmasi
/ | tam zamaninda tiretim|
1
kalite glivencesi kanban sistemi standart operasyon
siralamalarmda
I degisiklikler
iiretimin dengelenmesi
otomasyon | on siirelerin azaltllmasﬂ
Hj ikodall ﬂk
iglevsel yonetim| ufak kafile tiretimi dengelenmis hatta
1 "1"lik kafile tiretimi
tiretime hazirlik zamani tezgah ¢ok fonksiyonel standart
azaltilmasi i | yerlesimi i§ glicti i | operasyonlar
etkinliklerin ufak ¢aligma gruplar tarafindan iyilestirilmesi

Sekil 2.3 Tam zamaninda tiretim sistemi (Acar, 1997b).
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BOLUM 3. MALZEME THTiYAC PLANLAMASI (MiP)

Son yillarda, tiretimde mitkemmelligi arayan endiistriyel yonetim teknikleri arasinda, bagar
ile uygulanan araglardan birinin de malzeme ihtiyag planlamasi (MIP) oldugu
bilinmektedir. Isletmelerde verimliligin arttinlmasi, karar vermede yoneticiye yardimci
olmasi, tiretimde dar bogazlarin giderilmesi ve stoklarin en azda tutularak, kaynaklarin en
iyi sekilde kullamlmasina olanak veren bu aracin kullamimi biiylik bir hizla artmaktadir
(lyasoglu, 1994).

3.1 Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MIP) Kavrami

Acar (1997a), malzeme ihtiya¢ planlamasii (MIP) en genis anlamda, ana {iretim planini,
zaman boyutunda net ihtiyaglara doniistliren ve planin gergeklesmesi i¢in gereken tiim
envanter birimleri bazinda bu ihtiyaglarin karsilanmasini planlayan, karar kural: kiimelerini

ve yontemleri i¢eren bir sistem olarak tammlamgtir.

MIP sistemi, envanter yatirimlarini minimize etmek, iiretimi ve etkinligi arttirmak ve
aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir yonetim ¢izelgeleme ve kontrol
teknigidir (Eryiiksel vd., 1994).

MIP gerek imal edilen, gerckse satin alinan parga ve alt montajlarin, iiretimde
kullamlacaklan asamadan hemen 6nce hazir olmalarim saglayan bir yaklagimdir (Acar,
1996).

Kobu'ya (1994) gore, MIP, bagimh stok kalemleri i¢in ne zaman ve ne kadar siparig
edilmeli? sorularina en ekonomik cevabi bulmaya galisan bir yontemdir.

Dilworth'a (1983) gore ise, MIP basitce, daha ¢nce bir ana tretim planinda tammlanms
olan son iiriinlerin ana {iretim planina uygun bir sekilde iiretilebilmeleri igin, son lirlinii

meydana getiren pargalari, ihtiyag miktarim ve zamanim veren bir tekniktir.
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MIP, ana iiretim planlamanin en iist seviyesinde yer alan son {iriinii tamamlamak igin
gerekli olanlar ve bunlarin satin alma veya iiretim sipariglerini hesaplayan bir tekniktir. Bu
baglamda MIP ileriye déniikttir; sadece gelecekte ne gerekebilecegini tahmin eder. itme
yaklagimindan ¢ekme yaklagimina dogru gelisen bu degisim, envanter seviyelerini
azaltirken, aym zamanda tiim servis kalitelerini yiikseltmigtir (Turbide, 1995).

Yukaridaki tammlardan da anligalabilecegi gibi MIP, son iiriin igin hangi pargalara ihtiyag
var? ne zaman ihtiya¢ var? ne kadar ihtiya¢ var? ve bu ihtiyaglar1 kargilamak i¢in satin
alma veya firetim siparisi ne zaman verilmelidir? sorularina sistematik bir gsekilde

ekonomik cevaplar arayan, bilgisayar tabanli bir biligim sistemidir.

MIP, herseyden énce TZU gibi bir felsefe degil, TZU felsefesinin ortaya koydugu hedeflere
ulagmaya yardim eden bir yéntemdir (Diyalog, 1997).

Yonetici agisindan ise, MIP, bir bilgisayar sistemidir, bir tiretim bilisim sistemidir ve bir
karar destek sistemidir. Bir firmanin bir ¢ok pargadan meydana gelen onlarca son iiriinii
oldugunu diisiiniin. Bu teknigin bilgisayar destegi olmadan uygulanmas1 miimkiin degildir.
Bu yiizden MIP birgok donanim ve yazilimdan meydana gelen bir yonetim aracidir. Bir
bilisim sistemi olarak MIP, envantere, {iretim planina ve firmamn tiim kaynaklarinin (insan
giicli, makinalar, sermaye, malzemeler...vb.) idaresine odaklanmigtir. Karar destek sistemi
olarak ta, karar verme konumunda olan yoneticiye karar verme esnasinda kendisine

yardimci olacak raporlar sunmaktadir (Stock ve Lambert, 1987).

3.1.1 Terminoloji

Malzeme ihtiya¢ planlamasinda en ¢ok kullamilan terimleri asagidaki gibi kisaca
tamimlayabiliriz (Gaither, 1991) :

1. Tahsis Edilmis Envanter : Envanterde olan veya siparig edilmis olan, fakat 6zel bir
tiretim siparigi i¢in ayrilmig olan malzemedir. Bu malzemeler bagka bir siparig igin
kullanilamazlar.
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2. Kullanilabilir Envanter : Envanterde olan veya siparis edilmis olan ve emniyet stogu
veya tahsis edilmis olmayan malzemelerdir.

3. Malzeme Listesi Dosyas1 (lirlin agaglar1) : MIP sisteminin ana elemanlarindan olan ve
biitiin son iirlinlerin malzeme listelerini igeren dosyadir. Bir malzeme listesi, son iiriiniin
biinyesine katilan tlim hammaddeleri, pargalari, alt montajlar1 ve montajlar listeler. Ayrica,
bir son iiriin tiretmek i¢in hangisinden ne kadar ihtiya¢ oldugunu ve hangi pargalarin bir

araya gelecegini gGsteren tiriin yapisin igerir.

4, Planlama Dilimi : MIP sisteminde planlama amaciyla kullamlan zaman dilimidir.
Genellikle bir haftadir.

5. Kapasite Ihtiyag Planlamasi (KiP) : Planlanan zaman dilimi igindeki retim

departmanmimin makine ve iggiicii kapasiteleri ile ana tiretim planim uzlastiran siiregtir.

6. Planlanan Siparislerde Degisiklik : MIP sisteminin birincil ¢iktilarindandir. Bir malzeme
icin planlanmig giparis gizelgelerinin nasil degisebilecegini gosteren raporlardir. Ana
tiretim planindaki bir degigiklige istinaden sparislerin tedarik zamanlar1 6ne alinabilir,
ertelenebilir, siparis tamamen iptal edilebilir veya siparisin miktar1 degistirilebilir.

7. Oge (bilesen) : Bir iiriin yapisindaki alt iligkileri (alt montajlar1) gsteren bir terimdir.

Bir 63e, bir ailenin (malzeme listesindeki bir list seviye) yapisina katilir.

8. Bagimli Talep : Son liriine olan talepten kaynaklanan, hammaddeye, pargaya veya diger
alt seviyedeki pargalara olan taleptir.

9. Son Uriin : Miisteriden, dagitimcidan veya diger departmanlardan gelen talebi bulunan

bir iiriin, servis veya diger ¢iktilardir.

10. Dondurulmus (sabit dénem) Ana Uretim Plami : Ana iretim planmin degistirilmesi
miimkiin olmayan yakin zaman dilimlerini ifade eder. Yo6netici, dondurulmus ana tiretim



18

planimin degistirilemeyecegini, kesinlesmis bir plan oldugunu bilir ve bunun giivenligi
i¢cinde plam uygular.

11. Briit Ihtiyag (ihtiyag biiytikliigii) : Bir malzemeye olan toplam ihtiyag miktarini gdsterir.
Ancak, envanterdeki kullamlabilir malzemeyi veya planlanmis siparisin alinmasim dikkate
almaz.

12. Bagimsiz Talep : Bir malzemeye olan, ancak diger malzemelere olan talepten
etkilenmeyen taleptir. Son {irlinlere olan talep, genellikle bagimsiz olan talep olarak
adlandinlir; ¢iinkii bunlar difer pargalarin biinyesine giren malzemeler degildir. Ayrica

bunlara olan talep, organizasyonun digindan yani miigteriden gelir.

13. Envanter Kayitlan Dosyasi : MIP bilgisayar programinin en 6nemli girdilerinden
biridir. Malzeme sistemindeki herbir parganin stoktaki durumu, siparis durumu, verilen
veya alinan planh siparisler, tahsis edilmis malzemeler, parti boyutlari, maliyetler, emniyet
stogu seviyeleri, tedarik zamanlan ve tedarik¢iler bu dosyada saklanur.

14. Yikleme Raporlan (planlar) : Kapasite ihtiya¢ planlamasinda kullanilan, ana iiretim
planinin ihtiyaci olan iiretim kapasitesi ile kullanilabilir olan kapasiteyi karsilastiran bir
yontemdir. Bu planlar, iretimin bagindan sonuna kadar her departman igin yapilan bir

hiyerarsi i¢indedir.

15. Parti Biiyiikligii Kararlar1 : Verilen net ihtiyag planlarimi liretim veya satin alma
partileri halinde gruplayan kararlardir. Genellikle her parti i¢in parti biiylikliigtinti ve

zamanlamayi da igerirler.

16. Alt Seviye Kodlamas1 : MIP sisteminde takip edilen bir diizendir. Urlin yapisinda bir
parga, bir gok seviyede birden bulunabileceginden, her malzeme, liriin yapisinda bulundugu
en diisik seviyede kodlamr. MIP bilgisayar programi her firlin igin net ihtiyag
hesaplamalarini, son tirlinden hammmaddeye dogru seviye seviye yapar. Bdoylece

gereginden fazla olan net ihtiyag hesaplanmasi dnlenmis olur.
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17. Diizensiz Talep : Bir malzemeye olan talebin, zaman diliminden zaman dilimine

diizensizlik géstermesi durumunu anlatan bir terimdir.

18. Ana Uretim Plam : Bir planlama siiresi i¢inde tiim isletmede iiretilecek olan son
tiriinlerin miktarlarim ve zamanim gosteren planlardir. MIP bilgisayar programinin en
6nemli girdilerinden biridir.

19. Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MIP) : Ana firetim planim destekleyecek olan tiim
malzemelerin, ne zaman ne kadar iiretilecegini veya satin alinacagim tamimlayan bilgisayar

tabanh bir bilisim sistemidir.

20. MIP Bilgisayar Programi : MIP sisteminin tiim iglemlerini yliriiten bilgisayar
programudir. Ana iretim plamindan, envanter durum dosyasindan ve malzeme listesi
dosyasindan verileri alir ve isleyerek planlanan siparislerin programlanmasi, planlanan
siparigin verilmesi ve planlanan siparigte degisiklikler gibi 6énemli raporlar1 karar verme

durumundaki y6neticiye sunar.

21. Net Degisimli MIP : Sadece son MIP ¢iktilarindaki degisimlere énem vererek ¢ikti
olusturan MIP sistemidir. Ornegin bu sistemde planlanan sipariglerin programlanmasi, bir
onceki raporlardaki degisikliklere dikkat edecektir; tamamen bagtan yeni bir program
olusturulmayacaktir.

22. Net Ihtiyag : Satin almadan veya iiretimden saglanacak olan bir malzemenin ihtiyag
miktar1 ve zamamdir. Ihtiyag biiyiikliigiinden kullanilabilir malzemenin ¢ikarilmasi ile

bulunur.

23. Tedarik Stiresinin Dengelenmesi : Satin alma veya tiretim siparisinin verilmesi ile
malzemenin alinmasi arasindaki zaman dilimidir. Siparigin verilmesi ile malzemenin

alinmasi arasindaki zaman tedarik siiresidir.

24. Mevcut Stok : Envanterde ger¢ekten bulunan malzemenin miktaridir. Emniyet stogunu
ve tahsis edilmis stogu igerebilir, fakat siparigi verilmis malzemeyi igermez.
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25. Aile : Bir iiriin yapisindaki tistiinliik iligkisini anlatmak igin kullamlan bir terimdir.

Ornegin bir aile, temel pargalardan veya 6gelerden olugan bir montajdir.

26. Planlanmig Siparisin Alinmas: : Planlama stiresi boyunca her bir zaman dilimi i¢inde
alinacak olan malzeme miktaridir.

27. Planlanan Siparigin Verilmesi : Planlama siiresi boyunca her bir zaman dilimi iginde

siparigi verilecek olan malzeme miktaridur.

28. Planlama Ufku : MIP, KIP, ana iiretim plam ve diger iiretim planlarinda bulunan

toplam zaman dilimi sayisidir.

29. Uriin Yapisindaki Seviyeler : Uriin yapisindaki hiyerarsidir. Ornegin Seviye 0, son

tirtinken; Seviye 1 son iiriiniin biinyesine giren tiim 6gelerdir.

30. Yenileyici MiP : MIP ¢iktilariin hepsini periyodik olarak, tamamlanmig bir kiime
halinde olusturan MIP sistemleridir. Omegin bu sistemlerde, planlanmig sipariglerin
programlanmasi tamamlanmig bir rapor olacaktir ve bundan sonra olabilecek degisiklikleri
kapsamayacaktir.

31. Kaynak Ihtiyag Planlamasi : Personel, malzeme, nakit iiretim kapasitesi gibi liretim
kaynaklarmin zaman ve miktarm belirten planlarin hepsidir. MIP, KiP ve ana iiretim plam
bu planin nemli birer pargalaridir. Sekil 3.1, bir kaynak ihtiya¢ planlamas: sisteminin girdi
ve ¢iktilanni gosterirken, Sekil 3.2 ise bir kaynak ihtiya¢ planlamasi sistemini
gostermektedir. Sekil 3.1 ve Sekil 3.2 icelendiginde goriilebilecegi gibi, tahmin edilen son
{irtin talepleri, son iiriiniin envanter durumu, son {iriiniin parti biiyiikliifii ve emniyet stogu
politikalar1 ve kaba kapasite ihtiyag planlamasi, bir 6n (deneysel) ana iretim planina
entegre edilmektedir. Bu ana tiretim planlamasi, malzeme ihtiyag planlamas: ve kapasite
ihtiyag planlamasi tarafindan test edilmektedir. Bir bagka deyisle, ana {iretim planindaki
son iirtinleri iiretebilmek igin yeterli malzeme satin alinabilecek mi ve yeterli {iretim
kapasitesi mevcut mu? Hem satin alinacak malzemeler, hem de {iretim kapasitesi

ekonomik oalrak uygun degilse, ana iretim plam degistirilmelidir. Malzeme ihtiyag
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planlamas1 ve kapasite ihtiyag planlamasi, ana iiretim planinin yapilabilirliligini
onayladiktan sonra, ana iiretim plani, malzeme ihtiya¢ plam ve kapasite ihtiya¢ plani, hep
birlikte, kisa vadeli bir kaynak planinin ¢ekirdeklerini olugturabilirler. Bundan sonra, satin
alma y0neticisi, ana {iretim planin1 destekleyecek olan satin alinacak malzemelerin tamami
i¢in bir satin alma plam; {iretim y&neticisi ise, yine aym gekilde, ana iiretim planin

destekleyecek olan iiretilecek malzemelerin tamamu igin bir iiretim plani olusturabilir.

32. Emniyet Stogu : Her bir malzeme i¢in daha dnce belirlenmis miktarlarda, belirsiz talep
veya tedarik zamanlarindan kaynaklanabilecek dar bogazlarda kullanmak amaciyla tutulan
stoktur.

33. Programlanmig Siparisin Alinmas: : Bir tedarik¢iye siparigi verilmis olan ve daha

Onceden bilinen bir zaman diliminde alinmasi programlanmig sipariglerdir.

34. Servis Pargalar1 : Son triinlerin tamirinde kullamlmak amaciyla, servis béliimleri
tarafindan talep edilen malzemelerdir.
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ihtiyag Kaynak
Fonksiyonel Girdiler Planlamasi Ciktilar
Pazarlama Pazarlama
kisa vadeli talep tahminleri Ana son iiriin iiretim program
Finansman Uretim Finansman
kullanilabilir nakit (AUP) son iirlin iiretim programi
envanter klavuzu envanter seviyesi programi
Uretim | Uretim
kapasite durumu ana iiretim plam
AUP gelisimi is merkezi {iretim programi
KIP geligimi kapasite planlari
MIP gelisimi 4 planlanmis malzeme siparigleri
Miihendislik Malzemg Miihendislik
iirlin tasanmindaki Ihtiyag yeni tasarim verilerinin ve
degisiklikler Plam iirlin yapis1 dosyasinin
(Mip) giincellestirilmesi
Personel Personel
kullanilabilir iggiicti iggiicii ihtiyag programi
Satin Alma Satin Alma
temin edilebilir malzeme planlanmug siparisler, siparis
Kapasite verilmesi, planlanmig siparislerde
Ihtiyag degisiklikler
Yonetim Biligim Veri Plam YBS Veri Tabani
Tabam Sistemi (KiP) giincellestirilmis envanter
envanter durum dosyasi durum dosyas1
iirlin yapis1 dosyasi

Sekil 3.1 Bir kaynak ihtiyag planlamasi sisteminin girdileri ve ¢iktilan (Gaither, 1991).
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pazar miisteri
aragtirmasi talepleri tahminleri
miigteri /
siparisleri AR - GE ¢aligmalan
tahmin edilen
son firiin talepleri
son liriiniin son {iiriiniin
envanter durumu tiretim ihtiyaci
! l
parti buiyiikliigii ve kaba kapasite
emniyet stogu politikalar planlamasi
| !
+
ana {iretim 0n ana liretim plam
planim degistir (deneysel)
v

‘malzeme ihtiyag

malzemeler evet evet

uygun mu?

v

kapasite ihtiyac

l

!

ana tiretim plant kapasite ihtiyag plani
(AUP) (KIP)
satin alma planlama‘ atdlye programlama
ve kontrol ve kontrol

Sekil 3.2 Bir kaynak ihtiya¢ planlamas: sistemi (Gaither, 1991).
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3.1.2 Ana kurallar (bagiml: talep ve zamanlama)

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde kullamlan ana kural goyledir : "Malzeme, parga ve

yart mamiile olan talep, son iirline olan talebe baghdir " (Acar, 1997a).

Bagimli talep kavram ilk kez 1965 yilinda Orlicky tarafindan 6nerilmistir. Son {iriin i¢in
talep bir kere belirlendigi zaman (tahmin yOntemleri yada miisteri siparigleri yoluyla),
liretim sirasinda gereken alt montaj pargalar1 ve bilesen pargalari, bagimli talep 6gelerine
Ornek olarak verilebilir. Son {irtine olan talep ise imalatta kullanilan parga, malzeme ve yar1

mamiillere olan talepten tamamen bagimsizdir.

Bu durumda imalat sanayiinde, ozellikle envanter kontrolti konusunda bagimli talep

kavram giderek 6nem kazanmaktadir.

MIP yaklagimi, bagimli talep kosulunun s6z konusu oldugu envanterlerin ySnetimi igin
gegerlidir. Bu asamada, bagimli talep konusunu daha ayrintili olarak incelemek yararl
olacaktir.

Bilindigi gibi, belli bir iirline olan talep bagimhi yada bagimsiz olarak tamimlanabilir.
Bagimsiz talep devamlidir ve rassal degiskenlerden dolayr farklilik gosterir. Ote yandan
bagimli talep, dogrudan bir {ist seviyedeki {irlintin talebine baghdw. Omegin
hammaddelerin, yar1 mamiillerin, malzemelerin ve pargalarin talebi bu gruba girer.
Bagimsiz talebin tersine, bagimli talep devaml degildir. Belirli zamanlarda biiyiik
miktarlarda olusur. Bu zamanlarm diginda talep sifirdir. Omnegin, bir igletmede alti ay
sliresince belirli bir pargaya ihtiyag yoktur. Geri kalan siirede ise par¢adan her giin 200 adet
kullamlmaktadir. Talebin bu 6zelligi, iiretimin kafileler halinde yapilmasindan kaynaklanir.
Sonug olarak, iiriine olan talep bagimsiz ve devamh olurken, ara {iriinlerin talebi her zaman
hesaplanabilir (Acar, 1997a).

XYZ firmasmin seramikten siis egyalar1 lireten bir firma oldugunu, bu firmanin
boyanmamig seramik esyalar: alip, boyama iglemine tabi tuttugunu ve ana lriiniin bir gok

miisteriden bagimsiz talep gelen bir tiir seramikten siis bebek oldugunu varsayalim.
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Sekil 3.3a'nin Uist tarafi bitmis Urlintin (boyanmig seramik bebek) stok seviyesini
gostermektedir. Bitmis {irlin i¢in {iretim (boyama islemi) baslatildifinda (zaman
eksenindeki A noktasi), {iretimin ihtiyaglarim1 karsilamak amaciyla stoktan boyanmamig
seramik bebekler stoktan gekilecektir. Sekil 3.3a'min alt tarafi da satin alinan hammaddenin
(boyanmamig seramik bebek) stok seviyesini gostermektedir. Boyanmamis seramik
bebeklerin stok seviyesi yeniden siparis noktasina ulagtifinda, herhangi bir tedarik¢iye yeni
bir siparis verilecektir. Verilen bu siparis B noktasinda teslim alinacak ve stok yeniden
doldurulmus olacaktir. Yalmz, C noktasindaki bir sonraki iiretime kadar bu boyanmamig
seramik bebeklere ihtiyag yoktur. B noktasindan C noktasina kadar yapilan stok yatirimi
kesinlikle gereksizdir. MIP sistemi ile bu gereksiz stoklamay1 ortadan kaldirabiliriz. Bu
durum Sekil 3.3b'de gosterilmigtir. Buradaki stok seviyesinin ve stok yatiriminin daha
diisiik olduguna dikkat ediniz (Anderson vd., 1990).

bitmis Giriintin |
stok seviyesi

yeniden sip.
noktasi

emniyet stogu ’

v

4 g B zaman
ﬁretim(@ @

tedarik ; : :

zaman ; : i

satin alinan parganin gereksiz

stok seviyesi |

{ liretim i¢in stoktan

/eme
yeniden sip. e
noktasi T tedarikgiye
verilen sip.

L{rilen siparigin teslim
alinmasi

satin alinan parga zaman

igin tedarik stiresi

Sekil 3.3a MIP sistemi olmadan bitmis iiriin ve satin alinan par¢anin stok seviyeleri
(Anderson vd., 1990).
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bitmis tirliniin ,
stok seviyesi

yeniden sip. *
noktasi

emniyet stogu ’

v

@ "

satin alman parganin
stok seviyesi :

yeniden sip.
noktasi T C zamaninda hazir olacak
sekilde siparig veriliyor.

A

»~

> zaman

satm alinan R
parga igin
tedarik stiresi

Sekil 3.3b MIP sistemiyle bitmis {iriin ve satin alinan par¢amin stok seviyeleri
(Anderson vd., 1990).

Bagimli talep kavraminin yam sira, malzeme ihtiyag planlamasi yaklasiminda s6z konusu
olan bir diger 6zellik de zamanlama olgusudur. Zamanlama, envanter durumu verilerine
zaman boyutunun eklenmesidir. Klasik envanter durumu denklemi (Denklem 3.1) agagida
verilmigtir :

A+B-G=X (Denklem 3.1)
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Burada ; A =eldeki miktar ; B = Siparis edilmig miktar
G = Gereken miktar X = Kullanilabilir miktardir.

Boylece, herhangi bir envanter birimi i¢in envanter durumu §dyle hesaplanabilir :

Eldeki 30 30
Siparig 50 veya 25
Gereken 65 65
Kullanilabilir 15 -10

Gereken miktar (G) degerinin tespitinde, miisteri siparigleri, talep tahminleri veya bagimli
talep hesaplamalarindan yararlanilir. Kullanilabilir miktarin (X) hesaplamasi, envanter
yonetimi igin gereklidirr. Bu degerin negatif olmasi, ihtiyaglarin tam olarak
karsilanamadifin1 ve yeniden siparis verilmesi gerektigini belirler. Bu yaklasimda eksik
olan boyut hemen anhigilacaktir. Yukarida da gériildiigii gibi, ne zaman sorusu cevapsiz
kalmaktadir.

Zamanlama $Zesi sisteme dahil edildiginde bu soru cevaplanabilir. Zamanlamanin maliyeti

ise, zaman boyutu eklenmis verilerin isleme ve saklanmalarinin getirdigi ek maliyettir.

Yukarida verilen 6rnefe zaman boyutunun ilave edildigini varsayalim. Bu durumda, s6z

konusu envanter biriminin envanter durumu, haftalar itibariyle agagida verilmistir :

Eldeki miktar 30

Gelmesi beklenen siparigler 0 0 0 0 25

Gereken miktar 0 20 0 35 0O 0 O 0 0 10
Kullanilabilir miktar 30 10 10 -25 0o 0 O 0 0 -10

Zamanlama ile bu durumda ek bilgiler elde edilmistir. Goriildiigii gibi, dérdiincii haftada
kullanilabilir miktar, negatif degere diismektedir. Bu durumda, ilk dokuz haftalik dénem
itibariyle toplam ihtiyacin tam olarak karsilandigimi, ancak bu dénem igindeki
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zamanlamanin yanhis oldugu soylenebilir. Béylece y6netici, séz konusu olabilecek stok

bosalmas1 durumunu dért hafta 6nceden gérebilecektir.

Bagimli talep ve zamanlama kavramlarim bu sekilde inceledikten sonra, MIP sistemi i¢in
gerekli 6n kosullar ve bu yaklagimda kullanilan varsayimlar tizerinde durulacaktir (Acar,
1997a).

3.1.3 On kosullar

1. Ana Uretim Plam : Malzeme ihtiyag planlama sisteminin igleyebilmesi, kurulus icinde
bir ana iiretim planinin bulunmasmna baglidir. Bilindigi gibi ana plan, son iiriinlerin ne
zaman ve ne kadar iiretilmeleri gerektigini belirler. MIP sistemi, ana tiretim planimn
malzeme listesi cinsinden ifade edilebilecegini kabul eder. Bu sistemin anlayabildigi tek
lisan, par¢a numaralaridir. Par¢a numaralar1 malzeme, parca, yart montaj ve son tiriinleri

tek tek tanimlayan envanter birimleri numaralaridir.

2. Her envanter birimi, bir kodla tammlanmalidir. Bu kodlama sistemi kolay anlagilip
kullamilabilen ve karigiklifa yol agmadan birimleri tamimlayabilen bir yapiya sahip
olmalidir.

3. Malzeme Listesi - Urlin Agaclan Bilgileri : Malzeme listesi, sadece son tiriinii
{iretebilmek icin gerekli tiim malzemelerin bir dokiimii degildir. Urliniin yapilma agamalar

ile tiretim yontemleri gibi bilgileri de igerir.

4. Envanter Durumu Bilgileri : Envanter kayitlari, sistemin Kkontrolii altindaki tiim
birimlerin envanter durumlan hakkindaki verileri igerir.

5. Uriin agaglan bilgileri ile envanter durumu bilgileri dosyalarindaki verilerin dogru, tam,
giincel ve biitlinlik iginde olmalan gerekmektedir. Hig siiphesiz ki, MIP sisteminin
ciktilar1, kullanilan verilerin dogrulugu derecesinde dogru olacaktir.
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Eger bir isletmede klasik envanter kontrol yontemleri kullaniliyorsa, genelde bu iki veri
dosyasi oldukga zayif bir yapida bulunurlar. Ornegin siparis noktas: sistemlerinde malzeme
listeleri ve iriin agaglan bilgilerine ihtiya¢ yoktur. Bu durumda, MIP sistemine gegis
agamasinda bu bilgilerin gézden gegirilmesi kaginilmazdir (Acar, 1997a).

3.1.4 Varsaymmlar

1. MIP sistemi, kontrolii altindaki tiim envanter birimlerinin temin siirelerinin bilindigini

varsayar.
2. MIP sistemi, kontrolii altindaki tiim envanter birimlerinin stoga girip ¢iktigin1 varsayar.

3. MIP sistemi, briit ihtiyaglarin tespiti asamasinda, bir montaj1 olusturan tiim pargalarin, o
montaj parg¢asinin iiretimi igin is emri verildigi an hazir oldugunu varsayar. Béylece,
yapilan ana varsayim goyle Ozetlenebilir : a. Her bir montaj pargas1 en az birkag bilegen
pargadan olusur. b. Birim montaj pargasi i¢in tiretim zamam (bilegen pargalarin bir araya

getirilerek montaj par¢asinin elde edilmesi igin gerekli zaman) oldukga kisadur.

4. Kesikli Dagitim ve Bilesen Parcalarm Kullanim : Ornegin herhangi bir pargadan, tiretim
hattinda 50 tane gerekiyorsa, MIP sistemi tam 50 adet pargamn firetim hattina sevk
edilecegini ve bunlarin hepsinin tiiketilecegini varsayar. Yapis: slirekli olan malzemeler
(adet cinsinden &lgiilemeyen, sa¢ levha, tel...vb. malzemeler) bu varsayim disginda kalirlar.
Bu durumda, sistemin bu tip envanter birimlerine uygun olarak diizeltilmesi gerekir.

5. MIP sisteminin kullandifi bir diger varsayim da siireg bagimsizlifidir. Siireg
bagimsizlig: su sekilde agiklanabilir : Herhangi bir envanter biriminin imalat1 i¢in verilen ig
emri tamamen kendi bagina baglatilip, bir diger is emrinin tamamlanmasim beklemeden
bitirilir. Bu durumda asagida belirtilen iligkiler MIP sistemi i¢in s6z konusu olamaz : a.
Parga ¢iftlesmesi olarak bilinen iligkiler (30 nolu operasyondaki A par¢asinin, 50 nolu
operasyondaki B pargastyla ortak bir islem i¢in bir araya gelmesi) b. Tezgah hazirlama
bagimlilig1 olarak bilinen iligkiler (Y pargas: igin tezgah hazirlama i emri, sadece X
pargasl i¢in 6nce tezgah hazirlandiktan sonra baglatilabilir.) Daha ¢ok, siireg tipi sistemeler
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icin s6z konusu olan bu tip iligkiler, standart MIP sisteminde kullanilamaz. Ancak standart
sistemde gerekli diizeltmeler yapilarak, MiP yaklagiminin, siireg tipi {iretim ortaminda
kullanilmasi saglanir.

Ozetle, standart MIP sisteminde kullanilan ana varsayimlar ve 6n kosullar s6yledir :

1. Ana iiretim planinin varli1 ve planin malzeme listeleri cinsinden ifade edilmesi,

2. Tiim envanter birimlerinin tek tek tanmitilmig olmasi,

3. Planlama agamasinda, malzeme listelerinin hazirlanmis olmasi,

4. Tiim envanter birimlerinin durumlar ile ilgili verileri iceren envanter kayitlarinin hazir
olmasi,

5. Urlin agaglan bilgileri ile envanter durumu bilgileri dosyalarindaki verilerin biitiinliik
icinde olmalari,

6. Tiim envanter birimleri i¢in temin siirelerinin tespit edilmis olmasi,

7. Tiim envanter birimlerinin stoga girip ¢ikmalar ihtiyaci,

8. Bir montaj pargasimin {iretimi igin emir verildigi zaman, o montaji olusturan tiim
pargalarin igletme iginde hazir olmalar ihtiyaci,

9. Kesikli dagitim ve bilesen pargalarin kullanimi kurals,

10. Imal edilen pargalar igin siire¢ bagimsizliga kurali (Acar, 1997a).

3.1.5 Malzeme ihtiya¢ planlamas: (MIP) kavraminin tarihgesi

Gegmiste fabrika, insanlarin elleriyle ya da arag kullanarak malzemeyi isledigi fiziksel bir
ortam olarak diigiintilmekteydi. Bugtin ise endiistrilesmis tilkelerde personelin yalmzca 1/8'i
malzeme ile dogrudan iligkili olarak ¢aligmakta, diger 7/8'i ise, bilgi islemekte ya da
degerlendirmektedir (Yildizdogan, 1989).

1960'h yillara kadar teknik resimlerin iizerinde de goérdiifimiiz malzeme listelerinden
hareketle, malzeme ihtiyaglart belirlenmeye ¢alisilmistir. 1970'1i yillarda liriin agaci
yapisindan hareketle MIP ¢aligmalan bilgisayar destekli olarak yiiriitiilmeye baslanmustir
(Tanyas, 1995). Bu teknigi tanimlayan ilk kitap Joseph Orlicky tarafindan ortaya
¢ikarlmigtir. Bu teknik, II. Diinya Savasi'ndan 6nce bir ¢ok Avrupa iilkesinde toplam
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planlama olarak uygulanmaktaydi. Orlicky, bu teknigin detayli uygulanmas: igin bilgisayar

sistemi kullanmugtir. Boylece liretim envanterlerinin yonetiminde etkinlik saglanmigtir.

MIP sisteminin ilk bilgisayar uygulamalari, malzeme listesi iglemcisi {izerine kurulmugtur.
Bu islemci, bir iiriin ailesinin kesikli iiretim planlamasini, kesikli tiretim planina veya temel
pargalarin satin alma islemine doniistirmektedir. Bu islem, parga talebi olugturmak i¢in tist
diizeydeki iiriin ihtiyacin1 malzeme listelerini kullanarak olusturmaktadir (Erdem, 1996).

Bu ¢aligmalar o tarihlerde biiyik sistemlerde ve kullaniciya &zel programlar geklinde
geligtirilmigtir. 1980'li yillarda mini ve kigisel bilgisayarlara yonelik malzeme ihtiyag
planlanlama sistemleri ile malzeme kapasite ve mali kaynaklarin esglidiimlti planlanmasi,
yani {iretim kaynaklar planlamasi sistemleri geligtirilmigtir. 1990'h yillarin basinda dagitim
kaynaklar1 planlamas: sistemleri gelistirilmistir. Boylece tiretim ve dagitim, esglidiimlii
olarak planlanabilmektedir. 1990'ls yillarin ortasinda ise, ¢ok fabrikali ve bdlge depolar
olan igletmelere yo6nelik olarak isletme kaynaklari planlamasi sistemleri geligtirilmeye
baglanmustir. Son uygulamalarda nesneye dayali ve kullamici tarafindan degistirilebilen
yapilar hakim olmaktadir (Tanyas, 1995a).
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BOLUM 4. MALZEME IHTiYAC PLANLAMA SISTEMIi

Erkut'a (1989) gore sistem, aralarinda bir iligkiler kiimesi sergileyen, karsilikh etkilegim
iginde belli bir amaca dogru yénelmis olan 6geler kiimesidir.

Bu agidan bakildiginda MIP, ana tiretim plamm veri olarak alan; ana iiretim planmu,
planlama ufkundaki her planlama dilimi i¢in gerekli olan hammaddenin, par¢anin, genin,
alt montajin ve montajin ihtiyag miktarlarlarina geviren; envanter maliyetlerini azaltan;
satin alman ve tiretilen malzemeler i¢in planlama ufku boyunca siparis ¢izelgelemeleri

olusturan bilgisayar tabanl: bir bilisim sistemdir (Gaither, 1991).

MIP sisteminin (Sekil 4.1) prensipleri, planlama faktérleri, elemanlar, girdileri, isleyisi,
ciktilari, amaglari, faydalar1 ve uygulanigi ileride ayrintili bir sekilde tek tek ele alinacaktir.

4.1 Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sisteminin Amaglar1 ve Yararlar1

MIP sisteminin kullamlmas: temelde ii¢ amaca baghdir :
1. Missteri hizmetlerinin iyilestirilmesi

2. Stok yatirimlarinin azaltilmasi

3. Tesisin daha iyi kullanilmas1

Miisteri hizmetlerinin iyilestirilmesi, sipariglerin alindifn anda elde hazir iiriin
bulunmasindan daha farkli bir anlama gelmektedir. Bunun anlami, teslim vaatlerinin yerine
getirilmesi ve buna bagh olarak temin siiresinin kisaltilmasidir. MIP sistemi, teslim
vaatlerinin yerine getirilmesi i¢in gerekli bilgiyi list yOnetime sunmakta, iiretim ile
etkilesen bu sistem teslim tarihlerini esas alarak tiretimi gergeklestirmektedir. Béylece, s6z
verilen teslim tarihleri isletme icin temel bir amag¢ olmakta ve siparigin zamaninda teslim
edilmesi olasilif1 yiikselmektedir.

Stok yatirimlarimin azaltilmasi : Hammadde siparisleri, sabit siparis noktali, sabit siparis
miktarli envanter kontrol sistemleriyle planlandifinda, ana tiretim planinda hammadde
tikenene kadar emniyet stogu ile siparig miktar1 depolarda bulunmaktadir. Oysa MIP
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sistemi, sonuncu hammadde birimi ana iiretim planinda ortaya ¢iktiginda, gelmis olan tiim
pargalarin zamanlamasin1  belirlemektedir. Diger bir ifadeyle, MIP sisteminde stok

diizeyleri, genis zaman araliklarinda diigiikk diizeylerde kalmakta, ancak kisa zaman

siparigler ve I l envanter iglem verileri
satis tahminleri :
planlanmus siparislerde
envanter durum degisiklikler
dosyas1 planlanmug siparig
| _ cizelgelemeleri
| MIPszstemz
ana {iretim
plam
I l planlama raporlaj
performans raporlari
malzeme listeleri | istisna raporlar
dosyasi : :
Girdiler I MIP bilgisayar sistemi I Ciktilar

Sekil 4.1 MIP sistemi (Gaither, 1991).

araliklan i¢in yliksek olmaktadir. Bu durum stoklara yapilacak yatirimi azaltmakta,
dolayisiyla isletmenin karlilifi artmaktadir, MIP yaklagiminin, hammaddelerin ve
pargalarin teslim alinma miktar ve zamanlarim daha iyi kontrol etmesi sonucunda, gerekli
elemanlar liretime daha dogru zamanda, daha dogru miktarlarda katiimaktadir. Buna ilave
olarak, hammaddelerin liretime verilmesi, liretim programini yavaglatabilmekte veya
hizlandirabilmektedir. MIP sisteminin bu etkileri isgiiciinde, hammadde miktarinda ve
genel giderler tutarinda azalmalar olugturmaktadir. Burada ;
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1. Stokta hammadde bulunmamasi olayr ve siparislerde gecikmenin olmamasi, is¢i

adedinde bir artis olmamasina ragmen {iretim artiglarina neden olur.

2. Dogru parga ve bilesenlerin dogru yerde kullanilmasi, hasarli ve hurda yar1 mamiil ve
mamiil sayisinda azalmalar saglamaktadir.

3. Bos zamanlarin azalmasi, hammmadde iletiminde etkinligin artmasi ve planlama
islevlerinde gecikmelerin 6nlemesi sonucu iirlin artig oranina baglh olarak her departmanin
kapasitesi de artmaktadir (Gaither, 1991).

4.2 MIP Sisteminin Prensipleri

MIP sistemi, onu yeniden siparis noktasi sisteminden ayiran iki ana prensibe

dayanr :

1. MIP sistemi, ailelerin iiretim gizelgelemesinden gelen o3eler, alt montajlar ve
hammaddeler gibi bagiml taleplerle ilgilenir. Yeniden siparis noktasi sisteminde bunun
tersi olarak, yeniden siparis noktalarimi olugturabilmek igin istatistiksel tahmin
yontemleriyle ilgilenilir.

2. MIP sistemi, stogu belli bir seviyede tutmak ve talebi karstlamak i¢in verilen iiretim
veya satin alma sipariglerini ihtiya¢ tarihlerine gore dengeler. Ornegin, bir stokta
bulunmama durumunu 6nlemek ve tiretimi aksatmamak i¢in, besinci haftada herhangi bir
parganin teslimatina ihtiyag varsa ve bu parganin teslimat siiresi ti¢ hafta ise, MIP sistemi,
ikinci haftada gerekli uyarilan yapacaktir. Bunun tersi olarak, yeniden siparis noktasi

sisteminde yeniden sipari§ noktasina gelinmedikg¢e herhangi bir siparis verilmez.

MIP sisteminin ana elemanlar ana iiretim plani, malzeme listeleri ve envanter kayitlaridir.
Buralardan aldig: bilgileri kullanarak, MIP sistemi, yeni {iretim sipariglerinin verilmesi,
siparig miktarlarinin diizenlenmesi gibi ¢izelgelere uymak igin gerekli islemleri tanimlar
(Krajeweski ve Ritzman, 1994).
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4.3 Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sisteminin Planlama Faktérleri

Planlama fakt6rleri, MIP sisteminin tamamimin performansinda ¢ok 6nemli bir rol
oynamaktadir. Yoneticiler bu faktorleri degistirerek, envanter iglemlerini dengede
tutabilmektedirler.

4.3.1 Planlanan tedarik siiresi

Bir parcanin planlanan tedarik siiresi, siparisin verilmesinden par¢anin stoga alinmasina
kadar olan izin verilebilir stiredir. Eger planlanan tedarik siiresi gereginden fazla uzun ise,
parga ihtiyag duyulan zamandan sonra stofa gelebilir ve bdylece stokta bulundurma
maliyetleri artabilir. Eger planlanan tedarik siiresi kisa ise, stokta bulunmama durumu
ortaya ¢ikabilir. Eger par¢a satin alinan bir parga ise, planlanan tedarik siiresi, siparisin
gonderilmesinden tedarik¢iden sevkiyatin gelmesine kadar olan izin verilebilir siiredir.
Genellikle teslimat tarihi satin alma sézlesmelerinde belirtilir.

Eger par¢a firma iginde liretiliyorsa, planlanan tedarik siiresi agagida belirtilmis olan
faktérlerden tahmin edilir :

1. Hazithk zaman,

2. Siire¢ zamani,

3. Islemler aras1 malzeme tagima siiresi,

4. Kuyrukta bekleme siiresi.

Parganin rotas1 dogrultusunda tiim bu faktorler i¢in stireler tahmin edilmelidir. Hazirlik
zamamini, siireg zamamm ve iglemler aras1 malzeme tagima siiresini tahmin etmek kolay
iken, kuyruktaki beklemeleri (makina basinda bekleme, malzemeyi bir yerden bir yere
tagtyacak olan tagiyiciyr bekleme) tahmin etmek oldukga zordur. Siireg odakli kogullarda,
Ornegin atSlye tipi, her bir siparis i¢in atdlyedeki ytikleme farkli bekleme siirelerine neden
olacaktir. Boyle durumlarda bekleme siiresi, isleme (siireg) siiresinden daha uzun
olabilmektedir. Bu kosullarda bekleme siiresinin iyi tahmin edilebilmesi, planlanan tedarik
stiresinin dogru olarak belirlenebilmesi i¢in sarttir. Mamiil odakli kogullarda ise, drnegin
montaj hatty, {irlintin rotas1 ve bekleme siireleri daha standart bir halde oldugundan bekleme
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siiresinin tahmini, planlanan tedarik stiresinin tespiti i¢in bu kadar 6nemli degildir
(Krajeweski ve Ritzman, 1994).

4.3.2 Parti buyiiklagtu

Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi, ana liretim planlamasi sonras: belirlenen son {iriine olan
talebi ana girdilerden biri olarak alir ve planlamay: bu veriye gére yiiriitiir. Son {iriiniin
liretiminde kullanilan pargalarin talebi, son iirlin talebine bagimlidir. Parga taleplerinin
bagimli olusu ve kitle halinde tiretilmeleri kesikli talep olugturmakta ve klasik ekonomik
siparis miktarin1 bulan envanter kontrol sistemlerinin kullanilmasim énlemektedir.

En ¢ok kullanilan siparig miktar1 bulma y6ntemleri agagida dzetlenmigtir :

1. Sabit siparis miktari,
2. Ekonomik sipari§ miktar,

3. Kesikli siparis algoritmasi,
4, Sabit dénem algoritmasi,
5. Dénem siparis miktari,

6. En diisiik birim maliyet,

7. En disiik toplam maliyet,
8. Par¢a - d6nem algoritmasi,

9. Wagner - Whitin algoritmasi.

Bu yontemlerden ilk ikisi talep hizina bagiml yaklagimlardir. Digerleri ise, kesikli siparis
miktar1 yOntemleri olarak bilinirler. Bu yontemlerin 6zelligi, ardigtk planlama
dénemlerindeki net ihtiyaglara esit siparig miktarlar1 hesaplamalandir.

Siparis bulma yontemlerini statik ve dinamik olmak tizere iki aym grupta toplamak
miimkiindiir. Statik siparig miktari, bir kere hesaplandiktan sonra planlama ddnemi
boyunca degigmeyen bir biiyiikliiktiir. Dinamik siparig miktar ise, net ihtiyag verilerindeki
degismelere paralel olarak diizenlenebilir. Yukarida verilen dokuz yontemden sadece ilki
statik bir yapiya sahiptir. Diger yontemler ise dinamik olarak tanimlanir.
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Bu yo6ntemler genellikle iiretilen envanter birimleri i¢in kullanilirlar. Bu ydntemlerdeki
hazirhk maliyeti terimi, siparis vermenin toplam sabit maliyetini igerir. Ancak bu
y6ntemlerin sadece liretilen birimlere yonelik oldugunu diigtinmek yanlig olacaktir. Gerekli
diizeltmeler yapildiktan sonra bu yontemler satin alinan envanter birimlerinin siparig
miktarlarim1 bulmak i¢in de kullanilabilirler (Acar, 1997a).

4.3.2.1 Sabit siparis miktar1

Genelde bu y6ntem, malzeme ihtiyag planlama sistemi i¢indeki bazi 6zel envanter birimleri
i¢in kullanilir. Bu politikanin uygulanabilmesi igin s6z konusu birimlerin sipari§ verme
maliyetlerinin oldukga yiiksek olmasi gerekmektedir. Belirlenen sabit siparis miktarlari, net
ihtiyaglar1 karsilayacak sekilde donemlere dagitilir. Eger herhangi bir dénemde net ihtiyag,
sabit siparig miktarindan fazla olursa, siparis miktan1 bu degere yiikseltilir. Ornek olarak, 60
birimlik sabit siparis miktarimin dénemlere dagitilmas1 Cizelge 4.1'de gésterilmektedir
(Acar, 1997a).

Cizelge 4.1 Sabit siparis miktar1 yéntemi (Acar, 1997a).

Ddnem 1 2 3 4 5 6 7 8 9| toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30| 150
Verilen siparigler] 60 60 60 180

4.3.2.2 Ekonomik siparig miktar1

Ekonomik sipariy miktar1 politikasi, malzeme ihtiyag planlama sistemi igin
gelistirilmemigtir, ancak kolaylikla bu sisteme de uyarlanabilecek bir yapis1 bulunmaktadur.

Bir dnceki drnekte verilen net ihtiyaglar i¢in ekonomik siparis miktar1 agafida (Denklem
4.1) hesaplanmgtir :

Hazirlik maliyeti (S): 100 TL.
Birim maliyet C:50 TL.
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Envanter tagima maliyeti (I) : 0.24 yillik ; (Ip) : 0.02 d6nemsel
(Bu maliyet verileri sonraki 6rneklerde de kullamlacaktir.)

Q={(2xUxS)/(IxC)}”? (Denklem 4.1)

Burada: Q =Ekonomik siparig miktar1 ; U = Yillik kullanim miktaridir (adet olarak).
Bu 6rnekteki U degeri, dokuz aylik net ihtiyag degerinin (150), 12 aylik (yillik) déneme
dagitilmastyla hesaplanmigtir . 9/150 = 12/x ise, x = 200 adet. Buna gore;
Q=(2x200x100/0.24 x 50)”2 = 58 adet. Bu yontemin degerlendirilmesi Cizelge 4.2'de
verilmigtir.

Cizelge 4.2 Ekonomik siparis miktar1 (Acar, 1997a).

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9| toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30 150
Verilen siparigler] 58 58 58 174

Bu yaklagim talebin siirekli ve diizgiin oldugu kosullarda iyi sonuglar verir (Acar, 1997a).
4.3.2.3 Kesikli siparis algoritmast

Bu yaklagim daha ¢ok, satin alinan pahali birimler i¢in veya talebi siirekli olmayan birimler
i¢in kullamlir. Envanter tagima maliyetlerini en aza indiren bu yaklasimda, net ihtiyaglarin

miktar ve zamanina egit siparigler belirlenir (Cizelge 4.3) (Acar, 1997a).

Cizelge 4.3 Kesikli siparig algoritmasi (Acar, 1997a).

Donem 1 2 3 4 5 6 7 8§ 9| toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30 150
Verilen siparigler 35 10 40 20 5 10 30 150
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4.3.2.4 Sabit donem algoritmasi
Bu yaklagimda, siparigler x kadar donemin ihtiyaglar1 toplanarak hesaplamr. Siparislerin
kag donemi igerecegi kullamci tarafindan belirlenir. Ornegin, iki donemlik siparig verme

arahifx tespit edildiinde siparisler, Cizelge 4.4'deki gibi olacaktir (Acar, 1997a).

Cizelge 4.4 Sabit dénem algoritmasi (Acar, 1997a).

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9| toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30 150
Verilen siparigler] 45 40 25 40 150

4.3.2.5 Dénem siparis miktar1

Klasik ekonomik sipariy miktar1 yaklagimmin, kesikli donemsel talep ortaminda
kullamilmak tizere gelistirilmesiyle bu yéntem elde edilmisgtir.

Bir evvelki ekonomik siparis miktar: yontemini ele alalim. Burada dénem siparis miktari,
su sekilde hesaplanir :

Q=58 ; birsenedeki dénem sayis1i =12 ; yillik talep =200

200 / 58 = 3.4 (yillik siparis say1s1) ; 12 /3.4 =3.5 (siparis verme aralif1)

Bu sonuglarin uygulanmasi Cizelge 4.5'te verilmistir. Burada siparis verme araliinin ii¢ ve
dort donem arasinda degistigi varsayillmigtir. Bu yontemin etkinligi, kesikli ve diizgiin

olmayan talep kosullar1 kargisinda 6nemli derecede azalmaktadir (Acar, 1997a).

Cizelge 4.5 Donem siparis miktari algoritmasi (Acar, 1997a).

Donem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30 150
Verilen siparigler; 85 35 30 150
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4.3.2.6 En diigiik birim maliyet

Bu ve bundan sonra incelenecek olan ti¢ yéntemin ortak noktalari, bu grup ySntemlerin
gerek siparis miktarlar1 gerekse siparis verme araliklarini serbest birakmalaridir. Bu dort
yontem, ekonomik siparig miktar1 yaklagiminin hazirlik ve sipari§ verme maliyetlerini en
aza indirdigini kabul eder, ancak hepsinin yaklagimi farklidir. En diigiik maliyet yaklagimi
bir ¢esit deneme - yamlma y6ntemidir. Bu yontemle siparis miktar1 tespit edilirken, bu
miktarin sadece ilk dénem ihtiyaglarin1 ya da bir sonraki dénem veya ondan sonraki
dénemlerin de ihtiyaglarim karsilayip karsilayamayaca@i sinanir. Burada karar vermek i¢in
birim maliyetler (birim bagina hazirlik + envanter tagima maliyeti) incelenir (Cizelge 4.6a).
Bir sonraki siparis miktar1 da dérdiincii dsnemden baglayarak, ayni sekilde hesaplanir.

Envanter tagima maliyeti : 1 TL / donem ; diger maliyetler 6nceki 6rnekler ile ayn1 olmak

lizere ;
Cizelge 4.6a En diisiik birim maliyetin hesaplanmasi (Acar, 1997a).
Envanterde| Muhtemel | Tasima maliyeti birim
Net| tasindifi siparig parti birim hazirhk birim
Donem | ihtiyag donem sayisi| miktar i¢in icin maliyeti | maliyet
1 35 0 35 0 0 2.86 2.86
2 10 1 45 10.00 0.22 2.22 2.44
3 0 2 0 0 0 0 0
4 40 3 85 130.00 1.53 1.18 2.71

Cizelge 4.6a incelendiginde de goriilebilecegi gibi, 45 birimlik siparis miktar1 en diigiik
birim maliyeti vermektedir. Bu miktar birinci ve ikinci donem ihtiyaglarimi kargilamaktadar.
Daha sonra hesaplanan (dérdiincti dsnemin ve yedinci donemin baginda) 60 ve 45 birimlik
siparig miktarlar1 daha sonraki dénemlerin ihtiyaglarim karsilayan en diisitk birim maliyeti
veren siparis miktarlaridir. Buradan da anlisalabilecedi gibi, her seferinde tek bir siparig
miktar1 hesaplanmaktadir. Bu nedenle, birim maliyetler her partiden digerine farklilik
gosterebilir. (Acar, 1997a). Omegimizin doénemlere gére dagihmu Cizelge 4.6b'de
verilmigtir.
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Cizelge 4.6b En diigiik birim maliyet algoritmasi (Acar, 1997a).

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30 150
Verilen siparisler] 45 60 45 150

4.3.2.7 En diigiik toplam maliyet

Bu yaklagimda kullanmilan ana varsayim, planlama dénemindeki tlim partiler i¢in hazirlik
art1 envanter tagima maliyetleri toplaminin en aza indirilebilmesi i¢in, partilerin toplam
maliyetlerinin birbirine egit olmas:1 gerektigi goriistidlir. (Her bir siparig biiytikligli parti
olarak tanmimlanmugtir.) En diigiik toplam maliyet yaklagimi bu amaca ulagmak igin, birim
bagina hazirhk maliyeti ile envanter tagima maliyetinin esit oldugu miktarlarda siparig
verir. Bu yaklagim, maliyetlerin esitligini saglamak icin ekonomik parca - dénem faktorii
(EPP) olarak tanimlanan bir aragtan yararlanir (Denklem 4.2). Ekonomik par¢a - dénem
faktorii, envanterde bir dénem tagindigi zaman, hazirlhik maliyetine esit tagima maliyeti
verecek olan birim miktar olarak tanimlanir.

EPP=S/IpxC (Denklem 4.2)
Buna gore; EPP = 100 / 0.2 x 50 = 100 olarak hesaplanir. En diisiik toplam maliyet
yaklagimi, parga - dénem maliyetinin EPP degerine en yakin oldugu siparis miktarini seger

(Cizelge 4.7a).

Cizelge 4.7a En diigiik toplam maliyetin hesaplanmasi (Acar, 1997a).

Envanterde Muhtemel
Net tagindig1 dsnem parti parc¢a - dSnem
Donem | ihtiyaglar sayist biytikligii (kiimiilatif)
1 35 0 35 0

2 10 1 45 10
3 0 2 0 0
4 40 3 85 130
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Cizelge 3.7a'da da goriildiigii gibi 130 degeri, EPP (100) degerine en yakin degerdir. Bu
nedenle ilk siparis miktar1 85 olacaktir. Daha sonraki donemler igin de aym hesaplama
yapilir ve donemlere gére dagilim belirlenir (Cizelge 4.7b) (Acar, 1997a).

Cizelge 4.7b En diistik toplam maliyet algoritmasi (Acar, 1997a).

Donem 1 2 3 4 5 6 7 8 9| toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30 150
Verilen siparigler; 85 65 150

4.3.2.8 Parca - donem algoritmasi

Bu algoritma, temelde en diisiik toplam maliyet yaklasimi ile aymidir. Ancak siparig
miktarlar1 ve zamanlan daha farkli gekilde belirlenir.

Bu yaklagimda, siparig verme zaman, belirli bir zaman igerisinde birim zamanda taginan
envanter miktarinin EPP degerini gegtigi zamandir. Siparig verme miktar1 ise bu doneme
kadar olan taleptir. (S6z konusu olan dénemin talebi dahil edilmez.) Bu algoritma $ekil
4.2'de 6zetlenmigtir (Acar, 1997a).

Bu algoritmamin uygulanmas: (Cizelge 4.8a) incelenecek olursa, siparis miktarlarinin
donemlere gore dagihimi (Cizelge 4.8b) kolaylikla ortaya ¢ikartilabilecektir.

Cizelge 4.8a Parga - d6nem algoritmas: (Acar, 1997a).

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | toplam
Net ihtiyaglar 35 10 0 40 0 20 5 10 30 150
Parga - dSnem 0 110) 0 3(40) O 2(20) 3(5) 4(10) 530)
Parga - dénem 0 10 0 130 0 40 55 95 245
(kiimiilatif)
Siparis miktar1| 45 75 30 150




Bagsla

S /Ip.C'den par¢a-dénem
miktarini hesapla.

Her dénem igin par¢a-dénem
degerini bul ve bu degerleri
S /Ip.C degerini geginceye

3
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kadar topla. Toplammn S /Ip.C
degerini gegtigi dénemi K
dénemi olarak tanimla.

Siparig miktarini, net ihtiyag
degerlerini (k-1) dénemine
kadar toplayarak hesapla.

Planlama siiresindeki tiim net

hayir

ihtiyag degerleri incelendi mi?

evet

Dur

K doénemini dénem bag1
(1) olarak tanimla

Sekil 4.2 Parga - donem algoritmasi (Acar, 1997a).

Cizelge 4.8b Par¢a - donem yontemi (Acar, 1997a).

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30 150
Verilen siparigler] 45 75 30 150
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4.3.2.9 Wagner - Whitin Algoritmas1

Bu yaklagimda, dinamik programlama koékenli bir optimizasyon yontemi kullamilir. Bu
yontem, her dénemdeki net ihtiyaglar1 karsilayacak sekilde siparis verme alternatiflerinin
hepsini dener ve verilen net ihtiyag gizelgesi igin optimum siparis verme politikasim
belirler. Olduk¢a karmagik olan bu yéntemin detayina burada girilmeyecek, sadece dnceki
yontemlerde incelenen ornegin Wagner - Whitin algoritmasiyla ¢oziimii (Cizelge 4.9)
verilecektir (Acar, 1997a).

Cizelge 4.9 Wagner - Whitin algoritmasi (Acar, 1997a).

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | toplam
Net ihtiyaglar 35 10 40 20 5 10 30| 150
Verilen siparisler] 45 65 40 150

4.3.2.10 Siparis miktarlarinin  bulunmasinda kullanillan  yéntemlerin
degerlendirilmesi

Incelenen yontemlerin degerlendirilmesi yapilirken, algoritmalarin performanslarimn
kullanilan net ihtiyag verileri ile hazirlik ve birim maliyetlere gére degistigi géz ardi
edilmemelidir.

Cizelge 4.10'da bu yontemlerin, verilen 6rnek problem {iizerinde uygulanmas: halinde
ortaya ¢ikacak toplam maliyetler ile bunlar olusturan diger maliyet 6geleri 6zetlenmistir.
Bu sekilde yontemleri kargilagtirmak miimkiin olabilecektir.

Cizelge 4.10'daki degerler verilen net ihtiyaglar ¢izelgesi ve maliyet verileri (100 TL.lik
hazirlik maliyeti ve 50 TL.'lik birim maliyet) s6z konusu oldugu zaman bir anlam tagir. Bu

verilerin herhangi birinin degismesi, daha farkli bir siralama yaratabilir.

Sipari miktann bulma yo6ntemlerinin nispi etkinlifini etkileyen etmenler agagida
verilmigtir :
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1. Talebin degiskenligi,
2. Planlama siiresinin uzunlugu (ka¢ dénem olacag1),
3. Planlama déneminin biiyiikltigii (kag hafta veya ay olacagy),

4. Hazirlik maliyetinin birim maliyete oran1

Cizelge 4.10 Algoritma performanslarimn kargilagtirilmasi (Acar, 1997a).

Envanter

Siparig | Hazirbk |Par¢a-| tagima | Toplam

Algoritma sayis1 | maliyeti (TL) |D6nem | maliyeti | maliyet
Wagner - Whitin 3 300 95 95 395
En diigiik br. mal. 3 300 120 120 420
En diigiik top. mal. 2 200 245 245 445
Parca - d6nem 3 300 155 155 455
Ekonomik sip. mik.| 3 300 206 206 506

Yontemlerin nispi etkinligi kargiligtirilirken, belirli bir net ihtiyag ¢izelgesine gore

kargilagtirma yapilmas1 daha iyi sonuglar verecektir. Ancak yine de, gizelge degistiinde
karsilagtirma sonuglar1 da degigecektir (Acar, 1997a).

Ancak, MIP sistemi ile bu klasik siparis miktan bulma ydntemleri karsilagtirildifinda
(Cizelge 4.11) MIP sisteminin bu ySntemlere gore bir ¢ok avantaji bulundugu
goriilebilecektir. MIP sistemi isletme performansim (envanter devir oram, kar...v.b.) ve
tiretim performansini yiikseltir, daha iyi iiretim kontrolu saglar, daha kesin ve zamaninda
bilgi sunar, envanter seviyesini diigiiriir, daha glivenilir ve saflamdir, sadece siparis
miktarim1 degil aym1 zamanda siparigin verilme zamamm da hesaplar, pazardaki talep
degisimlerine gok daha hizli cevap verebilir ve liretim maliyetlerini diiiriir (Stock ve
Lambert, 1987).
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Cizelge 4.11 Klasik siparig miktar1 bulma yontemleriyle MIP sisteminin karsilagtirilmasi
(Stock ve Lambert, 1987).

Pargalarla ilgili riin ve dgeyle ilgili

Stogu yenilemek i¢in siparis Gergek ihtiyaglar i¢in siparis
Bagimsiz talep Bagiml talep

Stirekli talep Kesikli ve diizensiz talep

Rastgele talep modeli Bilinen diizensiz talep modeli
Yeniden siparig noktasi ile siparis ikaz1 Zaman esasli siparig ikazi
Gegmisteki taleplere baghdir Gelecekteki tiretime baglidir

Her parga i¢in talep tahmini Sadece son liriin i¢in talep tahmini
Miktar tabanli sistem Miktar ve zaman tabanli sistem
Her parc¢a i¢in emniyet stogu Sadece son iiriin i¢in emniyet stogu

4.3.3 Emniyet stogu

Yoneticilerin iistesinden gelmesi gereken bagka bir problem de emniyet stogunun
miktaridir. Bu problem bagimli talepte, bagimsiz taleptekinden ¢ok daha karmagiktir.
Diizensiz talep s6z konusu oldugunda emniyet stofunun énemi daha azdir. Emniyet stogu
tedarik siiresinin, siparis miktarlarinin veya zamanlamamin belirsiz oldugu ortamlarda
onem kazanmaktadir. Bu ylizden MIP sistemi sadece son iiriinler (ana {iretim planinda
bulunan tiriinler) ve satin alinan pargalar i¢in emniyet stogu politikasin1 benimsemistir. Bu
politika tahmin edilememis miisteri taleplerine ve tedarik¢iden kaynaklanabilecek
sorunlara kars: sistemi korumaktadir (Krajeweski ve Ritzman, 1994).

4.4 Malzeme Ihtiyag Planlamas: Sisteminin Girdileri, Ciktilar1 ve Calisma Mantig

Daha 6nce de belirtildigi gibi, MIP sistemi bilgisayar tabanli bir bilisim sistemidir. Bu
bilisim sisteminin (Sekil 4.3) isleyisini daha iyi anlayabilmek i¢in ilk 6nce sistemin girdi ve
¢iktilarini incelememiz gerekmektedir. Ancak sistemi gok iyi tamidiktan sonra sistemin

isleyisini ve kullamlmasini anlaylp, degerlendirmesini yapabiliriz. MIP sistemini
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kendilerine uyarlamak isteyen firmalar, bu ¢aliymalar1 yaptiktan sonra ve gerekli bilgi
birikimini olugturduktan sonra bagarih bir uygulama yapabilirler. Sadece bu yontemle
sisteme gergekei bir gozle bakabilir, sistemi mucizevi bir kurtarici olarak gorme

yanilgisindan kurtulabilirler.

Ana liretim Diger talep

plam kaynaklar

envanter
kayitlari

Malzeme
listeleri

Malzeme ihtiyag plani

islem uyarilan
. yeni sipariglerin verilmesi
. siparis tarihlerinin ayarlanmasi

oncelik raporlar
. teslimat listeleri
rota ve . tedarikgilerin ¢izelgeleri
zaman
standartlart kapasite raporlan

. kapasite ihtiya¢ planlamasi
. girdi - ¢ikt1 kontrolii

{ihendislik
Ve proses
tasarimlari

Uretim kaynak plam

performans raporlari

'

Sekil 4.3 Bir biligim sistemi olarak MIP sistemi (Krajeweski ve Ritzman, 1994).
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4.4.1 Malzeme ihtiya¢ planlamas: sisteminin girdileri

MIP sisteminin bilgi ihtiyac1 ve akig1 (Sekil 4.4) incelenecek olursa sistemin temel girdileri
kolaylikla anlagilacaktir. Ancak, sisteme girilen verilerin dogruluk derecesinde ¢iktilarin
dogru olacagim goz ardi etmemek gerekecektir. Bu yiizden MIP sistemi kesin ve hassas
veriye ihtiyag duymaktadir ve bu veriler stirekli giincellestirilmelidir. Bu giincellestirme
islemi, MIP sistemi her ¢aligtirildifinda yapilarak sistemin, igletmenin gergek durumuna

uyumu saglanmalidir.
Planlama verileri
miigteri siparigleri
talep tahminleri
stogun ihtiyaglar1
Ana iiretim plam
Urlin yapis1 verileri Envanter giincellestirme verileri
tasarim degisiklikleri stoga girisler
malzeme degigiklikleri stoktan ¢ikiglar
iiretim siras1 verileri tedarik stiresindeki degisiklikler
Malzeme listeleri Envanter kayitlari
dosyas1 dosyas1
j Ciktilar
hangi siparigler verilecek,
hata mesajlar,
hangi agik siparigler hizlandirilacak
veya yavaglatilacak,
hangi agik sipariglerin miktar1 degistirilecek
veya iptal edilecek,

yiikleme raporlari i¢in bilgi (kapasite ihtiyag planlamast).
Sekil 4.4 MIP sisteminin bilgi ihtiyac1 ve bilgi akis1 (Dilworth , 1983).
Sekil 4.4 incelendiginde de goriilebilecegi gibi, MIP sisteminin temel girdisinin ana tiretim

plan1 oldugu, ana iiretim planimi destekleyen iki onemli dosyanin da malzeme listeleri

dosyas1 ve envanter kayitlan dosyasi oldugu goriilmektedir. Aslinda MIP sistemi karmagik
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matematik islemlerini igermemektedir; sadece bu dosyalardaki ¢ok biiylik miktarlardaki
verileri islemektedir (Dilworth, 1983).

4.4.1.1 Ana tiretim plani

Ana tiretim plan1 (AUP), tiim sistemi yonetmekte ve temel veri olarak kabul edilmektedir.
Bu planin iki temel hedefi vardir. Bunlar ;
1. Uriin stoklarinin yenilenmesi,

2. Miigteri sipariglerinin kargilanmasidir.

Ana tiretim planinin temel girdileri (Sekil 4.5) incelenecek olursa, bunun bir isletme igin ne
kadar 6nemli oldugu anlagilacaktir. Bu plan, belirli bir planlama dilimi i¢in pazarlama
planlarindan, iirlin planlarindan, kaynak planlarindan ve envanter planlarindan olusan
biitiinlesik is planlari ile beraber talep tahminlerini, miisteri siparislerini ve stok yenileme
sipariglerini g6z Oniine alarak, yapilabilir bir iiretim plan1 olugturur. Ana iiretim planinin
yapilabilirligi, kapasite ihtiya¢ planlamasi tarafindan tespit edilmektedir. Buradaki
yapilabilir iiretim plam, toplam envanter maliyetlerini en aza indiren ve belirli kapasite
ihtiyaglarina gore tiim teslim tarihlerini kargilayan bir plan olarak tanimlanir. Ozet olarak,
ana {iretim planinin temel rolii yiik / kapasite oranim1 dengede tutmaktir (Erdem, 1996).

Pazarlama Envanter Satig Uriin Kaynak
planlan planlan planlar planlar1 planlari
Talep tahminleri Uretim plam
Miigteri siparisleri Ana iiretim plam

Sekil 4.5 Ana tiretim planinin temel girdileri (Erdem, 1996).



50

Ana iiretim planindaki planlama stireci iki boliimde incelenebilir. Bunlar sabit dénem ve
dinamik dénemlerdir.

Sabit dénem, iginde bulunulan planlama dilimi ile yakin zamam kapsar; {iretime verilmig
olan son tirlin miktarim belirtmektedir. Bu dénemde herhangi bir karisikligs 6nlemek igin
plana miidahele edilmesine izin verilmez. Genellikle tedarik stiresinin bir fonksiyonudur.
Bu dénem igindeki en ufak bir degisiklik tiim planlarin yenilenmesine (malzeme
sipariglerinin, ig yiikii planlarinin, makine yiiklemelerinin...v.b.) neden olur. Bu durum ise,
malzeme ve liretim kontroliinde karigikliklara neden olacaktir (Gaither, 1991).

Dinamik dénem ise, heniiz tiretime verilmemis olan planlanan miktarlar1 ifade etmektedir.
Bu d6nem iginde planlarda degisiklik yapmak oldukga kolaydir (Erdem, 1996).

Her planlama diliminden sonra, (bu genellikle bir haftadir) ana iiretim plami bir hafta
Otelenerek giincellestirilir. Eger ihtiyaclar envanterdeki malzeme ile veya siparisteki
malzemeler ile veya kullanilabilir is ve makina yiikii ile kargilanamiyorsa, ana iiretim plani
yenilenir. Bunun kontroliinli yapan da kapasite ihtiyag planlamasidir. Béyle bir durumda
MIP sistemi kapasite ihtiya¢ plam dogrultusunda yeniden isletilir (Gaither, 1996).

Aslinda ana iiretim plan1 sadece bir firmanmn tirettigi tiim tiriinleri, bunlarin hangilerinden,
ne zaman ve ne kadar iiretilecegini gosteren zaman esash sayisal bir tablodur (Sekil 4.6).
Bir ana iiretim plani, hem miigteriden gelmis olan siparigler igin iiretilecek olan miktar,
hem de satig tahminlerinden kaynaklanan iiretim miktarini igerebilir. Genellikle, yakin
planlama dilimleri kesin siparigleri igerir (Sekil 4.7). Ancak firmalar gelecek planlarini
yapabilmek i¢in diizenli bir gekilde satig tahmini yapmalidirlar (Dilworth, 1983).

Haftalar
Urtinler 1 2| 3 41 5| 6|7 |8 9 | 10 | 11
001 tglii dolap 100 100 100
005 dortli dolap 60 60 | 120 60
007 sira 150 150 90

Sekil 4.6 Ana tiretim plan1 6rnegi (Stowel firmasi) (Dilworth, 1983).
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Calisma

saatleri maksimum kapasite
normal kapasite
talep tahminleri

miigteri siparigleri

|

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

Sekil 4.7 Ana tiretim planindaki tahmin ve sipariglerin karisim (Dilworth, 1983).

4.4.1.2 Malzeme listeleri dosyas1

Malzeme listeleri dosyasi, tirlin yapisi dosyasi olarak ta bilinmektedir. Malzeme listeleri,
bir adet son iiriinii {iretmek i¢in gerekli olan pargalari, malzemeleri, montajlan ve alt
montajlan miktarlariyla birlikte gosteren listelerdir (Gaither, 1991). Genellikle ana iiretim
plaminda yer alan son tirlin veya ana montajlar igin tanimlanan malzeme listeleri, soz
konusu {riiniin yakin Ogelerini ve birim bagina ka¢ adet kullanilacagim belirler
(Acar,1997a). Bdoylece, ana lretim plaminda yer alan son fiiriiniin belirtilen ihtiyag
miktarinda (retilebilmesi igin hangi malzemeden, ne kadar gerektigini malzeme
listelerinden kolaylikla grenmis oluruz. Ancak, malzeme listeleri sadece gerekli pargalari
gosteren listeler degildir. Malzeme listeleri iiriiniin iiretilebilmesi i¢in izlenen i akigma
cevap verecek sekildedir ve son driin ile onun farkli 6geleri arasindaki hiyerarsik iligkiyi
gostermektedirler (Anderson vd., 1990).

Bagiml talep kavrami, sisteme malzeme listelerinde katilmaktadir. Malzeme listeleri son
tirlin ile onun farkli 6geleri arasindaki hiyerargik yapiy1r kademe kodlamasi ad1 verilen bir
yontemle belirterek, bagimli talep kavramini sisteme Katar.
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Kademe kodlamas: (Sekil 4.8), son tirlin veya son montaj operasyonlan ¢izelgesinde, tiim
bilegenlerin geriye dogru dokiimiiniin sistematik gatisi1 olugturmak amaciyla gelistirilen
bir kodlama sistemidir. Bu amagla, agagida belirtilen yéntem ¢ercevesinde her malzeme

listesine bir kademe kodu verilir.

Kademe (0), son iiriinii ifade etmektedir. Diger higbir iiriinde bilesen olarak kullamlmayan
pargadr.

Kademe (1) pargasi, kademe 0 biriminin direkt bileseni olup, aym zamanda kendi bagina da
bir son {irlin olabilir. Bunu bir 6rnekle agiklamamiz gerektiginde, otomobil ve
tekerleklerini ele alabiliriz. Tekerlekler ayrica bitmis bir tiriin olarak satilabilirler. Ancak
bu tekerlekler otomobilin (kademe O birimi) direkt bileseni olarak kullaniliyorsa, o zaman

kademe 1 pargasi olarak kodlanir.

Kademe (2) pargasi, kademe 1 pargasinin direkt bilegenidir. Kademe 2 pargasi bir son {iriin
olabilecegi gibi kademe 0 par¢asinin da direkt bileseni olabilir.

Kademe (n) pargas: ise, kademe (n-1) pargasmin bir direkt bilesenidir.

Bu kodlama siireci hammaddeye ulagilinncaya kadar stirdiiriiliir. Hammaddeler de ayrica
uygun bir kademe koduyla kodlanirlar (Acar, 1997a).

Ana {iretim planina yeni bir {iriin katildiginda veya bir iiriin yeniden tasarlandiginda veya
yeni bir is akigi1 gelistirildiginde malzeme listeleri giincellegtirilir (Dilworth, 1983).
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Miigteriler

Kademe 0

pargasi

Kademe 0

pargasi

Kademe 1

pargasi

Kademe 2

pargasi

T

Sekil 4.8 Kademe kodlamasi (Acar, 1997a).

4.4.1.3 Envanter kayitlar1 dosyas1

Malzeme listeleri dosyasimin tersine, envanter kayitlar1 dosyas: (envanter durum dosyast
olarak da adlandirlir) gok dinamik bir yapiya sahiptir. MiP sisteminin her isletilmesinde bu
dosya giincellestirilir. MIP sisteminin sagladif1, hangi siparisler ne zaman verilecek, siparis
miktar1 ne kadar olacak, hangi siparigler ertelenecek veya hizlandirilacak gibi bir ¢ok
onemli bilgi envanter durum dosyasinda gelistirilmektedir. Bu dosyay: inceleyerek, MIP

sisteminin igletim mantifim incelemis olacagiz.

MIP sistemine, firmanin hangi son iiriinden kag tane {iretmeyi planladigim ana iiretim plam
gostermeketedir. MIP sistemi daha sonra, her planlama diliminde her son iiriin i¢in hangi
oglerin gerektifi ve bunlarin miktarlar1 hakkindaki bilgileri malzeme listelerinden
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almaktadir. Herhangi bir planlama dilimindeki her &ge igin, MIP sistemi asagidaki
kosullardan hangisinin var oldugunu ortaya koymalidir :

1. Eldeki stok miktar1 ve daha 6nceden verilmis olan i¢inde bulunulan planlama diliminde
stoga girecek olan siparis miktarlar toplami, eger ihtiya¢ miktarim karsiliyorsa, herhangi
bir siparige (liretim veya satin alma siparigi) gerek yoktur;

2. Eger yukarida tamimlanan miktar ihtiyac1 kargilamiyorsa, iginde bulunulan planlama
diliminden tedarik siiresi kadar geri gidilerek net ihtiya¢ kadar siparig (liretim veya satin
alma siparisi) verilmelidir (Dilworth, 1983).

Envanter kayitlart dosyasi, MIP sistemi tarafindan kontrol edilmesi amaciyla her parga icin
bir kayit tutar. Bu kayitlarda agagidaki bilgiler yer alabilir (Erdem, 1996) :
1. Par¢a numarasi,

2. Alt seviye kodu,

3. Cizim numarasl,

4. Standart maliyet,

5. Tanimlama,

6. Eldeki envanter,

7. Parga tipi,

8. Minimum siparig miktari,

9. Temin siiresi,

10. Maksimum siparig miktari,

11. Birim maliyet,

12. Depolama alanlari,

13. Tedarikgi kodu,

14. Parga agirhigi,

15. Emniyet stogu.

Bu bilgiler, sistemde net ihtiyaglar1 belirlemek igin kullanilmaktadir. MIP sistemi her
calistimldiginda bu bilgiler giincellestirilir. Ancak, aslinda MIP sisteminin, envanter
kayitlarindaki bu bilgilerden sadece parga ile ilgili temel bilgilere ve parganin envanter
durumuyla ilgili bilgilere ihtiyact vardir. Bu durumu ve MIP sisteminin ¢alisma mantigin
daha iyi anlatabilmek i¢in bir 6rnek olay: ele alalim. Stowel firmasi {i¢ ¢ekmeceli dosya
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dolab1 iireten bir firmadir. Bu tirline ait malzeme listesi ($ekil 4.9) ve bir gekmeceye ait

envanter kayitlar1 (Sekil 4.10) incelenirse MIP sisteminin ¢alisma mantig1 anlasilabilir.
Kademe 0 parca no. 0001

Ug gekmeceli

dosya dolab1
tedarik stir. 1 hafta

Kademe 1 1001 1002 1003
Kasa Kilit Cekmece
¢y 6y 3)
1 bf. 3 hf 2 hf.
Kademe 2 2001 2002 2003 2004 2005
Cekmece Sekillendirilmis mil Cekmece Sekillendirilmi§
stirgiisii (6) kasa (1) ) kolu (1) cekmece (1)
3 hf. 1 hf. 3 hf. 2 hf. 2 hf.
Kademe 3 3001 3002
Celik Celik
levha levha
3 hf. 3 bf.

Sekil 4.9 Malzeme listesi 6rnegi (Stowel firmasinin ii¢ gekmeceli dosya dolabr igin)
(Dilworth, 1983).

Malzeme listeleri sayisal veriler olarak saklandifindan bunlarin, bilgisayar tarafindan
islenmesi ¢ok kolay olmaktadir. Genellikle malzeme listeleri tek kademe olarak (her
kademe ayn ayr1) saklanirlar. Bilgisayar par¢a numaralarim takip ederek, kademeleri bir
araya getirir ve bSylece her bir son iiriin veya bilegsen igin tiim kademelerden olusan

malzeme listeleri olugturulur.
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Sekil 4.10'da, MIP sisteminin hangi siparisten ne kadar ve ne zaman verilecegini

hesaplayabilmesi i¢in gereken veri tipi gosterilmigtir.

Parca no : 1003 Haftalar

tedarik stir. 2 hf.

Cekmece 1, 2} 314 |5 6 7 8 9 | 10] 11
Briit ihtiyag 300 300 300
Prog.sip.alinmasi 400 .

Eldeki stok (20) 20| 420| 420| 420| 420| 120 | 120| 120| -18Q -180| -480
Net ihtiyag 180 300
Plan.sip.verilmesi 180 300

Sekil 4.10 Envanter kayitlar: 6rnegi (Stowel firmasina ait olan parga 1003 kodlu
¢ekmece igin) (Dilworth, 1983).

Briit ihtiyaglar satirinda, o parga i¢in planlanan kullanim gésterilmektedir. Ornegimizde
Stowel firmasmmin 6. haftada 100 adet ii¢ ¢ekmeceli dosya dolabi (Sekil 4.6 Stowel
firmasinin ana iiretim plam) tiretilebilmesi i¢in 300 adet gekmeceye ihtiyaci vardir. Ayrica
buna ek olarak 9. ve 11. haftalarda da 300 adet gekmeceye ihtiyaci olacaktir. Herhangi bir
karigiklif1 6nlemek amaciyla stoga giris ve ¢ikislarin hafta ortasinda oldugu varsayilmisgtir.

Programlanmis siparisin alinmasi satir1, daha dnceden verilmis, iginde bulunulan planlama
dilimi iginde stofa girecek olan kullamlabilir siparigleri gostermektedir. Sekil 4.10'da
goriildiigi gibi, 2. haftada 400 adetlik g¢ekmece sipariginin tamamlanmasi
programlanmagtir.

Eldeki stok satir1, her planlama diliminin sonundaki kullanilabilir stok miktarin
gostermektedir. Bu satirin bagindaki 20 sayisi, 0. haftadan 1. haftaya devreden stok
miktarim ifade eder. Bu satirdaki sayilarin, o planlama diliminin sonundaki stok miktarini
gosterdigine dikkat edilmesi gerekmektedir. Eldeki stok miktari, bir 6nceki eldeki stok
miktarina, programlannug siparisin miktar1 eklenip, bu degerden briit ihtiyaglarin
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¢ikarilmasiyla hesaplanir. Eldeki stok degeri pozitif oldugu stirece, firma ihtiyaglarini
kargilayabilecektir.

Eger herhangi bir planlama diliminde, kargilanamayan ihtiya¢ miktar1 var ise, bu durumda
agik olan miktar (kargilanamayan miktar) net ihtiya¢ olarak tanimlanir. Genellikle eldeki
stok satirinda, soldan safa ilerledikge eldeki stok ve programlanmus siparigler, briit
ihtiyaglar1 karsilamak iizere kullanilirlar ve net ihtiyaglar ortaya ¢ikmaya baglar. Herhangi
bir planlama dilimindeki net ihtiyag, briit ihtiyagtan bir &nceki dilime ait programlanmig
siparisler ile eldeki stok miktarinin (pozitif ise) ¢ikarilmasi ile hesaplamr. Eger eldeki stok
miktar1 negatif ise, hesaplama diginda birakilir. Eger sonug pozitif ise, bulunan miktar net
ihtiyagtir. Eger sonug negatif ise net ihtiyag degeri sifirdir, yani net ihtiyaca gerek yoktur
(karsilanamayan ihtiya¢ yoktur). Sekil 4.10'da 9. haftada 180 birimlik bir net ihtiyag ortaya
¢cikmugtir.

Planlanan siparigin verilmesi satirinda ise, herhangi bir net ihtiyaci karsilamak igin
sipariglerin ne zaman verilecegi gosterilmektedir. En yakin siparis, ilk net ihtiyagtan tedarik
siiresi kadar geri gidilerek verilir. Bu yonteme, tedarik siiresi ile dengeleme denir.
Siparigler net ihtiyaglann karsilayabilecek biiyiikliikkte olmalidir. Siparis miktarlarim

belirleme y6ntemleri daha dnce incelenmisti.

MIP sistemi, tiim tirlinleri goz oniine alarak, en diigiik kademeye gelinceye kadar kademe
kademe inerek ¢alisir. MIP bilgisayar programi, herhangi bir planlama diliminde herhangi
bir parg¢a i¢in net ihtiyaci veya eldeki stok miktarim hesaplamadan énce program, bu parga
i¢in olan tiim briit ihtiyaglar: toplamak zorundadir. Bazi durumlarda bir parg¢a ayn1 6genin
farkli kademelerinde veya bagka bir 6genin iginde ortak kullamilabilir. Bu durumlarda
bazen envanter kayit dosyalarinda her parganin kullanildi: en alt kademeyi gosteren alt-
kademe seviyesi kodu verilen bir kod bulunmaktadir. MIP bilgisayar programi herhangi
planlama dilimindeki tiim briit ihtiyaglar1 topladiktan sonra, bu planlama dilimi igin net
ihtiyaci hesaplayabilir.

MIP bilgisayar programi bir seviyeden digerine indiginde, son iiriin ile onun bir alt

kademesindeki &gesi ile bir baglanti kurulmustur. Herhangi bir son {irtin igin planlanan
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siparigin verilmesi tarihi, bir alt kademedeki 6gelerine ihtiya¢ duyuldugu an, yani 6gelerin
briit ihtiyaglarinin ortaya ¢iktifi andir. Briit ihtiyaglarin miktarlar1 da o son {iriine ait
malzeme listelerinden belirlenmektedir. Kag¢ tane son {irliniin ne zaman iiretilecegi ise ana
tiretim planinda gdsterilmigtir. Bdylece MIP sistemi ana {iretim plam, envanter kayitlari
dosyas1 ve malzeme listeleri dosyas: arasinda baglant1 kurarak, her son iiriin ve her parga
icin en alt kademeye kadar inerek, her son lirtinden ne zaman ne kadar tiretilecegini (ana
tiretim plani), bu tirtint {iretmek i¢in hangi &gelere, pargalara ve alt montajlara ne kadar
gerek oldugunu (malzeme listeleri), iiretimin aksamamasi ve stokta bulunmama
durumunun olmamasi i¢in hangi pargalardan ne kadar (net ihtiyag) ne zaman (planlanan
siparigin verilmesi) siparis verilecegini belirtir (Sekil 4.12). MIP sistemi bu mantikla her
parga igin ayn ayri planlar ve programlar olusturur ki, bu bilgiler bir firma i¢in hayati 6nem
tasimaktadir. MIP sistemi tarafindan olugturulan bu programlar (Sekil 4.11), bir zaman
cizelgesi lizerine oturtulmus ve her kademe i¢in tedarik siireleri hesaplanmis programlar
olarak diistiniilebilir (Dilworth, 1983).

J, kilitleri siparis et

stirgtileri siparis et
\ kasanin
kasay1 montaj1
celigi siparig et sekillendir
4 n dolabin
montaji
¢ekmece kol.sip.et
+
milleri sip. et ¢ekmece montaji
+
celigi siparis et cekmeceleri
. sekillendir "
I | I [ I [ I | I [
9 8 7 6 5 4 3 2 1 0

programin tamamlanmasindan 6nceki haftalar

Sekil 4.11 Siparis tarihlerinin ve montajlarin zaman ¢izelgesi (Stowel firmasi ti¢ ¢ekmeceli
dosya dolab1 igin) (Dilworth, 1983).
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Dort gekmeceli dosya dolabi igin ana iiretim plam Ug gekmeceli dosya dolabi igin ana tiretim plam
hafta | 1] 213 |4(5] 6] 7| 8 9 hafta |1]2[3|4]|5] 6)7] 8|9
miktar 65 miktar 100

Parga no : 1003 "> lar
tedarik siir. 2 hf. 1 2 3 4 6 7 8 9
Cekmece
Briit ihtiyag { 540

Prog.sip.alinmasi 400

Eldeki stok (20) 204 420 | 420| 420 420 -120 -1294 -120

Net ihtiyag -

|_Plan sip verilmesi

tedarik stiresi dengeleniyor

malzeme listeleri her gekmece igin
bir adet gekmece kolu gerektigini gosteriyorlar.

Pargano : 2 Haftalar
tedarik stir, 2 hf.
_(:g]@em: kolu 1 2 3 S [ 7 R Q9
Briit ihtiyag 12
Prog.sip.alinmast

Eldeki stok (50) { 50 | 50 50 0| -70| -70

Net ihtiyag 70

Plan.sip.verilmesi 70

Eger ana iretim plam degismez ise, 70 tane gekmece kolu (veya min. siparig miktari)
bir hafta sonra siparis edilecek.

Sekil 4.12 Envanter kayitlari, ana tiretim plam ve malzeme listeleri arasindaki
baglant1 (Dilworth, 1983).
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4.4.2. Malzeme ihtiyag¢ planlamas: sisteminin ¢iktiar:

MIP sisteminin temel giktilari, ana iiretim programim desteklemek {izere her planlama
dilimi i¢in dinamik ve gelecege doniik malzeme ihtiyag ve siparig programlarim iiretirler.
MIP sisteminin g¢iktilarimi birincil ve ikincil ¢iktilar olmak fizere gruplandirmak
miimkiindiir.

Birincil giktilar sunlardir :

1. Planlanmig siparig programi : Her planlama dilimi igin siparigi verilecek olan gerekli
malzemelerin programlarin1 olugturur. Bu program, satin alma departmani tarafindan
tireticilere ya da yan sanayiye malzeme veya parga siparigi vermek i¢in kullanilmaktadir.
Tedarikgiler ve firma igin gelecekteki iiretim programlarinin olugturulmasinda bir rehber
olmaktadir,

2. Planlanmig sipariglerde degisiklikler : Bu gikt1 6nceden planlanmis olan sipariglerin
depismesi konusunu kapsamaktadir, MIP sisteminin giincellestirilmesiyle, siparis
miktarlar1 degisebilir, siparigler iptal edilebilir, siparig taribleri One alinabilir veya

ertelenebilir.

Ikincil ¢iktilar ise ;

1. Istisna raporlar1 : Her planlama dilimi igin dogru miktarda siparis verilmesi amaciyla
yonetimin &zel dikkatini ¢eken firiin gesitleri bu rapor i¢inde yer almaktadir. Istisna
raporlarina tipik ornekler ise raporlama hatalari, gecikmis siparigler, yonetimde catlak
raporlaridir,

2. Performans raporlar1 : Sistemin ne derece iyi ¢aligtifim gésteren raporlardir. Bu
raporlarda, stok devir hizi, s6z verilen teslimatlarin yerine getirilme orami ve stokta
bulunmama durumu ve siiresi incelenmektedir,

3. Planlama raporlan : Gelecekteki envanter planlama faaliyetlerinde kullamlacak olan
raporlardir. Talep tahminleri, satin alma vaadleri, tedarikg¢i firmalarin indirim kogullar: bu
tip raporlarin iginde yer almaktadir (Gaither, 1991).
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4.4.3 Malzeme ihtiya¢ planlamas: sisteminin ¢alisma mantigi

Aslinda, MIP sisteminin girdi ve giktilar1 incelenirken girdilerden ¢iktilara nasil ulasildig,
yani MIP sisteminin ¢aligma mantig1 detayh bir sekilde incelenmistir. Ancak, 6zetlemek
gerekirse, MIP sisteminin ¢aligma mantigim su sekilde 6zetleyebiliriz :

1. Tlk olarak, ana firetim plam ile her planlama diliminde {iretilecek olan son {irlin sayis1

belirlenir,

2. Buna ek olarak, ana iiretim planinda yer almayan miigterilerin siparig ettikleri servis
pargalar1 da son {iriin olarak kaydedilir,

3. Ana iiretim plamndaki iirlinler ve servis pargalari, her iiretim dilimi i¢in malzeme
listeleri araciligiyla briit ihtiyaglara dontistliriiliir,

4. Bundan sonra, envanter kayitlari dosyasindaki bilgilerin yardimiyla, briit ihtiyaglar
eldeki stok miktar1 ve daha 6nceden verilmis siparisler dikkate alinarak net ihtiyaglara
¢evrilir. Her planlama dilimi i¢in net ihtiya¢ su sekilde belirlenir (Denklem 4.3) :

Net Briit  Eldeki stok Programlanmis Emniyet Tahsis edilmis
ihtiyag = ihtiyag - miktar1 - siparisler + stofu + stok miktar1 (Denklem 4.3)

Ancak eldeki stok miktar1 negatif ise hesaplamaya katilmaz. Eger net ihtiyag pozitif ise o

parga i¢in siparig verilir,

5. Son olarak, her kademe igin tedarik siireleri g6z Oniine alinarak siparis verilme tarihleri

belirlenir.

Bu slireg, birincil ve ikincil ¢ikti raporlarimin ve envanter kayitlann dosyasinin
giincellestirilmesinde kullanilan envanter iglemleri verilerini ortaya gikarmaktadir. Béylece
MIP sistemi, her ¢alistirildiginda giincellestirilmis olacaktir (Gaither, 1991).
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4.4.4 Malzeme ihtiya¢ planlamas: sisteminin tipleri

MIP sistemi, ilk bakista her planlama dilimi igin bir kere degerlendirme yapan bir stireg
olarak diisiiniilebilir. Ancak bazi girdi degerleri donem iginde birka¢ kez degigebilir. S6z
konusu olabilecek degismeler agagida 6zetlenmisgtir :

1. Ana iiretim planinda meydana gelebilecek degismeler,

2. Maliyet, temin stireleri gibi 6gelerde meydana gelebilecek degismeler,

3. Malzeme listelerinde meydana gelen degismeler,

4. Tamamlama zamaninin veya miktarinin, planlanandan farkli olmasi,

5. Envanter kayitlarindaki farkhiliklar.

MIP sistemi, bu degismeler kargisinda gerekli uyarlamalan yapabilecek esneklige sahip
olmalidir. MIP sistemi, degigimlerin uyarlanmasi konusunda iki gruba ayrilir :

1. Cizelge yenileme (yenileyici MiP),

2. Net degisme (net degisimli MIP).

Yenileme yaklagiminda, MIP siireci, tiim dénemler (planlama dilimi) itibariyle (genellikle
dénemler bir haftalik zaman siiresine egittir) bilgisayarda bastan sona ¢aligtirilir. Sistemde
ortaya ¢ikan tiim degismeler bu asamada kayitlara islenir. Bu yontemin 6zellidi, belirli
zaman araliklarinda tekrarlanmasidir, Bagka bir deyisle, bir degisiklik oldugunda bu

degisme sisteme hemen iglenmez, bir sonraki yenileme dénemi beklenir.

Net degisme yaklagiminda ise, degismeleri sisteme islemek i¢in bir sonraki dénemi
beklemeye gerek yoktur. Yeniden planlama siireci siirekli olarak devam eder. Bu sistemde,
yeniden planlanma siirecini envanter islemleri baglatir. Ancak yapilan diizeltmeler

yenileme ydntemine oranla daha kisithdr.

Herhangi bir MIP sistemi ya net degisme ya da yenileme yaklagimim kullanir. Bunun
disinda bu iki sistemin bileskesi olan bagka bir yaklagim séz konusu olamaz. Ancak,
yenileme yaklagimim kullanan bir MIP sistemi, net degisme yaklasimimin baz 6zelliklerini
almig olabilir. Bu durum MIP sistemlerinin simflandinimasinda bazi sorunlar ortaya
¢ikarabilmektedir (Acar, 1997a).
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4.4.4.1 Yenileme sistemleri

Yenileme yaklagiminin ana 6zellikleri agsagida dzetlenmigtir :

1. Ana {iretim planinda belirtilen son iirlin ihtiyaglari, tiim kademelerde iglenip birim parga
ve hammadde ihtiyaglarina gevrilmelidir,

2. Tiim malzeme listeleri gézden gegirilmelidir,

3. Tiim envanter birimlerinin durumlar: yeniden hesaplanmalidir.

Bu yaklagimda, tiim envanter birimleri igin briit ve net ihtiyaglar yeniden hesaplanir ve
planlanan siparisler ¢izelgesi yeniden hazirlanir. Bu islem, belirlenmis araliklarla
tekrarlanir. Bu siire genellikle bir veya iki haftadir. Boylece bir veya iki haftalik araliklarla

sistem bagtan sona galistirilip, kademe kademe yeniden diizenlenir.

Yenileme sisteminin igletme siirecinde iki énemli agama s6z konusudur :
1. Ihtiyag planlamas:,
2. Kayitlarin giincellestirilmesi.

Ikinci asama, envanter islemlerinin sisteme rapor edilmesi ve eldeki kayitlarm giincel hale
getirilmesinden ibarettir. Bu ise, eldeki verilerin daima giincel halde saklanip bir sonraki
ihtiyag planlama agamasinda kullanilmasim saglar. Burada 6nemli olan nokta, kayit
glincellemesinde sadece direkt olarak etkilenen envanter birimi kayitlarinin diizeltilmesidir.
Bilindigi gibi, herhangi bir kademedeki birimin envanter durumunun degigmesi, alt
kademelerdeki diger birimleri de etkileyebilir. Ancak bu yaklagimda, kayit giincelleme
agamasinda, bu durum g6z Oniine alinmaz. Kayitlarin kademeler itibariyle incelenmesi,
periyodik olarak yapilan ihtiyag planlama agamasina birakilir. Bu durum ise zaman iginde
ihtiyag verilerinin bozulmasina yol acabilir. Ozetle, bu yaklagimda g6z &niinde
bulundurulmasi gereken iki nokta vardir ve sistemin kullanim agamasinda bu noktalarin
goz ardi edilmemesi gereklidir :

1. Herhangi bir envanter islemi, belirli bir kademedeki birimin envanter durumunu
degistirirken, bunun alt kademelerindeki diger birimlerin de durumunu etkileyebilir,

2. Eger boyle bir etkilenmenin gerektirdigi diizeltmeler yapilmazsa, sistem igindeki ihtiya¢

verilerinin gegerliligi zaman i¢inde bozulabilir.
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MIP sistemlerinde, yeniden planlama sikhigi kritik bir degiskendir. Bu, aym zamanda
sistemin tasarimi agamasinda da kritik bir parametre olarak ortaya ¢ikar. Yenileme
yaklagim, bir haftadan daha sik araliklarla yeniden planlama yapilmasim imkansiz kilar.
Ihtiyaglarin yeniden planlama araliklarinin tespitinde, yeniden planlama isinin kapsamu,
sliresi, ¢iktt hacmi ve bilgi islem ekonomisi gibi parametrelerin tam olarak
degerlendirilmesi gerekmektedir (Acar, 1997a).

4.4.4.2 Net degisme sistemleri

Net degisme sistemlerinde, sik araliklarla tekrarlanan, kismi diizeltmeler s6z konusudur.
Kismi degigmeler terimi agagida tanimlanmagtir :

1. Herhangi bir zamanda ana {iretim planinin sadece bir kism1 gbézden gegirilir ve gerekli
diizeltmeler yapilir,

2. Bir envanter igleminden kaynaklanan degismeler, s6z konusu pargamin sadece alt

kademelerindeki birim tizerinde gerceklestirilir.

Net degisme yaklasimu, diger bir deyisle, kayitlarda sadece bir evvelki durumdan farkl
olan gelismelerin iglenmesi, aym zamanda birimlerin envanter durumlarinin
giincellegtirilmesi konusunu da igerir.Yenileme yaklagiminda, sadece eldeki stok ve
programlanmig siparigler dosyalar1 i¢in s6z konusu olan kayit giincelleme iglemi, net
degisme yaklagiminda ise tiim envanter durumu verilerini igerir (Acar,1997a). Yenileme ve
net degisme yaklasimlar1 arasindaki temel farkhiliklari (Cizelge 4.12) su sekilde

Ozetleyebiliriz:

Cizelge 4.12 Yenileme yaklagimi ile net degigme yaklagiminin kargilagtirilmasi
(Anderson vd., 1990).

Planlama sikli1 simrh (genellikle bir hafta) daha yiiksek ve stirekli

Planlama sinir tiim ana Uretim plam durumu degigen pargalar

Ihtiyag verilerinin gegerliligi bozulabilir bozulmaz

Degisimlere cevap verme stiresi] smirh cabuk

Giincellestirilen dosyalar sadece envanter verileri envanter ve ihtiyag verileri

Islem safhasi sayis1 iki (planlama ve bir (planlama ve giincellegtirme
giincellestirme) bir arada)
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BOLUM 5. MiP SISTEMININ KULLANILMASI ve UYGULANMASI

5.1 Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi Sisteminin Kullanilmas:

flk MIP sistemleri, eski envanter kontrol sistemlerinin yerine kullamlmiglardir. Ancak MiP
sistemleri gelistikce, bu sistemin sadece bir envanter kontrol sistemi olmadifi ortaya
cikmugtir. Bugiin ilave bazi programlarla, MIP sistemi, bir ¢ok fonksiyonel alanda faydali
ciktilar tireten, boylece geleneksel envanter kontroliiniin sinirlar1 digina gikan bir planlama
sistemi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Iyi tasarlanmig ve kurulmus bir MIP sistemi ii¢ ayr1 diizeyde faaliyet gosterir :

1. Envanterleri planlar ve kontrol eder,

2. Acilan siparis 6nceliklerini planlar,

3. Kapasite ihtiya¢ planlamasi sisteminin girdilerini saglar.

Bunlar, MIP sisteminin ana fonksiyonlaridir. Bunun yam sira istege bagh olarak sistem,
bagka alanlarda da istenilen ¢iktilan tiretebilir (Acar, 1997a).

5.1.1 Envanter planlama ve kontrol sistemleri

MIP sistemleri asagida belirtilen ana sorularin cevaplandirilmasinda kullanilmaktadir :
1. Ne siparis edilecek?

2. Ne kadar siparis edilecek?

3. Ne zaman siparis edilecek?

4. Teslimat ne zaman olacak?

MIP sistemlerinin envanter planlama ve kontrol fonksiyonlarn, detaylh bir bigimde
incelenmistir (BSliim 4). MIP sistemi aym1 zamanda, envanter ySnetimi ile ilgili baz1 ilave
bilgiler de tiretebilir. Bunlar arasinda, gelecek d6énemlerdeki envanter yatirimlan igin
tahminler ve stoktaki eskimis veya kullanmilmayan birimlerin dokiimii 6nemli yer tutarlar.

Sistem uygulamasinin tam ve dogru bir gekilde yapildigr ve dosya verilerinin biitiinliigii

korundugu takdirde MIP sistemi, verilen ana iiretim plam gergevesinde daima dogru ve
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tutarlh giktilar {iretecektir. Sistemin envanter kontrol ¢iktilarimin giincelligi, sistem
kullamcisinin belirledigi yeniden planlama stirecinin sikifina baglidir (Acar, 1997a).

5.1.2 Oncelik planlama sistemi

Isletme diizeyinde 6ncelik planlamasi ve i onceliklerinin denetimi, agilan siparislerin
teslim tarihlerine gére yapilir. Sipariglerin teslim tarihleri, s6z konusu sipariglerin nispi
onceliklerini belirler. Bir at6lye siparigi, siparigin tamamlanmasi igin gereken bir seri
operasyonlarin tamamlanmasim gerektirir. Bu nedenle, siparis 6nceligi ile operasyon
Onceligi arasindaki fark kesinlikle belirlenmelidir.

Atolye ¢izelgeleme, yikleme, atama gibi yontemlerin uygulanmasinda, operasyon
oncelikleri kullamlir. Bu o&zelliklerin dogru olmalari, siparis oncelikleri ile uyumlu
olmalarna baglidir. Her MIP sistemi, siparis 6nceliklerini belirleyici ve bu 6ncelikleri
giincel bir gekilde koruyucu bir mekanizmaya sahiptir (Sekil 5.1) (Acar, 1997a). Oncelik
planlama, MIP sisteminde malzeme planlarmin gergek uygulamalar ile malzeme planlan
arasindaki baglantiy1 saglamaktadir. Bir 6ncelik planlama sistemi ancak, MiP sisteminden
aldif bilgileri kullanarak 6ncelikleri saptayabilirse ve bir atélye kontrol sistemi vasitasiyla
atSlye ile baglantiy: saglayabilirse etkin bir sistem olabilir (Krajeweski ve Ritzman, 1994),

Ana tiretim plam  hayir

Malzeme gizelgeleri

ayarlanabilir

mi?
hayir Malzeme Kisa donem kapasite ayir
planlan planlar evet
Kisa donem kapasite
ayarlanabilir
mi?
Malzemeler Kapasit hayir
uygun mu uy;
evet 3 evet
Sistemin igletilmesi

Sekil 5.1 MIP sisteminde 6ncelik planlama (Krajeweski ve Ritzman, 1994).
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5.1.2.1 Onceliklerin gegerliligi ve biitiinliigii

Kavramsal olarak MIP sistemi, teslim tarihi ile, istenilen tarihi ¢akigtirmay: amaglar.
Teslim tarihi siparigle ile ilgili tarih olarak tamimlamir. Bagka bir deyisle siparigi veren
kiginin siparigin tamamlanmasim istedigi tarih, teslim tarihidir.

Istenilen tarih ise, siparigin kullanimi igin gerektigi tarihtir. Genelde bu iki tarih aym
olmayabilir. MIP sistemi, siparigin verilmesi asamasinda bu iki tarihin ¢akismasini saglar
ve daha sonraki geligmeleri denetleyerek s6z konusu olabilecek sapmalari diizeltmek
amaciyla envanter planlayicilarim uyarir, istenilen tarihin sapma yoniine goére siparisi
hizlandirir veya yavaglatir (Acar, 1997a). Eger teslim tarihi ile istenilen tarih ¢akigiyorsa, o
siparigin Onceligi gegerlidir. Aslinda siparis alindig1 anda, teslim tarihi ile istenilen tarih
aymidir. Zaman gegtikge, teslim tarihi ve/veya istenilen tarih, bir ¢ok sebepten dolayi
degisebilir. Omegin, iptal edilen siparisler, ana {iretim plamina yeni katilan siparisler,
sevkiyatlardaki gecikmeler ya da bir malzemenin, malzeme listelerinde yapilan
degisiklikler. Bu durumu dengeleyen sistem Oncelik planlama sistemidir (Krajeweski ve
Ritzman, 1994).

Oncelik gecerliliginin korunmasi, baska bir deyisle, teslim tarihi ile istenilen tarihin
cakigmasi, mekanik bir olgudur ve Oncelik biitlinliifii olarak tanimlanan durumdan
tamamen farklidir.

Bilindigi gibi, MIP sisteminin sonuglar1 ana iiretim planimn verileri Slgiistinde dogrudur.
Bu nedenle eger plan iiretim gergeklerini yansitmiyorsa, sistem tarafindan bu plandan
tiretilecek siparis oncelikleri, mekanik olarak gegerli, ancak gergekei olmayacaktir. Oncelik
planlama sisteminin bagaris1 ise, Onceliklerin hem gegerliligi hem de biitiinliigi ile
yakindan ilgilidir (Acar, 1997a).

5.1.2.2 Bagiml1 6ncelik

Onceliklerin biitiinliigii ana tiretim plamndan gikarilir ve bu biitiinliigiin olusturulmas: iki
yoldan saglanir. Ana tiretim plan, belirtilen zamanda gergekten istenmeyen ya da parca
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ve/veya malzeme eksikliginden dolay: tamamlanamayacak son iiriin ihtiyaglarim igerebilir.
Bagimh 6ncelik s6z konusu oldugunda bunun etkileri belirgin sekilde ortaya ¢ikar. Bu
kavram, reel oncelik (gergekte ne, ne zaman istenmektedir) ve formal dncelik (sistem
siparige hangi onceligi atamigtir) tanimlarim ortaya ¢ikarir. Bagimli éncelik kavrami, bir
siparigin reel 6nceliginin, siparigin tamamlanmas1 agamasinda diger envanter birimlerinin
bulunabilirlilifi veya bulunamazligina bagli oldugunu kabul eder. Bunu bir 6rnekle
agiklayalim :

Envanterden sevk edilen A irlinii stodunun X haftasinda bitecegi tahmin edilmektedir.

B pargasi i¢in agilan siparigin teslim tarihi X-1 haftasi olsun. Boylece B pargasi A
pargasimn montajinda kullanilarak, X haftasinda A pargasinin stogu yeniden doldurulmus
olacaktir.

Ancak satiglar tahmin edilen hizda olmazsa ve B pargasi sipariginin teslim tarihine
yaklagildiginda A triintinden yeterli stok varsa, bu durumda, siparigin reel 6nceligi (B
pargasl i¢in) teslim tarihinden daha diistik olacaktir.

Bu durum dikey &ncelik bagimhilifi olarak tamimlanir. Dikey 6ncelik bagimliliginda reel
oncelik, Uirlin yapisinin daha ist kademelerindeki parga (veya pargalarin) yeterliligine
baglidir. Bu kavram ilk olarak, 1964 yilinda, kritik oran (Denklem 5.1) olarak tanimlanan,
dinamik operasyon oOncelikleri giincelleme yontemi tarafindan ortaya gikarilmigtir. Bu
yontem agilan her siparis i¢in bir sonraki operasyonun kritik oranimi tespit ederek nispi

oncelikleri belirler.

A Oram = Eldeki miktar / Siparig noktasi (miktar olarak) ve
B Oram1 = Igin tamamlanmasi i¢in kalan siire / Toplam temin siiresi olmak tiizere ;
Kritik Oran = Oran A / Oran B (Denklem 5.1)

A Oram, sipari§ noktas1 miktan ile eldeki miktar arasindaki fark: gosterir ve bir ihtiyag
Olgtistidtir. B Oram ise, tamamlanmami§ operasyonlar i¢in ayrilmig siire ile planlanan
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toplam temin siiresi arasindaki farki gésterir. A Orani, stok bosalmasimin yiizde olarak

Olgiisii; B oram ise, igin tamamlanma yiizdesinin bir 8l¢iistidiir.

Kritik oranin 1 olmasi, s6z konusu siparigin tamamlanma zinin, stok bosalmas: hiziyla
aym oldugunu diger bir deyisle, siparigin gizelgeye uygun oldugunu, herhangi bir gecikme

veya ileri gitmenin s6z konusu olmadigim gosterir.

Kritik oranin 1'den diisiik olmasi, siparisin geg¢ kaldigim bagka bir deyisle, ¢izelgeye gore
geride kaldigim1 gosterir. 1'den biiyilkk bir oran da siparigin ¢izelgeye gore ileri gittigini
belirler. Kritik oranin degeri diistiikkge, s6z konusu siparigin 6nceligi artacaktir.

Kritik oran yaklagimi, kesikli ve diizgiin olmayan talep kogullar1 kargisinda anlamsiz
sonuglar verecektir. Bu nedenle, kritik oran yaklagiminin, sadece siparis noktasi ortaminda

gecerli sonuglar verecegini sdyleyebiliriz.

Bagiml talep kosullarinda ve stok bogalmasinin diizgiin bir hizla degil de, kesikli birimler
halinde oldugu iiretim ortaminda, teslim tarihlerine dayali 6ncelik sistemleri, MIP
sistemleri i¢inde bagariyla uygulanabilir (Acar, 1997a).

Yatay Oncelik bafimlih@ ise, bagka bir pargamin siparis Oncelifine dayanan siparig
onceligidir. Ornegin, B parcast herhangi bir sebepten dolayr gecikecekse, A iiriin{in
istenilen tarihi, B par¢asmnin gecikme siiresi de g6z Oniinde tutularak yeniden
diizenlenmelidir. Béylece ¢ok kiymetli olan makine zamani bekleme ile harcanmammg
olacak, A iirlinii sadece stokta B pargamin gelmesini beklemis olacaktir. MIP sisteminde
Oncelik planlamasi (Sekil 5.1) bu tiir bagimhiliklar1 (yatay ve dikey) ayarlayabilecek
kapasitedir. Aksi bir durumda y6netim gok nemli olan bir islemin kontroliinii kaybedebilir
(Krajeweski ve Ritzman, 1994).

5.1.2.3 Oncelik kontrolit

MIP sistemleri, oncelik planlama sistemleri olarak kullanilabilirler. Bu sistem siparis
teslim tarihlerini yeniden planlayarak siparis Onceliklerini giincel olarak korur. Ancak
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sistem, bu teslim tarihlerinin gergeklesmesini saglayamaz. Oncelik kontrol sistemi (atdlye
kontrol sistemi), plana uygunluk saglayan bir mekanizma olarak sipariglerin zamaninda

tamamlanmasini denetler.

Oncelik kontroliinde, giinliik veya haftalik olarak yayinlanan ve departman ¢izelgesi olarak
adlandirilan raporlar kullanilir. Bu ¢izelgede makine atélyesinde bulunan tiim igler nispi
onceliklerine gore siralanmiglardir. Bu gizelgede belirtilen i siralamasi, siparis
onceliklerinden belirlenmis olan operasyon 6nceliklerine gére tespit edilir. Siparis teslim
tarihleri MIP sistemi tarafindan g6zden gegirilirken, operasyon éncelikleri de buna uygun
olarak yeniden belirlenmelidir (Acar, 1997a).

Oncelik planlama, eger, gizelgedeki sipariglerin istenilen tarihlerinde yapilan degisiklikler
atdlyeye bildirilmez ise, hi¢ bir ise yaramayacaktir. Bu bildirim de ancak, yukarida
Ozellikleri acgiklanan bir atdlye konrol sistemi (6ncelik kontrol sistemi) (Sekil 5.2) ile
miimkiindiir. Bu sistemin girdileri MIP sistemi girdilerine ¢ok benzerlik gostermektedir
(Krajeweski ve Ritzman, 1994).

Envanter
_—
kayitlar1 Planlanmis siparigin verilmesi
Malzeme —J
listeleri Teslimatlar

Rotalar . |

Is emirleri Programlanmis siparisin alinmasi

Siparigler e —— | Durum raporlar
Girdi dosyas1 Atdlye (dncelik) kontrol sistemi

Sekil 5.2 Atolye (6ncelik) kontrol sistemi (Krajeweski ve Ritzman, 1994).
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5.1.3 Kapasite Thtiyaclarinin Tespiti

MIP sistemi kapasite duyarl1 degildir. Bagka bir deyisle, sistem verilen bir ana tiretim plani
cergecevinde gereken malzeme ve parcalarn istendii zaman ve istendigi kadar temin
edilmesini saglar. Bu sistem, kapasite kisitlarinin ana tiretim plamina dahil edildigini
varsayar (Acar, 1997a).

5.1.3.1 Kapasite ihtiya¢ planlamasi

Kapasite ihtiya¢ planlamasi, kisa veya orta ddnemde belirlenen tiretim amaglarina ulagsmak
icin donemler itibariyle Uretim merkezlerinin ihtiyag duydugu kapasite ihtiyaclarim
belirleyen bir fonksiyondur (Acar, 1997a). Daha dnce de belirttildigi gibi MIP sistemi,
kapasite kisitlarim1 gozoniine almaz. Ana liretim planinin yapilabilirligini saglayan ve
firmanin tiretim kapasitesi ile ana tiretim planim gakigtiran kapasite ihtiya¢ planlamasidir
(Krajeweski ve Ritzman, 1994). Kapasite ihtiya¢ planlamasi, ana iiretim planimi kapasitenin
yapilabilirligi agisindan test eder. Bu test stireci ($ekil 5.3) esnasinda, her siparis igin her ig
merkezine atamalar yapilir ve kapasite agisindan ana liretim planinin yapilabilirligi
denetlenir (Gaither, 1991).

Herhangi bir i3 merkezindeki kapasite ihtiyaci, {iretimi planlanan miktar ile bir birimin
liretilmesi i¢in gereken siirenin g¢arpimina, hazirlik siiresinin eklenmesi ile bulunur. Daha
sonra da bu ihtiyaglar, zaman dilimlerine ve is merkezlerine gore listelenirler. Kapasite
ihtiya¢ planlamas: hesaplamalarini bir drnekle agiklayabilmek igin bir par¢aya ait planlanan
siparislerin asagidaki gibi oldugunu varsayalim :

Planlama dilimi 1 2 3 4
Planlanan siparigler 20 0 25 25

Bir birim par¢anin tiretimi i¢in ig merkezinde 1.10 saate ihtiyag duyulsun ve hazirlik siiresi
1.5 saat olsun. Buna gére; 1. planlama dilimindeki kapasite ihtiyaci, (20 birim) x (1.10
saat/birim) + 1.5 saat = 23.5 saat olur. Aym: gekilde 3. ve 4. Planlama dilimindeki kapasite
ihtiyact, (25 birim) x (1.10 saat/birim) + 1.5 saat = 29 saat olarak hesaplanabilir.
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Basla

A

Kaba kapasite
ihtiyag planlamasi

Ana iiretim planin degistir, Deneysel ana tiretim
siparisleri yeniden gizelgele plam
MIP cizelgeleri
[ her malzemeigin |
planlanan sipariglerin
hayr verilmesi

Rotalar kapasiteyi
arttiracak gekilde
degistirilebiliyor

Kapasite ekonomik
olarak degistirilebilir

evet

Her siparis i¢in rotalar1
belirle, iy merkezlerine

atamalar yap

l

Malzemeleri, i

merkezlerinde i ve
tezgah yiikiine gevir

Is ve/veya tezgah yik

¢izelegelemesini yap

Kapasite
uygun

Fazla mesai, fason imalat,

ig transferi...

planlarini yap

Ana iiretim

planinmi

sabitle

Rota, fazla mesai,
fason imalat
planlar

Sekil 5.3 Kapasite ihtiya¢ planlamasi siireci (Gaither, 1991).
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Bu tip hesaplamalar sonucu, tezgah yiik durumu veya is yiik durumu olarak bilinen
dokiimanlar elde edilir (Anderson vd., 1990). Bu dokiimanlarin is merkezlerinin mevcut
kapasiteleri ile karsilagtilmasi sonucunda, agagida belirtilen giinliikk igletme sorulan

cevaplandirilabilir :

1. Fazla mesai gerekli mi?

2. Bir departmandan digerine is transferi gerekiyor mu?

3. Bir departmandan digerine isgiicii transferi gerekiyor mu?

4. Diganya is yaptirma durumu (fason imalat) s6z konusu olabilir mi?
5. Yeni bir vardiya baglatmaya ihtiyag var m?

6. Yeni iggiici alinmasi gerekiyor mu?

Geleneksel envanter kontrolii yaklagiminda, bu sorularin cevaplandirilmasi i¢in kullanilan
ana arag, yik durumu raporu (Sekil 5.4) olarak tamimlanan dokiimandir. Bu rapor
isletmenin ¢izelgeleme ve yiikleme sistemi tarafindan hazirlamir. Verilen sipariglerle ilgili
operasyonlar ¢izelgelendikten sonra, bu ¢izelgeye gore gerekli is¢ilik saatleri, is merkezleri

ve donemler itibariyle toparlanir (Acar, 1997a).

saat ,

is merkezi

kapasitesi

T 2 3 4 5 6 7 zaman dilimi

Sekil 5.4 Yiik durumu raporu Srnegi.

Ancak, bu rapor ;
1. Eksiktir, ¢linkii planlanan siparigler tarafindan yaratilacak is yiikiinii dikkate almaz,
2. Gegersizdir, ¢iinkii is 6nceliklerinin giincelligi korunmamaktadir,
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Planlanan siparigler yiik durumu raporuna dahil edilmez ise, is ylikli simdiki dénemi
takiben giderek azalacaktir. Bu durum gelecek donemler igin gegerli bir bakis agisi
saglamaz ve ¢ok 6nemli sorunlar olusturabilir. Bilindigi gibi kapasite ile ilgili diizenleyici
faaliyetler belirli bir siire gerektirdiginden, gelecege yonelik birkag donemlik i yiikii

durumunun net olarak belirlenmesi sarttir.

Cizelge gerisinde kalan, yani geciken siparisler ise, genellikle degisen ihtiyaglar karsisinda
teslim tarihlerinde gerekli diizeltmelerin yapilmamasindan kaynaklamr. Siparis teslim tarihi
ile operasyon tarihlerindeki gerekli giincellemenin stirekli olarak yapilmasi, gecikme olarak
goriinen iy yiikiinii azalticaktir.

Iyi hazirlanmmg bir yiik durumu raporunun ii¢ ana 6zelligi vardir :
1. Tamdir (gerek agilmig, gerekse planlanan siparigleri igerir),
2. Gegerli 6nceliklere dayanlarak hazirlanmgtir,

3. Gelecek dénemlere yonelik gegerli bir bakis agis1 saglar.

MIP sistemi diginda kalan tiim envanter kontrolii yaklagimlarinda, yiik durumu raporlari
yukarida belirtilen 6zelliklere sahip degildir. Baz1 sistemlerde ise b&yle bir rapor hig

hazirlanmamaktadr.
Planlanan Siparigler
Agilan Siparisler

Sekil 5.5 Agilan ve planlanan siparigler gézoniine alinarak hazirlanmig yiik durumu raporu
(Acar, 1997a).
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Sekil 5.5°te goriildiigi gibi yiik durumu, dénemler arasinda baz1 farkliliklar g6sterir. Bagka
bir deyisle, yiik durumunun tiim dénemler itibariyle dengede oldugunu séylemek yanligtir.
Donemler arasindaki ylik durumu farkliliklarimi dengelemek amaciyla bazi kisa dénem
kapasite ayarlama yontemlerine bagvurmak gerekir. Kisaca MIP sisteminin ¢oklu
fonksiyonlarim 6zetlemek gerekirse, bu sistemin belirli bir ana {iretim plam1 ¢ergevesinde,
iretim destekleri alaninda merkezi bir planlama sistemi olduunu séyleyebiliriz. Satin
alma, gizelgeleme, kapasite ihtiya¢ planlamasi gibi diger sistemler ise MIP sisteminin
ciktilarin isleyecek sekilde tasarlanmiglardir. Bilindigi gibi bu sistemlerin etkin bir sekilde
faaliyet gosterebilmeleri, kullandiklan girdilerin (bagka bir deyisle MIP sistemi ¢iktilarinin)
tam, gegerli, dogru ve giincel olmalarna baghdir. MIP sistemi ise bu nitelikte ¢ikti
olusturabilecek sekilde tasarlanmigtir (Acar, 1997a).

Daha 6nce de belirtildigi gibi yiik durumu raporlari, is merkezlerinin mevcut durumlan ile
kargilagtirilarak fazla mesai, iggiicii transferi, boliimler arasi is transferi ve fason imalat gibi
kapasite kararlan verilmektedir. Gereken kapasite ihtiyacim kargilayabilmek igin ana
tiretim plam yeniden gézden gegirilebilir. Bu, MIP sisteminin yeniden ¢alistirilmasim
gerektirecektir. Kapasite ihtiya¢ planlamasinin, ana iiretim planinin ve MIP sistemlerinin
bu sekilde biitiinlestirilmesine “kapal1 gevrim MIP sistemi” (Sekil 5.6) denir. Bu y6ntemle,
kapasite ihtiyag planlamasi, ana iretim plam ve MIP sistemi arasinda bir geri besleme
saglanmaktadir (Anderson vd., 1990).
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Envanter Siparisler
Uretim Planlarin Talep
— —

oranlar toparlanmasi tahminleri

Ana iiretim plam

Kapasite ihtiyag
planlamasi

Detayl1

cizelgeleme

Sekil 5.6 Kapali gevrim MIP sistemi (Anderson vd., 1990).
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MIP sisteminin ¢iktilari, hangi siparisin ne zaman ve ne miktarda verilecegi, kapasite
ihtiya¢ planlamasi sisteminin girdilerini olusturmaktadir. Bunun diginda, kapasite ihtiyag
planlamasi1 sisteminin girdileri arasinda, her parganin firetimi ig¢in operasyon sirasim
gosteren bir rota dosyas: ve her operasyon igin gerekli siireleri gosteren bir {irtin standartlart
dosyas1 bulunmaktadir. Bu sayede kapasite ihtiya¢ planlamasi sistemi, ana iiretim planinin
karsilanabilmesi igin gerekli olan is yiikiinti hesaplayabilmektedir. Bu bilgi akis1 (Sekil 5.7)
sayesinde her is merkezi i¢in ylik durumu raporlari hazirlanabilmekte ve ayrica geri
besleme saglanabilmektedir (Dilworth, 1983).

Ana {retim plani| diizeltme yap
o ‘_
Envanter durum dosyast Malzeme listeleri dosyas1
Kapasite ihtiyag (< Rota dosyasi
planlamasi
l Uriin dosyalar
Programlanmug siparig apasite ayarlamas hayir
verileri en iyi yol mu?

satin alma
siparisi
I kapasiteyi
....................... l U PR - £ - S
satici M l

Sekil 5.7 Kapasite ihtiyag planlamasi sisteminin bilgi akis1 (Dilworth, 1983).
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5.2 Malzeme Ihtiya¢ Planlamas: Sisteminin Uygulanmas:

MIP sisteminin uygulanmasi sonugta bir proje ¢alismasidir. Gergekte MIP sistemi projesi,
kolay bir proje degildir. Bir sanayi kurulusunun yasamindaki muhtemelen en &nemli
projelerden birisidir. Bu proje igin 6ngériilen siire, isletmenin sahip oldugu birikime baglt
olarak degismekle beraber ortalama olarak 18 aydir, ancak 3-4 yili bulan uygulamalara da
rastlanmaktadir.

5.2.1 MIP sisteminin uygulanmasi projesinde izlenmesi gereken adimlar

Isletmeler birbirlerine gore farklilik gostermektedirler. Bu ylizden, MIP sisteminin standart
bir uygulama yéntemi bulunmamaktadir. Isletmelerin proje uygulama kiiltiirlerine gore
degismesine ragmen, MIP sisteminin uygulanmasi projesinde izlenmesi gereken ortak
adimlan su sekilde dzetleyebiliriz :

1. Yazilim ve donanimin se¢imi,

2. Proje organizasyonu ve y6netimi,

3. Cevre analizi,

4. Yazilim egitimi,

5. Yazilimin uyarlanmasi,

6. Uygulama ve gelistirme,

7. Egitim,

8. Maliyet (Ornek, 1989).

1. Yazihm ve Donanimin Segimi : MIP sistemi projeleri kolay projeler degildir. Iyi bir
uygulama biiyiik olanaklar saglarken, basarisiz uygulamalar Snemli riskler tagir. Bagarinin
sart1 iyi bir yazilmdir ve yazilimin se¢iminde agagidaki olgiitlere dikkat edilmelidir :

1. Yazilimin esnekligi ve biitliinlesim $zellikleri,

2. Yazilimci firmanin pazar payl,

3. Yazilimi kullanan referans alinabilecek diger firmalar,
4. Yazilimei firmanin finansal kararliligi,

5. Yerel destegin yeterliligi,
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6. Yazilimci firmanmn aragtirmaya ve gelistirmeye ayirdiy pay,
7. Yazilimin fonksiyonlari.

Eger bir donamm yatinmi da gerekiyorsa, donamim yazilima gore segilmelidir. Eldeki
donanima bagh kalmak, ne yazik ki isletmeyi yonetecek sistemi bagtan kisitlamak
demektir. Dikkat edilmesi gereken diger bir husus da yazilim segimini bilgi iglemcilerin
degil, kullamcilanin yapmas: gerektigidir. MIP sistemleriyle ilgili en belli bagh yanilgi, bu
sistemlerin bigisayar sistemleri oldugudur. MIP sistemi projeleri kullanici projeleridir.
Uygulanmalan tiim yonetici ve galisanlarin katihmimm ve katkisim gerektirir. Zira, proje
sliresince isin yapilig bigimi, igletmenin yonetilis tarzi bastan tammlanacak, bazi
durumlarda ilk defa modellenecektir. Denilebilir ki, degisime agik yenilikgi bir yonetim
olmaks1zin MIP sistemlerine yapilacak yatirim boga gider (Yildizdogan, 1989).

2. Proje Organizasyonu ve Yonetimi : MIP sistemi projesinin ilk adim proje ekibinin
secilmesidir. Proje ekibi tiyeleri, orta diizey yoneticilerden olusturulmah ve isyerindeki
bellibagl fonksiyonlarin temsilcilerini bir araya getirmelidir. Proje liderinin gerek kisiligi,
gerekse isletmedeki konumu son derece onemlidir. Proje lideri, proje ekibi ile stratejik
kararlar vermekle yiikiimlii proje yonlendirme kurulu arasindaki iligkileri saglar.

Proje ekibinin proje iizerindeki yetkisi, basariya ulagmak i¢in tiim 6rgiitsel aktiviteleri ayn
potada eritecek diiglince birligini saglamaktir. Proje ekibi dogal olarak {ist yoneticilerce
yetkili kilinnmgtir. Ancak proje ilerledik¢e egitim ve bilgilendirme yoluyla projeyi tiim
calisanlara mal etmek ve verilen yetkiyi kazanilan yetkiye dontigtiirmek gerekir.

Su konular her zaman giindemde olacaktr :

1. Yonetimin destegini stirekli kilmak,

2. Veri dogrulugunu saglamak,

3. MIP sisteminin bir bilgi iglem sistemi oldugu yamlgasina diigmemek,

4. Hedefleri performansla karsilagtirmak.
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Proje ilerledik¢e, proje ekibinin galigmasin1 daha etkin bir sekilde stirdiirmesi igin, proje
ekibinin éniinde duran ilk gorevlerden biri hedeflerin saptanmasidir. Hedeflerin saptanmasi

siireci bir kapal1 dongii olarak degerlendirilmelidir.

Proje ekibi hedeflerini agagidaki konularda saptayabilir :
1. Yonetim hedefleri,

2. Proje hedefleri,

3. Sistem hedefleri,

4, Performans hedefleri.

Projenin bagaris1 ise agagidaki Slgiilerle degerlendirilebilir :

1. Stoga yapilan yatirim miktarindaki diigiis,

2. Miigteriye hizmet diizeyinde gelisme,

3. Uretim ve parga maliyetinde diisiis,

4. Yeniden gozden gegirilmis planlara uyum saglayabilme yeteneginde gelisme,
5. Yonetimin kontrol yeteneginde gelisme,

6. Stok seviyelerindeki diisme,

7. Satin alinan parc¢a maliyetlerinde diisme,

8. Isgiicti etkinligindeki artig,

9. Iskartalardaki diigtis,

10. Fazla mesaide ya da vardiyada azalma (Yildizdogan, 1989).

Bilindigi gibi, bilgi teknolojisinin degerlendirilmesi yalmzca somut kar bazinda yapilmaz.
Bugiin boylesi bir teknolojinin degerlendirilmesinde en onemli Slgiit is etkinliinin
artmasidir. Gerek planlama alaminda gerekse uygulamada etkinligin  artmasi,
kazang/maliyet analizinin Gtesinde projenin gergek verimini ortaya koyacaktir (Ornek,
1989).

3. Cevre Analizi : Proje ekibinin, sirketin tiim birimlerinin nasil ¢aligtif1 ve yapilan isler
hakkinda bilgi sahibi olabilmesi amaciyla, ilgili boliim yoneticileri tarafindan gevre
analizleri yapilir. Bunun 6tesinde bu galigma, sirketin ileride nasil yonetilmesi gerektiginin
saptanmasi agisindan 6nemli bir veri kaynag olusturur.
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Cevre analizi, her birimin yaptif1 iglerin gézden gegirilmesi, akis semalarinin diizenlenmesi

ve Ozel galigma isteyen islemlerin listelenmesi agamalarindan olusur.

Cevre analizi, kullanicilarin daha projenin basindan katilimim saglar. Yapilacak isin ne
oldugu ve kontroliiniin proje grubundan gelmesine rafmen, asil ana gorevler boliim
kullanicilar: tarafindan yerine getirilecektir. Calisanlar i¢in, yeni sistemi uygulamaktan
dogacak yararlar1 anlamak igin ilk firsattir. Ayrica yeni sistemin tasariminin nasil olmasi

gerektigine karar vermek i¢in de mevcut sistemin nasil galighZimn bilinmesi gereklidir.

4. Yazilim Egitimi : Her ne kadar ileride egitim konusuna deginilecekse de, burada su
hususu belirtmek yararhi olacaktir ki, yazilim paketinin igletmede verimli bir sekilde
kullanilabilmesi igin standart ézelliklerinin ve iglevlerinin bilinmesi gereklidir. Yazilim
firmasinin diizenleyecegi seminer ve kurslar ile proje grubu, paketi 6grenir ve daha sonra
bu konuda kullanicilan egitir.

5. Yazilimin Uyarlanmasi : Yazilimin uyarlanmasindan kasit, sirketin iglemlerinin yazilim
paketini kullanarak nasil yapilacagimin belirlenmesidir. Diger bir deyisle paketin 6zellikleri
ile isletmenin islemleri kargilagtirilir. Burada miimkiin oldugunca paketin standart
islevlerini kullanarak iglemler gergeklestirilmeli, yazilimin kendisine dokunulmamalidir.
Yazilimin yeterli olmadi1 durumlarda ilave programlar yapilmal ve paket ile baglantilar1
kurulmalidir. Yazilimin uyarlanmasi sonucu sirketin paketi kullanarak nasil g¢aligmasi
gerektigini gosteren yonergeler, politikalar ve talimatlar hazirlanir. Yoénergelere Grnek
olarak, malzeme ana kiitiigii bakimi, iirlin yapis1 degisiklikleri, miigteri siparislerinin

girilmesi, satin alma siparislerinin verilmesi, envanter diizeltmeleri vb. verilebilir.

6. Yazilmin Uygulanmas: ve Gelistirme : Yazilimin tam olarak uygulanmasina gegmeden
once, tiim egitimlerin tamamlanmig olmasi gereklidir. Ayrica tiim bilgiler yeni sistemin
yapisina uygun bir sekilde toplanmig ve sisteme girilmis olmalidir.

Bu igler yapildiktan sonra sistemin uygulama ¢alismalar1 baglar. Uygulama i¢in genellikle
ti¢ yol vardur :
1. Soguk dug : Eski sistemi aniden terk edip, yeni sistemi kullanmaktir,
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2. Paralel yaklagim : Bir siire igin eski ve yeni sistemlerin bir arada kullanilmasidir,
3. Pilot yaklagim : Yeni sistemin Oncelikle bir departmanda veya bir grup irlinde
uygulanmasidr.

Pilot uygulamada, hazirlanmg politika ve yonergeler denenir; eksik kalan yanlar giderilir.
Kullanicilarin ve iist yonetimin onaylamasi halinde, uygulama tiim sirkette baglatilir.

Degisen ¢evre kosullari, ¢ok iyi uyarlanmis sistemlerin bile zaman igerisinde
geligtirilmesini gerektirir. Mevcut sistemin yapist bu degisimlere uyum saglayacak
esneklifi tasimalidir.

7. Egitim : Bu 6lgekte bir proje uygulamasinda her diizeyde egitimin gerekliligi
yadsmamaz. Egitimden gegitli nedenlerle yapilacak fedakarlik, projenin basarisizlik riskini
o oranda arttiracaktir. Egitim dort diizeyde diigtiniilmelidir :

1. Ust ySnetim,

2. Proje grubu,

3. Orta yonetim,

4, Alt yonetim ve diger kullanicilar.

Tiim bu gruplarin ayn ayn egitilmeleri gereklidir. Dolayisiyla daha projenin baginda bir
egitim hazirlanmali ve plan projenin bir parcasi olmalidir. Ozellikle yazilim paketi ile ilgili
egitimlerde yazilm firmasimin destegi olduk¢a Onemlidir. Bu eksiklik projenin

bagarisizliginda en 6nemli rolii oynar.

8. Maliyet : Proje asagidaki maliyet bilesenlerinden olusur :
1. Kayitlarin dogrulugunun saptanmasi,

2. Egitim,

3. Organizasyon degisikligi,

4. Politika degisiklikleri,

5. Projenin kendisi igin harcanan zaman ve diger giderler,
6. Donanim,

7. Yazilim (Ornek, 1989).
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Kisaca, MIP sistemi uygulamasi projesinde izlenmesi gereken adimlar su sekilde
Ozetlenebilir :

1. Ust y6netimden proje onay alinmasi,

2. MIP sistemi projesi ylirlitme komitesinin olugturulmas: (proje lideri, damisman ve
tiyeler),

3. Proje ¢aligma planinin olugturulmasi,

4. Proje ekibinin egitimi,

5. Kullanicilarin 6n egitimi (kavramsal boyutta),

6. Malzeme ve bilgi akiglarinin ¢gikarilmasi,

7. Kullanc: ihtiyaglarimn belirlenmesi,

8. Mevcut MIP sistemi paketlerinin incelenmesi (dokiimanlarin ve referanslarm
incelenmesi, onlardan bilgi alinmasi ve/veya ziyaret edilerek uygulamanin incelenmesi),

9. On secimi yapilan paketlerin ilgili kistmlarnm, ilgili kullancilar tarafindan kiigiik capli
uygulamalarinin yapilmast ve kullanmicilarin fikrinin alinmasi,

10. I¢ kaynaklar ile yazma olasihgmin incelenmesi,

11. Ust yonetimin egitimi,

12. Alternatiflerle ilgili teknik ve mali raporun iist yonetime sunumu ve alim onaymin
alinmasi,

13. Proje ekibinin gozden gegirilmesi (proje bagkani, proje liderleri, damgmanlar ve
tiyeler),

14. Proje ¢alisma planinin olusturulmasi,

15. Proje ekibi paket egitimi yapilmasi,

16. Orta kademe yénetici personelin egitimi,

17. Envanter diizeylerinin kontrol altina alinmasi (%95 dogruluk diizeyine ulagma),

18. Malzeme listelerinin olugturulmas: (ttim tiriinlerin %98'inde tam dogruluga ulasma),

19. Parga tammlarinin yapilmas: (tedarik stireleri, ekonomik siparig/imalat miktarlar,
emniyet stogu vb.),

20. Ana tiretim plam olugturma sisteminin kurulmasi,

21. Sistem analizi ¢alismasi (kullanicilarin istedikleri raporlarin belirlenmesi),

22. Ik denemelerin yapilmast,

23. Stoklarn sayim1 ve bu degerler ile ¢alisilmaya baglanmast,

24. Pilot uygulamalarin yapilmasi,
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25. Uygulama aksakliklarinin giderilmesi,

26. Operasyonel personelin egitimi,

27. Operasyon planlarinin olugturulmasi (%95 giivenirlilik ile),
28. Maliyet merkezi ve ig merkezlerinin olugturulmasi,
29. Kapasite ihtiya¢ planlamasi uygulamasi,

30. Satin alma ve fason takip uygulamalari,

31. Atélye kontrol sistemi uygulamalari,

32. Maliyet bilgilerinin olusturulmas,

33. Maliyetlendirme uygulamalari,

34. Maliyet kontroli,

35. Verimlilik hesaplamalan (Tanyas, 1995a).

5.2.2 MIP sisteminin uygulanmasi projesinde kargilagilan temel sorunlar

Her projenin uygulamasinda oldugu gibi, bir MIP sistemi projesinin uygulama
asamalarinda da bir ¢ok sorunla karsilagilmas1 dogaldir. Asagida karsilagilmasi olasi baz1
sorunlarla, agiklamalar1 verilmigtir :

1. Ust Yonetimin Katkis1 : Ust yonetimin katkis1 olmayan bir projenin basari olasilig:
hemen hemen yok gibidir (Ornek, 1989). Eski aligkanliklar birakip yeni bir sisteme uyum
saglamak insanlara, kim olurlarsa olsunlar, ister yonetici, ister pazarlama uzmam veya satin
almaci, ¢ok zor gelir. Degisime direnmek ¢ok dogal ve kaginilmazdir. Bu tiir bir direnci
kirmak, ¢aliganlar1 bagarinin 6nemi konusunda ikna etmesi gereken iist yonetimde baglar.
Ust yonetim, MIP sisteminin uygulamalarina ve kullammina aktif bir gekilde katilarak
diger galiganlari motive etmek zorundadir (Krajeweski ve Ritzman, 1994).

2. Veri Biitlinliglintin ve Dogrulufunun Saglanmasi : Sadece gok iyi formiile edilmig
sistemler tek baglarina asla yeterli olamazlar. Bu sistemleri ¢aligtiracak uygun, uyumlu ve
gergekei bilgiye ihtiyag vardir. Dolayisiyla sistemde veri biitlinliiiiniin saglanmasi, diger
sitket kaynaklanmin kullamminda oldugu gibi kullanicilarin  diisiincelerinde,
aligkanliklarinda ve davramislarinda bazi degisikliklerin yapilmasini gerektirebilir. Bu
bilgilerin biitlinliifliniin saglanmasi, bir ¢ok ilave bakim y&nergelerinin yazilmasim ve
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istenildigi sekilde uygulanmasim ve denetlenmesini zorunlu kilmaktadir. Sonug ise giinliik
islemler, veri taban1 yonetimi ve veri tabam tarafindan yénetimdir (Ornek, 1989).

Ayrica burada, veri tabaninin biiyiikliigii de 6nemli bir sorun tegkil etmektedir. Genel
olarak, tam kapsamli bir MIP sistemi, kullanicilarin veri yiikleyebilmeleri amaciyla 500
veri alam igerir. Bu veri elemanlar1 her parga igin ayn ayn belirlenir. Ornegin, bir isletmede
8000 parcanin kontrolii yapiliyorsa, 8000 par¢a i¢in 500 veri elemammnin belirlenmesi
O6nemli bir sorun olusturur. Cizelge 5.1'de malzeme ihtiyag planlama sisteminin
isleyebilmesi igin gerekli veri tabam elemanlarinin bir 6zeti verilmigtir. Bu gizelgenin, veri
tabam elemanlarinin sadece kiigtik bir kismim i¢erdigi ve bu veri tabam elemanlarinin her
parga i¢in ayn ayn belirlendifi goz oniine alinirsa, sorunun 6nemi hakkinda bir fikir
edinilmis olunur. Ornegin kiictik bir igletmede, boyle bir sistem igin gerekli veri taban,
yaklagik dort milyon karakteri igerir. Bu verilerin sisteme yiiklenebilmesi 400 is¢i-saatlik
bir ¢aligmay: gerektirir. Aslinda, buradaki sorunun temelinde, yapilmas1 gereken bu 400
igci-saatlik caligma yatmamaktadir. Bir malzeme listesi iki dakikada sisteme yiiklenebilir.
Ancak bu listenin hazirlanmas1 ¢ok daha dikkatli ve uzun ¢aligmayr gerektirmektedir.
Ayrnica sadece veri elemanlarinin dikkatli bir sekilde hazirlanmasi ve sisteme yiiklenmesi,
sistemin kurulabilmesi i¢in yeterli degildir. Bu veri elemanlarim iiretecek destek

sistemlerinin de gelistirilmesi gerekmektedir (Acar, 1997a).

Veri tabanim olugturmak, sorunun kiigiik bir kismim kapsamaktadir. Asil problem veri
tabanin1 olusturan verilerin hassasiyetidir. Veri hassasiyeti tiim sistemin bagarisim direkt
olarak etkileyen bir faktérdiir. Ornegin, malzeme listelerindeki, envanter veya rota
kayitlarindaki %901k bir veri hassasiyeti, ana iretim planinda %70'lik bir hassasiyete
doniismektedir. Ttim sistemi ¢aligtiran ve uygulayan ana iiretim plaminda %70'lik bir
hassasiyet, dogal olarak biiylik problemlere yol agacaktir. Bu durumu Jacobi (1996),
teknoloji tuzag: olarak adlandirmaktadir ve bu sorunun da ancak, tiretimde miikemmellik
modeli altinda yapilacak olan ciddi ve stirekli egitimler ile ¢6ziilebilecegini bildirmektedir.
Veri hassasiyetinde %100'e ulagmak, {ist y6netimden baglayan ve tiim galiganlarda biten bir
egitim siireci ile ve MIP sistemlerini sadece birer bilgisayar sistemi olarak gdrme
yanigisim agip, aslinda MIP sistemlerinin isi ySnetme tarzim degistiren bir felsefe
oldugunu kavramak ile miimkiindiir (Jacobi, 1996).
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Cizelge 5.1 MIP sistemi veri tabam elemanlarinin bir bslimi (Acar, 1997a).

Parga verileri par¢a numaralari parga numarasi yapisl, yeni parga
parga tanimlari numaralari, tanimlarin yapilari,
tiriin kodlar1 gerekli kategori siniflandirmasi,
6l¢ti birimi envanter, kullanim ve siparis 6l¢ii
birimlerinin tanimlanmasi
Malzeme listeleri | tiriin yapilan envanter politikalar, siparis
kullamlan miktarlar y6ntemleri, liretim rapor sistem,
hurda faktorleri agirhik/dlgtim kullanimi, hurda
rapor ve deZerlendirme sistemi
Rotalama maliyet merkezleri maliyet merkezi yapist, is merkezi
is merkezleri yapisi, operasyon tanimlari,
iggiicii standartlar endiistri mithendisligi yontemleri
iggiicii gruplar
Kapasiteler tezgah hizlar ¢ikt1 raporlan analizi, tezgah
is merkezlerindeki tanimlari, planlama yontemleri,
tezgah sayisi takim tanimlari
cizelgeler
takim kullanim
takim numaralari
Oranlar iggticii gruplan isgticti dagilimi, genel giderlerin
dagilimi, muhasebe kayitlari, biitceleme
Envanter temin stiresi saticilar ile ilgili gegmis veriler, kuyruk
siparis miktarlar zamam analizleri, envanter politikalar1
saticilar tezgah hazirlama maliyetleri, siparis
tahmin faktérleri verme maliyetinin analizi, saticilar ile
kodlar ilgili ge¢mis veriler
Satin alma siparisi,] hepsi, yogun veri hepsi, verilerin yaratilip korunmasi i¢in
Is emri, gelistirmeyi gerekli sistemlerin geligtirilmesini
Maliyetler, gerektirir gerektirir
Saticilar,
Miisteriler,
Muhase kayitlari,
Satig tahminleri,
Ana ¢cizelge,
Siparis girisleri,
Teslim alma,

Yiikleme
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Eger MIP sisteminin igletim siirecinde hassas olmayan veriler s6z konusu olursa, sistemden
gercekei olmayan zayif ¢iktilar alinacaktir ve bu durum kullanicilarin sisteme olan giivenini
ve sistemin bagarisina olan inanci sarsacaktir. Sekil 5.8, girilen verinin hassasiyeti ile MIP
sisteminden beklenen fayda arasindaki iligkiyi gOstermektedir. Sekil 5.8 incelendiginde,
MIP sisteminden beklenen faydalarin elde edilmesi ile veri hassasiyeti arasinda biiyiik bir
esik oldugu goriilmektedir. Veri hassasiyeti belli bir orana ulagmadikg¢a, beklenen faydanin
gerceklesme oram ¢ok diisiik seviyelerde olmaktadir (Sum vd., 1995).

Veri hassasiyeti 4

yiiksek

QK | <orrerrrremrermeess e _ beklenen fayda
diigiik yiiksek

Sekil 5.8 Veri hassasiyeti ile sistemden beklenen fayda arasindaki iligki (Sum vd., 1995).

3. Organizasyon Sorunlan : Iglevsel bdliim yéneticilerinin, gerekli bilgileri diger béliimlere
zamaninda ve dogru olarak aktarma zorunlulugu vardir. Bu durum ise, simdiye kadar tiim
bilgileri kendisinde saklayan yoneticinin sisteme karsi olumsuz tepkiler gostermesine
neden olacaktir. Mevcut organizasyon yapisi MIP sistemine uygun olmayabilir. MIP
sistemi genellikle merkezi bir malzeme yénetimi gerektirir. Dolayisiyla organizasyonun
sisteme uyarlanmas: gerekmektedir. Bagarii uygulamalar ¢ogunlukla organizasyonun
sisteme uyum sagladifi durumlarda goriilmiigtiir.

4. Yonerge Yazimi ve Uygulamasi : Yonergelerin igleyiglerinin saptanmasi, istenilen
sekilde yazimi ve pilot uygulamalarda dogru kisiler tarafindan denenmesi, gerektiginde
degistirilmesi olduk¢a zaman alan ve yorucu bir istir. Bu i proje grubu iiyeleri arasinda
paylastiriimali ve daha sonra bir biitiin haline getirilmelidir.
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5. Proje Yonetimi : Proje grubu genellikle orta diizey yoneticilerden olugtugundan, béyle
bir grubu sorunsuz yonetmek olduk¢a zordur; {ist ydnetimin tutumu da ¢ok Snemlidir.

6. llave Yazilim Destegi : Yazilim paketlerinin sirketin islemlerine uymadif1 veya yetersiz
kaldig1 durumlarda ilave yazilim gerekebilir. Bu destek, yazilim firmasi tarafindan
karsilanabilir veya digartya yaptirlabilir. Burada 6nemli olan husus, yazilim paketinin
kendisine dokunmamaktir. Aksi takdirde yazilim firmasi tarafindan yapilan yazilim

yenilemelerinin uyarlanmasi oldukga zor olabilir.

7. Tim Caliganlarin Katkisimin Saglanmasi : Projenin igyerinde yeni bir dénemin
baglangic1 olabilmesi igin, tiim ¢aliganlara projenin bir parc¢as1 olduklarimi hissettirmek ve
onlar1 projenin gidiginden haberdar etmek gerekir. Bu amagla projeye bir isim verilebilir,
duyuru tahtas: kullanilabilir, diizenli bilgi verme toplantilar: yapilabilir veya yapilan igleri
kapsayan bir biilten ¢ikartilabilir.

8. Proje Grubunun Yarim/Tam Giin Caligmasi : Genellikle grup tiyelerinin proje siiresince
asli gorevlerinden almip bu isle ugragmalari, projenin daha kisa zamanda bitirilmesini
saglar. Ancak kalifiye eleman sikintis1 ¢ekiliyorsa, o zaman proje grubu tiyeleri yarim giin
lizerinden caligabilirler. Fakat yine de belli bir ¢ekirdek grubun tam giin tizerinden

caligmasi gerekebilir.

9. Yazilim Firmasinin Egitim Destegi : Yazilim firmasin egitim destegi, seminerlerin ve
kurslarin diizenlenmesi, sirkete 6zgii sorunlarin ¢dziimtinde uzman desteginin saglanmasi
seklinde olabilir. Egitim desteginin 6lglisti projenin bagarisina oldukga biiyiik katk: saglar.

10. Baza On Sartlanmalar : Sistem kullanicilarinin, mevcut sistemin otomasyonu, yazilimin
isletmeye uydurulmasi, yazilimin tiim fonksiyonlarimn kullamlmasi vb. gibi baz1 6n
sartlanmalar1 olabilir. Bu tip Onsartlanmalarin giderilerek, sistemin igletmeye yeni bir
diigiince yapis1 ve yaklasim getirecegi prensibinin benimsetilmesi gerekir (Omek, 1989).
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5.2.3 Bagariz uygulamalarin temel nedenleri ve bagarili bir uygulama icin éneriler

Bagarisiz MIP sistemi uygulamalarimn belli bagl nedenleri agagidaki gibi kaydedilmistir :
1. Veri dogruluguna gereken 6nemin verilmemesi,

2. Kullanilan paketlerin kalitesizligi,

3. Agrr degisiklikler,

4. Uygulama sorumlulugunun igletmede yeni birine verilmesi,

5. Ust yonetimin konuyu kavrayamamas ya da katkida bulunmamast,

6. Eleman degisimi,

7. Sistemin uygulama bittikten sonra sahipsiz kalmasi,

8. Egitime gercken 6nemin verilmesi,

9. Daha bagtan sistemin tiim fonksiyonlarin1 kullanma gabasi (Y1ldizdogan, 1989).

Sistemin iist yonetim tarafindan tam olarak benimsenmesi ve firma i¢inde genis bir takimin
¢aligmasi, basarinin 6n sartidir. Ayrica hangi yazilim paketi olursa olsun, bunlarin modiiller
halinde satin alinabilmesi miimkiin oldugundan, uygulama plam ger¢ekgi bir sekilde
diizenlenmelidir. Firma i¢in acil olan modiillere 6ncelik vermek ile, firma yapisina

uygunluk arasinda denge saglamak ve gergekgi bir uygulama plam ile ige baglamak gerekir.

Sistemin kurulmas: ve kisa zamanda sonuglar alinmasi, asagida siralanan organizasyonel
diizenlemelere ve uygulama ilkelerine, ¢aliyma boyunca siki sikiya bagli kalinmasim
gerektirmektedir :

1. Sistemin isleyisi ve sorumlulufu, Genel Miidiirliige dogrudan bagli (mevcut veya yeni
kurulacak) bagimsiz bir birim tarafindan yiiriitiilmelidir,

2. Uygulama, bu birimin sorumlulugunda yiiriitillen bir proje olarak ele alinmamaldir.
Ilgili departmanlardan olusacak bir yénlendirme/uygulama/denetleme komitesi kurulmali
ve her departmanin aktif katilim1 saglanmalidir,

3. Ust kademe ySnetim, bu komite igerisinde bulunmali ve ¢6ziimlerde departman
yoneticilerinin ikna olmus olmas1 gézlenmelidir,

4, Her departman yetkilisi biitiin uygulama kademelerinde, kendi departmanlarindaki
kullanicilara siirekli bilgi vermeli ve onlarin 6nerilerini {ist komiteye aktarmalidur,
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5. Verilerin tam ve saglikli iiretilmesi saglanmali, veri {iretim sistemi ve giivenililigi siirekli
gbzden gegirilmelidir,

6. Performans kriterleri ve &lglimleme teknigi, projenin bir pargasi olarak sisteme dahil
edilmeli, 6nceden saptanan kriterlere gore, siirekli degerlendirme yapilmalidur,

7. Egitimin, verimli bir uygulamanin en énemli araci oldugu kabul edilmeli, gerekli biitiin
kurslarin en iist kademeden en alt kademeye kadar inmesi salanmali ve uygulama siirekli
denetlenmelidir,

8. Kurulacak sisteme bir bilgi islem sistemi olarak bakilmamali, organik bir yapisi oldugu
kabul edilmeli ve ¢ikan sonuglarin saglikli olup olmadi siirekli olarak test edilmelidir,

9. Kurulacak sistemin, biitiin sorunlan bir ¢irpida ¢6zebilecegi umulmamalidir (Ilyasoglu,
1997),

10. MIP sistemi, kiiltiirel bir degisim gerektirir. Sirket amaglar1 ile birey gereksinimleri
birlikte ele alinmali, yeni tesvik unsurlan diislintilmelidir,

11. Dogru kisiler dogru pozisyonlarda, dogru yetkilerle donatilmalidir. Belki de bdyle bir
projenin ilk yarar, organizasyon i¢indeki fonksiyonel catigmalar1  gidermesidir
(Yildizdogan, 1989).
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BOLUM 6. URETIM KAYNAKLARI PLANLAMASI

Uretim kaynaklan planlamas1 (UKP), satis, pazarlama, {iretim, tasarim, kalite kontrol,
muhasebe gibi tiim igletme fonksiyonlarini biitiinlesik bir yapi i¢inde biraraya getiren is
sistemleridir (Yildizdogan, 1989).

Gaither'e (1991) gore liretim kaynaklar planlamasi, bir imalat firmasinin tiim kaynaklarin
etkin bir sekilde planlama yontemidir.

Uretim kaynaklan planlamasi, envanter kontrolii ve malzeme listesi kontrolii ile beraber
diger birgok iiretim fonksiyonlarim destekleyen MIP sistemi 6zelliklerinin bir uzantisim
ifade etmektedir. UKP sisteminin temel yapisi, kapah ¢evrim MIP sistemine dayanmaktadir
(Erdem, 1996).

Stok ve Lambert (1987) iiretim kaynaklar1 planlamasini, igletmenin fonksiyonel ve finansal
Ogelerini birlestiren ve bunlara "olursa .... ne olur?" (what - if) tiirii simiilasyon yetenegini

ekleyen bir sistem olarak tanimlamiglardir.

Ozetle, iiretim kaynaklan planlamasi, kapali gevrim MIP sistemine dayanan, bir igletmenin
tiim fonksiyonlarim birlestiren, bunlar1 para birimi cinsinden ifade edebilen ve simiilasyon

yetenegi olan bir sistemdir.
6.1 Uretim Kaynaklar1 Planlamas: Sisteminin Geligimi

Giinlimiizde bilgisayar donamim ve yazilimlarimin gelismesi ile firmalar problemlerini bu
olanaklardan faydalanarak ¢tzmeye baglamiglardir. Uluslararas: rekabet, iiretim girketlerini
is ve liretim operasyonlarim geligtirmek i¢in yeni metotlar bulmaya zorlamigtir. Uretim
kaynaklar1 planlamasi (Sekil 6.1) performans arttinmmim saglamak igin iyi bir ¢6ziim
olmusgtur.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi felsefesi ABD'de 19601 yillarin sonuna dogru imalatin hizla
gelistii bir doénemde ortaya g¢ikmugti. Biiyliyen ekonominin getirdigi yogun talep,
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tireticileri yiiksek hacimli seri iiretime yoneltmis oldugundan, ana sorun hedeflenen iiretim
miktarlarin1 gergeklestirmeye yetecek hammadde ve malzemenin tedariki idi. Bu sorunu
¢bzmek amaciyla isletme yoOneticileri pargalara iligkin statik bilgileri, iirlin agaglarim,
tirinlerin satig tahminlerini bilgisayara girmeye bagladilar. Uretim planlarim, detayl:
malzeme teminine, fabrikasyon ve montaj planlarina doniigtiirmek o zamanki sistemler igin
oldukg¢a biiylik bir basari demekti. Bu yontem malzeme ihtiyag planlamasi olarak
adlandirildi. Ancak ekonomide ve tiiketim egilimlerinde ortaya ¢ikan sonraki gelismeler,

siparigler ~— satiy tahminleri

ana iiretim plam1 v\
malzeme listeleri ' \ kapasite bilgileri

 malzeme ihtiyag planlamas:

operasyon planlari
kapasite ihtiyag planlamasi
maliyetlendirme
l kapasite hayir
maliye takibi ve yeterli mi?
kontrol
‘ [ l
iiretim programlary satin alma siparigleri
is emirleri fason istekleri
tiretim ve 1skarta yar1 mamiil
N | stoklart

\
verimlilik

hesaplamalari

tirlin stoklar1

Sekil 6.1 Uretim kaynaklar planlamas sistemi (Tanyas, 1995b).
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pazarin daha agirlikhi bigimde miigteri tarafindan belirlenmesi sonucunu dogurdu. Bunun
sonucu olarak imalat firmalarinda stoga yonelik iiretimden, siparise yonelik iiretim
bigimine dogru bir ge¢is oldu. Bu ise, daha ¢ok tirlin ¢esidi anlamina geliyordu ve o yillara
kadar ana sorun olan malzeme ve hammadde tedarikinin yamsira, etkin kapasite kullanimi
geregi, kiigiik miktarlarda da ekonomik tiretim yapabilir olma ve etkin finansman y6netimi
gibi konular biiylik 6nem kazandi. Bu sekilde karmagiklasan iiretim ydnetimi disiplininde
MIP sistemi yetersiz kaldi.

1970'i yillarin sonlarinda Oliver Wight, George Plossl ve digerleri, kapali ¢evrim MIP
sistemlerinden bahsetmeye baslamiglardir. Kapali gevrim MIP sistemi, MIP sistemi
cergevesinde kurulan ve aym zamanda {iretim planlama, ana tiretim plam1 hazirlama ve
kapasite ihtiyag planlamasi gibi diger ek fonksiyonlar1 da igeren bir sistemdir. MIP
sistemine ana tiretim plam ile malzeme ihtiyag planlamasi arasina kaynak yeterliliklerinin
test edilmesi boyutunun eklenerek bir kapali devre niteligi verilmesi, finansal planlama
fonksiyonun eklenmesi, "olursa....ne olur?" tiirii simiilasyon olanaginin kazandirilmas: ile
ortak veri tabaninin genigletilmesi sonucu iiretim kaynaklar1 planlamas: felsefesi dogmusg
oldu.

Finans, pazarlama ve satin alma sistemlerine dayah olarak tammlanan is planlan, {iretim ve
operasyon planlarindan ayn olarak yapilir. Fakat i plam, para birimi ile ifade edilen {iretim
planlarmin toplamuidir. Béylelikle " igletim sistemini finansal sisteme baglamak i¢in, neden
is planlar1 da para birimi ile ifade edilmesin? " sorusu kapal1 gevrim MIP sisteminden UKP

sistemine gegisle sonuglanmistir (Emanet, 1997).

6.2 Uretim Kaynaklar1 Planlamas: Sistemi Veri Tabani ve Destek Sistemi

UKP sistemi kullanan igletmelerin ¢ogu, genellikle finansal planlarla biitiinlegik MIP
sistemini kullanmaktadir. Amag, zaman esasli operasyon planlarin1 igeren, zaman esash
finansal planlar vasitastyla tist yonetimin karar vermesini saglamaktir. UKP sistemindeki

temel biitiinlesme kavrami imalat, pazarlama, mithendislik ve finans bilgilerini i¢eren ortak
bir veri tabam kurmaktir (Erdem, 1996).
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Bu veri tabaninindaki verilerin dogruluk ve giincellik derecesini en iyi duruma
getirebilmek i¢in agagidaki noktalar gergeklestirilmelidir :

1. Verinin iretildigi yerde bilgisayara giriginin yapilmasi, bdylece verinin olugturulmasi ile
bilgisayara girilmesi sorumlulugunun aym béliimde toplanmasi,

2. Malzeme hareketlerinin gergek zamanli takibinin yapilabilmesi igin barkod
uygulamalarina gegilmesi,

3. Geligtirilen sistem ile bilgisayarda bulunan diger sistemler arasindaki biitiinlesmenin
yapilarak veri ve islem tekrarlarimin &nlenmesi, bir verinin tek bir sistemde olmasimn
saglanmasi,

4. Bilgisayardaki veriler ile fiziksel veriler arasindaki uyumun, periyodik sayim ve

kontrollerle saglanmasi.

UKP sistemi uygulamalari, dar kapsamli bir bilgisayar uygulamasi degildir; isletmelerin
yOnetim etkinliginin hizla artirlmasina izin verecek sekilde, igletmenin y6netim bigiminin
degistirilmesidir. Ayrica daha yiiksek basar icin, UKP sistemi modiillerinin, dagitim
kaynaklarmin planlanmas1 (DKP), bilgisayar destekli tasarim (BDT), bilgisayar destekli
miihendislik (BDM), bilgisayar destekli tiretim (BDU) ve atdlye kontrol sistemleri ile
aralarinda mutlaka veri iletisiminin (Sekil 6.2) olmas1 gerekmektedir (Tanyas, 1995b).

Dagitim kaynaklar1 planlamasj

Ana liretim plan Bilgisayar destekli

tasarim

Uretim kaynaklar1 planiamasi miithendislik
iiretim

Atolye kontrol sistemi

Sekil 6.2 Bilgisayar destekli sistemlerin etkilesimi (Tanyas, 1995b).

UKP sistemindeki finansal modiil, hedeflenen karin gergeklestirilmesi igin ortak veri
tabanindan aldif1 bilgileri kullanarak i{ist yénetime gerekli dékiimanlarn saglamaktadir.
Finansal ¢izelgedeki ve isletim ¢izelgesindeki herhangi bir degigikligin, sistemde
giincellestirilmesi ile ortak veri tabaninda da O&nerilen operasyonel veya finansal
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degisikliklerin tiimii yapilmaktadir. UKP sistemi finansal modiilii (Sekil 6.3) ve simiilasyon
modiilii (Sekil 6.4) iiretilen bilginin iglenmesi i¢in kullamimaktadir. Boylece iist yonetim,
herhangi bir degisikligin etkisini para birimi olarak gorebilmekte ve olaylar1 daha iyi
kavrayarak saglam kararlar alabilmektedir (Erdem, 1996).

6.3 Uretim Kaynaklar1 Planlamas: Sisteminin Modiilleri

UKP sistemi ile, isletmenin tiim fonksiyonlarii kapsayan modiillerin biitiinlesmesi
miimkiin olmakla beraber, temel olarak olmasi gereken modiilleri agagidaki sekilde
belirtebiliriz :

1. Satig tahminlerinin yapilmasi,

2. Satis siparislerinin agilmasi ve takibi,

3. Urtin veri ySnetimi (parga tanimlamalar1, malzeme listeleri),

4. Endiistri mithendisligi (is merkezleri, operasyon planlari, rotalar),

5. Ana iiretim plam olugturulmasi,

6. Malzeme ihtiyag planlamasi,

7. Kapasite ihtiyag planlamasi,

8. Atdlye kontrol sistemi,

9. Satin alma ve fason takibi,

10. Envanter y6netimi (stok kontrol),

11. Uretim ve 1skarta kontrolii,

12. Verimlilik hesaplamalan,

13. Maliyetlendirme ve maliyet kontrol,

14. Sevkiyat planlama.

S6z konusu modiillere, finansal planlama ve biitgeleme, bakim ve kalite kontrol gibi
isletme fonksiyonlarmi igeren modiiller de ilave edilebilir. Ancak UKP sistemini MIP
sisteminden ayiran temel &zellik, malzeme ihtiya¢ planlamasinin yanisira, kapasite ihtiyag
planlamas1 ve maliyetlendirme ve maliyet kontrol fonksiyonlarinin da eg giidiimlii olarak
gerceklestirilmesidir (Tanyas, 1995b).
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Merkezi Bilgisayarda Ortak Veri Taban

Envanterler Mali biitgeler Degisebilir
bitmis {irlin satin alinan maliyet
ara stoklar malzemeler biitgeleri
satin alinan bordrolar
~ parcalar
Yiikleme planlar Imalat planlar
adet, malzeme planlari
para birimi kapasite planlar1
atdlye oncelikleri

Miisteri Ana rotalama Malzeme Is merkezleri
siparigleri listeleri listeleri bilgisi

UKP Sistemi Finansal Paketi
! !

Planlanmis envanter Planlanmig nakit akig1 Planlanmig mali biitgeler

(para birimi karsilig:

Sekil 6.3 Uretim kaynaklar planlamas: sisteminin finansal modiilii (Erdem, 1996).
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Sekil 6.4 Uretim kaynaklan planlamasi sisteminin simiilasyon modiilii (Erdem, 1996).

{iretim ve satin alma

Biitiin Finansal Planlar
firma politikas1 | siparig tahmini | finansal planlama
liretim planlar
(tiretim birimleri)
miisteri ana ¢gizelgede miimkiin simiilasyon
talepleri olan degisiklikler karar1
ana iiretim plam
malzeme listeleri bagimsiz talep
—L’ gerekli malzemeler J parcalar
ana rotalar —F ‘ ana parga
envanterleri
UKP sistemi
simiilasyon yazilim
satin alma 6nceli tiretim kapasite
raporlan raporlari

ihtiyaglar: kargilayabilir mi?

A

evet

v

ana ¢izelgede simiile
edilmis degisiklikleri
sagla
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6.4 UKP Sisteminin Diger Endiistriyel Yonetim Sistemleriyle Iligkisi

UKP sisteminin diger endiistriyel yonetim sistemleriyle olan iligkisi, benzerligi, farklihg:
ve dayamigmasi agagidaki boltimler seklinde 6zetlenebilir :

6.4.1 Uretim kaynaklar: planlamas1 ve tam zamaninda iiretim

Tam zamaninda firetim (TZU), iretim siirecindeki israflar1 sistematik olarak belirleyen ve
ortadan kaldiran bir sistemdir. TZ(J, bir yéntem olmaktan gok {iretim olayma degisik bir
bakisin felsefesidir. UKP sistemi ile TZU arasindaki en &nemli fark, UKP sistemi
uygulamalari igin genis 6lglide yazilim ve donamim ihtiyaci duyulurken, TZU sisteminin
daha basit araglarla (6rnegin kanban) c¢abistinlmasidir. UKP sistemi, karmagik
hesaplamalara ve optimizasyon kabiliyetine sahip, olduk¢a gelismis bir sistem olmasina
ragmen isletimi, sabit bir ana iiretim plam, sabit kaynak ve sabit zaman aralifina gére
yapilmaktadir. Bu durum genelde itme sistemi olarak bilinir ve malzeme akig kontrolii
onceden belirlenmig bir plana gore sistemdeki siparislerin ve malzemelerin itilmesiyle elde
edilir. Diger yandan TZU sistemindeki akis, bir gekme mekanizmasindan etkilenmektedir.
Yani son operasyon malzemeyi bir énceki operasyondan ¢ekmektedir. TZU sisteminde

malzeme, kullanilan montaj programu ile y6nlendirilir ve durum her saat degistirilir.
6.4.2 Uretim kaynaklar1 planlamasi ve toplam kalite yonetimi

Giiniimiizde, iglem tamamlandiktan sonra yapilan kontrol anlayisi yerini 6nleme amagli
kalite yaklasimina birakmistir. Bu yaklasim bazi isletmeler tarafindan uygulanmig ve
O6nemli kazanclarla bagariya ulagmigtir. ISO 9000 standartlari, kalite planlamasi, miigteri
sozlesmeleri, tasarim kontrolii, satin alma, {irlin tanima ve izlenebilirlilik vb. bagliklar ile
planli ve sistematik bir ¢aligmanin gergeklestirilmesini 6ngérmektedir. UKP sistemleri, s6z
konusu konulara ait sistematigi hizli, etkin, verimli ve giivenilir bir sekilde vermektedir.
UKP sistemi, kaynaklarin etkin kullammim saglar ve bu o6zelligi ile toplam Kkalite
yonetimine (TKY) oénemli katkida bulunur. Ayrica UKP sistemleri, TKY igindeki
kurulusun bagarih olmasinda etkisi biiyllkk olan kritik siirecler nasil tanimlanmalidir
seklindeki alt kriterlerin degerlendirilmesinde etkili olmaktadr.
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6.4.3 Uretim kaynaklar1 planlamas: ve yalin yénetim

Organizasyonel yapilar, yalin y6netim galigmalan ile fonksiyonel ve hiyerarsik yapidan,
stireg esash ve hiyerargik olmayan yapilara dogru yonelmektedirler. Isletmelerin fonksiyon
bazinda yapilandirilmasi, siireglerin etkin ve verimli islemesini 6hlemekte, miigteri
ihtiyaglarimi derinlemesine bilmeyen bollimler olugmasina neden olmaktadir. Caliganlar,
siirecin tlimii Uzerinde etkin olmadiklarindan gerekli sekilde motive olamamakta,
geleneksel emir-komuta iginde ¢aliganlar, sadece Onilindeki igi yapmaya calisan kigiler
haline gelmektedirler. UKP sistemi, siireglerin tiimii hakkinda bilgi sahibi olmanin 6nemli
faktorlerinden birisidir. Yalin y6netim anlayisinda c¢aliganlar ¢ok fonksiyonlu olmak
durumundadirlar. Bu durum ise, s6z konusu kisilerin, slirecin ve sonuglarmn tiimii hakkinda
bilgi sahibi olmalarim gerektirmektedir. UKP sistemi, bu bilgi destegini saglayabilecek
ozelliktedir (Erdem, 1996).

6.5 Uretim Kaynaklar: Planlamas: Sisteminin Yarini

Uygulama yazilimlar1 zamanla miikemmellesir. Ayrica yazilim gelistirme, hala bir sanat
olma ozelligi tagimaktadir. Bu durum yazilimin teknik agidan, donanimin gerisinden
gelmesine neden olmaktadir. Su anki UKP sistemleri, bundan on y1l éncesinin donanimlar
esas almarak geligtirilmis sistemlerdir. Belli bash yazihim sirketleri, yeni kusak UKP
sistemleri {izerinde ¢alismaktadirlar. Denilebilir ki, UKP sistemi bir zenginlesme dénemine
girmistir (Y1ldizdogan, 1989).

UKP sistemlerinin gelisimine 1989 yilinin gézi ile bakinca, durum Yildizdogan'in (1989)
agikladif1 gibi goriinmektedir. Ancak giintimiizde bu zenginlesme dénemi, en {ist
seviyelerine ulagmustir. Turbide'a (1995) gore, UKP sistemleri diin nereye gidiyorsa, buglin
de oraya gitmektedir, yani siirekli bir gelisim igindedir. I§ yénetiminin bir ¢ok alanim
kapsayan fonksiyonel yazilimlarin eklenmesiyle, uygulama stirekli gelismeyi stirdiirecektir.
Tiim bunlara ilave olarak, elektronik veri iglemedeki gelismelerin ve daha iyi konuma
gelmis olan dagitim ydnetiminin araciligiyla, UKP sistemleri fabrika ile biitlinlesmesini
tamamlayacaktir. ilk olarak atélye kontrol sistemlerinde denenen optimizasyon teknikleri,
arttk ana iiretim plami, malzeme ihtiyag planlamasi ve dagitim planlamasi ig¢in de
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uygulanmaktadir. Bugiinlin daha gliglii olan bilgisayar sistemlerine, giiniimiiziin
algoritmalarina, daha birkag y1l ncesine kadar hayal bile edilemeyen "olursa...ne olur?"
tirdi simtilasyon yeteneklerine, bu optimizasyon tekniklerinin eklenmesi, UKP
sistemlerinin esnekligini ve degisikliklere cevap verme yeteneklerini biiyiik olgiide
arttirmigtir (Turbide, 1995).

Son birkag yildir tiretim kaynaklarimn iiretkenligi (UKU) kavram: tartigilmaya baglanmigtir
ve liretim kaynaklarimn iiretkenligi kavrami, UKP sistemlerinin ulasti1 en son noktadir.
UKU kavrami, UKP sistemlerinin tam zamamnda tretim (TZU) felsefesiyle
biitiinlestirilmesi olarak tamimlanabilir. UKU kavrami, UKP sistemlerinin ve TZU
felsefesinin tiim avantajlarina sahip olma yetenegindedir, ¢tinkti TZU felsefesi, makineleri
ktigtik hiicreler halinde tanimladifindan rotalar basitlesecektir. Bu durum artik malzeme
listelerinin ¢oklu kademelerden olusmamasim saglayacaktir ve UKP sistemi iglemleri ok
basitlesecektir. Ana tiretim plam daha esnek ve giivenilir hale gelecektir. Basitlestirilmig
malzeme listeleri sayesinde envanter kontrolii, her parga igin planlanan siparisleri bir
kerede verebilir. UKU kavramimn bir avantaji da, UKP sistemleri kadar karmagik
olmamalan sayesinde, daha kiigiik yatirmlar ile gerceklestirilebilir olmalaridir (Stock ve
Lambert, 1987; http://www.mrp3.com, 1996).
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BOLUM 7. KUCUK OLCEKLi ISLETMELERDE MiP SISTEMI
UYGULAMASI

Tirkiye'de kiigilk 6lgekli isletmelerdeki MIP sistemi uygulamalarina drnek teskil etmesi
amaciyla, Kalibre Boru Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi'nde (Kalibre Boru) ve Kalibre
Boru'nun, MIP sisteminin uygulanmasi i¢in damgsmanlik anlasmasi yapmus oldugu
Industrial Application Software Bilgi Islem ve Damgsmanhk Sanayi ve Ticaret Anonim
Sirketi'nde (IAS) yapilan MIP sistemi uygulama ¢alismalan gézlenmigtir. Bu gozlemler
sonucu, her iki firmada da yapilan ¢aligmalar detayl bir gekilde anlatilmigtir ve daha sonra
sistemin etkinligi ve performansi, sistemin Kalibre Boru i¢in uygun olup olmadig1, uygunsa
ne derecede uygun oldugu degerlendirilmistir. Ancak bu galismada MIP sistemine gegis
kararinin verilmesi ve IAS firmasinin segimi siireci incelenememigtir. Bunun nedeni ise,
boyle bir siirecin yaganmamis olmasidir. IAS firmas: yetkililerinin, Kalibre Boru Yonetim
Kurulu Bagkani'yla yaptiklari bir goriismede onu ikna etmeleri sonucunda, MIP sistemine
gecis karart alinmgtir ve IAS firmas: segilmigtir. Bu yontemin dogruluguna, uygulaminmin
sonunda yapilan degerlendirmede yer verilmistir.

7.1 Kalibre Boru San. ve Tic. A.S.

1978 yilinda kurulan Kalibre Boru, adindan da anlagilabilecegi gibi, boru imal eden bir
isletmedir. Ana iiretimi dikigli ve dikigsiz soguk ¢ekilmis gelik boru {iretimidir. Isletmenin
ana fonksiyonu, disaridan hazir olarak alinan, belirli bir kimyasal ve fiziksel yapiya sahip
olan borulari, ¢esitli iglemlerden gegirmek siiretiyle, miisterileri tarafindan siparig edilen
boyut ve fiziksel 6zellige getirmekten olugymaktadir. Kalibre Boru'nun tiretim tipi siparis
iizerine iiretim olup, aslinda hammaddesinin (ham boru) tamamim disaridan temin
ettiginden dolay1 yaptif1 islemi fason ig¢ilik olarak tanimlayabiliriz. Bunun diginda Kalibre
Boru, iiretim programinda yer almayan her tiirlii gelik borunun ticaretini yapmaktadir.
Kalibre Borunun sirket profili (gizelge 7.1) ve organizasyon semasi (Sekil 7.1)
incelendiginde goriilecegi gibi, Kalibre Boru, kiigiik 6lgekli bir patron girket olmasma
ragmen, Tiirkiye'de sektoriinde (soguk gekilmis gelik boru liretimi) lider konumdadir.
Kalitesiyle Avrupa pazarinda belirli bir pay sahibi olan Kalibre Boru, MIP sistemine
gegerek diinya pazarinda s6z sahibi olma inancindadir.
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Cizelge 7.1 Kalibre Boru sirket profili

A

Uretim alam Dikisli ve dikissiz soguk ¢ekilmis gelik boru
Uretim sekli Siparis {izerine {iretim
Personel Sayisi 45
Miihendis Sayis1 6
Miihendislerin Dagilimi | 3 endiistri miihendisi

2 makina miihendisi

1 kimya miihendisi

Kapasite 20.000 ton / yil
Kapasite Kullanim Orami| %72 (1997 yil1)
Satiy Hacmi 20.000.000 DM (1997 yil1)
Toplam Satista [hracatin
Oram %30
Yurti¢i Pazar Pay1 %70
Ticareti Yapilan Uriinler | Her tiirlii gelik boru (kazan, amortisor, hidrolik,

pnomatik, silindir borulari, 6zel alagimli borular)
Ithalat: Dikigsiz ¢elik boru
Ithalat Tutan 5.170.966 DM , 3.130 ton (1997 yil1)
ithalat Yapilan Ulkeler | Fransa, Almanya , Italya
Ithalatin Dagilim %80 Fransa

%10 Almanya

%10 italya
Thracat1 Dikisli ve dikigsiz soguk gekilmis gelik boru
Ihracat Tutari 6.115.273 DM, 4.368 ton (1997 yil)
Thracat Yapilan Ulkeler | Almanya, Israil , Pakistan , Filipinler
Thracatin Dagilhim %80 Almanya

%10 Israil

%S5 Pakistan

%3 Filipinler
Sahip Oldugu Kalite TSE - ISO 9002
Belgeleri TUV sertifikas1 (sadece kazan borular igin)
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Genel Miidir
Yo6netim Temsilcisi
muhasebe ve teknikl | i¢ ticaret| | dig ticareq Gretim planlama | | kalite glivence| |dretim| |idari
personel mitdiirli) |mildiir| (sorumlusy |sorumlusu sefi sefi sefi amir|
muhasebe servis | | personel servis santral
sorumlusu sorumlusu sorumlusu
ambar stok bakim kalip malafa tiretim planlama
sorumlusu servisi sorumlusu formeni
depolama tavlama
elemam operatori
[ ylizey hazirlama

operatori

ug yapma

operatorii

soguk ¢cekme

operatdrii

dogrultma

operatoril

kesme
operatdrii

Sekil 7.1 Kalibre Boru organizasyon semasi (Bilgin, 1996).
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7.2 Kalibre Boru San. ve Tic. A.S.'de MIP Sistemi Uygulamas:

Kalibre Boru'daki MIP sistemi uygulamasinin ilk adimi olarak IAS firmasi ile tamsma
toplantis1 diizenlenmistir. Bu toplantida, IAS firmas1 kendisini ve IAS yazilimi tanitmigtir
ve Kalibre Boru hakkinda genel bilgiler almigtir. Daha sonra Kalibre Boru sistem analizi
yapilip, mevcut sistemin I[AS yazillmma uyarlanabilmesi i¢in yapilmasi gereken
degisiklikler belirlenmistir. Bir sonraki adim olarak bilgisayar sistemi degistirilip, kullanici
bilgisayarlarina IAS yazilimi yiiklenmigtir ve egitimler baglamigtir. En son adim olarak da,
paralel gegis yontemiyle yeni sisteme gegis tasarlanmugtir. Boylece, yeni sistemdeki
aksakliklar belirlenip, diizeltme imkanina sahip olunacag diigtiniilmiigtiir.

7.2.1 IAS Bilgi Islem ve Danismanlik San. ve Tic. A.S. ve IAS yazilimi1

Yapilan tanisma toplantisinda IAS firmasi kendisini ve kendi standart yazilimi olan IAS
yazilimini tamtmigtir. Ayrica bu toplantida Kalibre Boru hakkinda genel bilgiler almgtir.

7.2.1.1 IAS Bilgi islem ve Danigmanlik San. ve Tic. A.S.

IAS firmasi, sirketlere bilgi sistemleri konusunda ¢oziimler tiretmek ve damigmanlik
hizmeti vermek lizere 1989 yilinda Almanya'da kurulmustur. IAS Bilgi islem ve
Danigmalik San. ve Tic. A.S., Tiirkiye'de Mart 1994 tarihinde kurulmustur. Tiirkiye ofisi
halen IAS firmasinin yazilim gelistirme merkezi olarak faaliyet gdstermesi nedeniyle
Onemli konumdadir.

Sirket genelinde yapilan genel damigmanlik hizmetleri kapsaminda, isletmedeki mevcut
sistemin analiz edilmesi ve bilgi islem ihtiyaclarinin belirlenmesi yer almaktadir. Yapilan
analizler sonucunda, endiistriyel yonetim sistemleri felsefesinden yola ¢ikarak ig
akiglarinda iyilestirme galigmalar1 yapilir.

Yazilim gelistirme bolimii, standart yazilimin yeni siirlimlerini hazirlamaktadir.
Gerektiginde firmalara 6zel ¢oztimler liretilmektedir. Ttim bunlarla ilgili gerekli egitimler
verilerek, son kullanicilarin sistemi etkin bir gekilde kullanmasi saglanmaktadir.
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TAS destek merkezi, IAS yazilimim kullanan firmalarda, yazilimin firma ihtiyaglarim en iyi
sekilde karsilamasi amaciyla gerekli uyarlamalar1 yapmaktadir (IAS, 1997).

7.2.1.2 1AS yazilimi teknik dzellikleri ve modiilleri

Yapilan tamgma toplantisinda IAS yazilimimn genel 6zellikleri su sekilde 6zetlenmisgtir :
1. Biitiinlesik,

2. Modiiler yapi,

3. Kullanim kolayligi,
4. Agiklik,

5. Islevsellik,

6. Giivenilirlik,

7. Esneklik,

8. Cok dillilik,

9. Sektdr bagimsizligy,
10. Tarihge takibi,

11. Kisa kurulum siiresi.

7.2.1.2.1 IAS yaziliminun teknik 6zellikleri

IAS yaziliminin teknik 6zelliklerini ise yu sekilde 6zetliyebiliriz :

1. Miigteri / sunucu (client-server) mimarisi : IAS yaziliminin kullandig1 miisteri / sunumcu
tekniginde, sunucu sadece veri saklama goérevini {istlenirken, miisterilerde (son kullamcinin
kigsel bilgisayar1) grafik arayliz sistemleriyle veri sunumu, girisi ve IAS yaziliminin
uygulamalan yapilmaktadir. Bu sayede, sunucunun performansinin azalmas: énlenmisgtir.

2. Ortam bagimsizhify : IAS yazilim gesitli donamimlarla, isletim sistemlerinde (6rnegin
DOS, UNIX, OS/2 vb.), grafik arayiizlerde (6rnegin Microsoft Windows, Windows 95,
Windows NT vb.), iligkisel veri tabanlarinda (6rnegin Oracle, SQL server, Sybase vb.) ve
ag yapilarinda (6rnegin Novel Netware, Microsoft LAN-manager, PC-NFS vb.) ¢aligan bir

sistemdir.
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3. Dis ortamlarla biitlinlesme : IAS yazilimi, Excel, Word gibi yazilimlarla birlikte
caligabilmekte ve veri aligverisi yapabilmektedir. Ayrica, bilgisayar destekli tasarim ve
bilgisayar destekli tiretim sistemleriyle veri aligverisinde bulunabilmek iizere gerekli
diizenlemeler yapilabilmektedir.

4, Stirtim degigiklikleri : Nesne tabanli programlama teknolojisi kullanilarak gelistirilen
IAS yazilim, stirim degisikliklerinin ¢ok kisa bir zaman igerisinde kolaylikla
gergeklestirilmesini miimkiin kilmaktadir (IAS, 1997).

7.2.1.2.2 IAS yaziliminin modiilleri

Asafida baz1 6zellikleri ile IAS yaziliminin modiillerinin igerigi siralanmaktadir :

1. Temel Modiil :

Sisteme ana verilerin girildigi modiildiir. Bu modiilde tanimlanan veriler, difer modiil
fonksiyonlan igerisinde temel alinmaktadr. Igerigi :

1. Kullanicilar, yetki alanlar1 ve fabrika ¢alisma takvimi,

2. Sirketler, tesisler, depolar, kullanilacak diller, kurlar, malzeme tipleri, birimler vb. genel
tanimlar,

3. Tiim malzeme (hammadde, tiriin, hizmet vb.) bilgileri,

4. Alternatif malzeme tammlari,

5. Miigteri / tedarikgi bilgileri,

6. Tarih bazl kur takibi.

2. Malzeme Simiflar1 Modiilii :

Benzer ozellikleri tagiyan malzemeler i¢in malzeme simflarinin olugturuldugu modiildiir.
Malzemeler olusturulan siiflarla iligkilendirilir. Igerigi :

1. Bir malzeme sinifi igerisinde malzemelere 256 degisik 6zellik tanimlama imkan,

2. Her bir smuf igerisinde belirlenen 6zelliklerin, tiim sistem genelinde malzeme se¢im
kriteri olarak verilebilmesi imkani.

3. Malzeme Listeleri (iirlin agaglar1) Modiilii:
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Uriin ve yar1 mamiilleri olugturan pargalarin tanimlandign modiildiir. Modiilde tanimlanan
malzeme listeleri bilgileri, malzeme ihtiyag planlamasi, is emirleri, iiriin maliyetlendirme,
bakim planlamasi, envanter ydnetimi, rota ve satig modiillerindeki fonksiyonlar tarafindan
kullamhir. igerigi :

1. Standart, alternatif ve benzer malzeme listeleri tanimlari,

2. Malzeme listeleri elemanlarina farkli statiiler verebilme imkani,

3. Tarih bazl1 malzeme listeleri takibi,

4. Malzemelerin kullamildig1 malzeme listelerinin dokiimii,

5. Bir malzeme listesinin tiim kademelerindeki elemanlarin listelenmesi,

6. Elemanlarm yeni bir malzemeyle degigimi sonucu, ilgili tim malzeme listelerinin

gilincellenmesi.

4. Rotalar Modiilii :

Urlin veya yar1 mamiil tiretimlerindeki operasyonlarin, bakim talimatlarmin ve standart
operasyon siirelerinin tammlandig modiildiir. Rota bilgileri is emirleri, bakim planlamas,
kapasite planlamasi ve liriin maliyetlendirme modiilleri tarafindan kullamlir. Igerigi :

1. Standart ve alternatif rota tanimlari,

2. Aktivite - maliyet merkezi, i merkezi - maliyet merkezi iligkisi,

3. Uretim kaynaklariin ve kullanilan araglarin rota adimlan ile eslestirilmesi,

4. Fason imalatta veya bagka bir tesiste yapilan tiretimi tanimlayabilme,

5. Operasyonlarin, yapildiklar is merkezleriyle birlikte tanimlanmas,

6. Is merkezleri bazinda kapasite yiikiinii tanimlayabilme,

7. Her bir operasyonda kullanilacak malzemelerin belirtilebilmesi.

5. Malzeme Ihtiyag Planlamasi Modiilii :

Bu modiilde miisteri sipariglerinden ve/veya satis planlarindan dogan iiretim talepleri
gOzoniline almarak, tiretim ve tedarik miktarlari ve zamanlari planlanir. Aym modiil
igerisinde yedek par¢a tedarik planlamas: da gergeklestirilir. Envanter yonetimi, satin alma,
satis, malzeme listeleri, i emirleri ve temel modiille kargilikli bilgi aligverisi yapilir.
Igerigi:

1. Miigteri siparisine ve/veya stoga liretime, bakim planlarina istinaden yapilan planlama
sonuglarini ayri ayn takip edebilme,
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2. Talep tahminlerine gére planlama,

3. Toplu halde (net degisim) ve/veya tek tek malzeme planlama,

4, Planlamay: etkileyebilecek degisime ugramis malzemelerin otomatik kaydi,

5. Degisik malzeme ihtiyag planlamasi metotlar: uygulayabilme,

6. Planlamanin durumunu yansitan mesajlarin toplu listelenmesi,

7. Zaman ekseni iizerinde (planlama sonucunda veya herhangi bir anda), ihtiyaglarin ve
stok girdilerinin izlenebilmesi,

8. Fason imalata gidecek malzemelerin planlanmasi,

9. Cesitli siparis miktar1 belirleme metotlan,

10. ABC analizi.

6. Satin Alma Modiilii :

Planlanan satin alma ihtiyaglarinin degerlendirildigi, sipariglerin olugturuldugu ve takibinin
yapildidy, tedarikgi tekliflerinin ve anlagmalarinin kaydedildii modiildiir. Malzeme ihtiyag
planlamasi, envanter yOnetimi, fatura kontrol modiilleriyle biitlinlesik bir sekilde
caligmaktadir. Igerigi :

1. Teklif ve sipariglerin tarih bazli takibi ve yonetimi,

2. Tekliflerin, teslim siirelerine ve net fiyatlarina gore kargilagtiriimasi,

3. Siparis onay mekanizmasi,

4, Tedarikgilere siparig hatirlatma ve uyari génderme,

5. Fason imalata gonderilen sipariglerin takibi,

6. Malzeme ihtiyag planlamas1 sonucu otomatik veya kullanici tarafindan satin alma istegi
olusturma,

7. Sabit tedarikgilere otomatik siparis olusturma,

8. Miktara ve 6zel kogullara bagli indirimler,

9. Tedarikgiler ve iiriinler hakkinda istatistiki bilgiler (MS-Excel baglantist).

7. Satis Modiilii :

Satig ile ilgili temel belgelerin (teklif, siparis, irsaliye, fatura) olugturulmasi ve bunlarin
takip islerinin yapildift modiildiir. Bu modiilde muhasebe modiiltine bilgi aktarim
saglanir. Envanter yonetimi ve malzeme ihtiya¢ planlamasi modiilleriyle de biitiinlegik bir
yap1 igindedir. Igerigi :
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1. Teklif ve siparig yonetimi (teklif, siparis, irsaliye ve fatura arasinda biitiinlesik dokiiman
akigy),

2. Miisteri ve/veya satig kalemi bazinda indirim yapabilme (liriine, miisteri ve miigteri
gruplarina 6zel fiyatlandirma),

3. Farkl kurlarda fiyat listeleri olusturma,

4, Satis kalemleri bazinda farkli KDV oranlari verebilme,

5. Satig belgeleri olustururken stokta bulunabilirlilik kontrolii (sipariglerle stokta otomatik
tahsis etme),

6. Sevkiyat gekilleri, 5deme kosullarin1 tanimlayabilme,

7. 1ade faturas: olusturma,

8. Sevkiyat durumlarini irsaliye i¢erisinde inceleyebilme,

9. Uriin seti tanimlama imkana,

10. Siparis kalemlerinin planlamaya otomatik aktarilabilmesi,

11. Miisteriler, tirlinler ve fiyatlar hakkinda istatistiki bilgiler (MS-Excel baglantisi).

8. Envanter Yonetimi Modiili :

Stok hareketlerinin ve stok saymminin yapildigi, stok miktarlarinin ve malzeme hareketi
belgelerinin incelendigi modiildiir. Satin alma siparisi, irsaliye ve is emri belgelerine
istinaden mal hareketi yapilabildigi i¢in sati§, satin alma ve i§ emirleri modiilleriyle
biitiinlesik bir yapidadir. Modiilde yapilan her hareket muhasebe kaydi olusturur. icerigi :

1. Hiyerargik yapida stok takibi (fabrika, depo, stok yeri, parti stogu),

2. Ozel stoklar (mtisteri 5zel stogu),

3. Tek tek veya malzeme listelerine bagl stoktan toplu mal gekme imkam,

4. Depolar ve fabrikalar aras: stok transferi,

5. Satin alma ve i emirlerine baglh mal giris kontrolii,

6. Otomatik olarak iy emrine malzeme ¢ikig1,

7. Kalite kontrol stoklarina malzeme aktarimi ve kalite kontroldeki bloke edilmis mallarin,
kullamlabilir stoklara aktarimi,

8. Malzeme rezervasyon ydnetimi,

9. Mal hareketlerinin belirtilen fiyatlarla, belirtilen hesaplara kayit yapilmasi.

9. Uriin Maliyetlendirme Modiili :
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Bu modiilde aktivite bazli standart iirtin maliyetlendirme islemleri yapilir. Maliyet
hesaplamalar1 igin rota, malzeme listeleri ve maliyet merkezleri modiillerinden ilgili
bilgiler alinir. Maliyet semas: bilgileri, is emirleri modiiliinde is emri maliyeti bulunmasi
asamasinda kullamhr. Igerigi :

1. Kullanici tanimh maliyet semalari,

2. Bir malzeme i¢in farkli maliyet semas1 kullamlarak maliyet hesab1 yapma imkant,

3. Maliyet sonuglarimn MS-Excel'e aktarilmasi, zaman igerisindeki degisimin grafiksel
incelenebilmesi,

4. Maliyet elemanlarinin detayli incelenmebilmesi (hangi aktivite, hangi operasyonda,
birim fiyat1 nedir vb.),

5. Yeni maliyet elemanlar1 ekleyerek (aktivite ve malzeme) simiilasyon yapabilme,

6. Genel giderlerin iirlinlere oransal olarak yansitilmasi.

10. Kalite Kontrol Modiilii :

Uretimin ve hammaddenin kalite takibinin yapildign modiildiir. Is emirleri, envanter
yénetimi modiilleriyle biitiinlesik yap1 igerisindedir. Igerigi :

1. Kalite kontrol islemlerinin tanimlanmasi,

2. Malzeme spefikasyonlari,

3. Kalite kontrol is emirlerinin olugturulmasi ve takibi,

4. Mal giris / ¢ikis kontrolii prosediirleri,

5. Tedarik¢i degerlendirmeleri,

6. Istatistiksel kontrol diyagramlartyla {iretim kalitesi izlenmesi, grafiksel dékiim.

11. Is Emirleri Modiilii :

Uretim takip ve kontrol iglemlerinin yapildifi modiildiir. Modiil igerisinde i emirleri
olusturulur, gergeklesen tiretim bilgilerinin girigi imkam sunulur. Rota, malzeme ihtiyag
planlamasi, envanter yonetimi, kapasite ihtiya¢ planlamasi ve bakim planlamas1 modiilleri
ile arasinda karsilikli bilgi aligverisi mevcuttur. Igerigi :

1. Uretim zamam ¢izelgeleme (ileri, geri),

2. Toplam {iretim siiresini {ist iiste ylikleme ve/veya paralel isleme yaparak hesaplayabilme,
3. Is emirlerini hazirlik zamam gruplarina gére siralayabilme,

4. Malzeme ve kapasite durum raporu,
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5. Kapasite darbogazlarinda iiretim zamanim ayarlayabilme,

6. Gerektiginde alternatif malzeme ve operasyon tanmimlayabilme,

7. Degisik statiiler kullanarak i emrinin ve adimlarinin y6netimi ve kontrolii,

8. Siparis ve parti takibi,

9. Is emrine bagh mal giris ¢ikis kontrolii,

10. Kullanilacak malzemeleri stoktan otomatik ¢ekme, liretilen malzemeleri stoga otomatik

girme.

12. Kapasite Planlamas1 Modiilii :

Bu modiilde, is merkezlerinin kullanilabilir kapasiteleri ile ihtiyag duyulan kapasite
degerlerinin kargilagtinlmas: yapihir. icerigi :

1. Is merkezi ¢alisma zamanlarim g6z niine alarak kullamlabilir kapasite hesabi,

2. Uretim planlan nedeniyle dar bogaz is merkezlerinde dogan kapasite ihtiyaglarinin
planlanmasi (kaba kapasite planlamasi),

3. Agilan iy emirlerinden dofan kapasite ihtiyaglarinin planlanmasi (kapasite ihtiyag
planlamasz),

4. Kullanic1 tarafindan verilen formiillerle kapasite ihtiyacim belirleme,

5. Kapasite dengeleme ve geri besleme,

6. Kapasite dar bogazlarim grafiksel olarak izleyebilme.

13. Bakim Planlamas1 Modiilii :

Periyodik bakim planlarimin olusturuldugu, giinliik kontrol ve ariza bilgilerinin
kaydedildigi modiildiir. Rota, malzeme listeleri, malzeme ihtiyag¢ planlamasi, ig emirleri,
kapasite planlamasi, maliyetlendirme, satin alma ve envanter yonetimi modiilleriyle
biitiinlesik yapidadir. Igerigi :

1. Makina bilgileri,

2. Bakimda kullanilacak malzemelerin ve yapilacak iglemlerin tanimlanmasi,

3. Periyodik bakim ve kontrol plan1 hazirligi,

4. Bakim emirleri agma, maliyet ve personel takibi,

5. Yedek parga ihtiyaglar planlamasi,

6. Tarih bazl1 bakim takibi ve raporlamalar,

7. Anza bildirimi, ariza tarihge kontroli,
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8. Giinliik kontrol iglemlerinin tantmi, kontrol kayztlari,
9. Bakim istatistikleri (makina amza-bakim tarihgeleri, bakim maliyetleri, geciken ve
bitmemis bakimlar vb.).

14. Genel Muhasebe Modiilii :

Genel muhasebe iglemlerinin yapildigi modiildiir. Satin alma, envanter ydnetimi ve fatura
kontrol modiilleriyle biitiinlesik bir yap: i¢indedir. Igerigi :

1. Alacaklar ve borglar hesaplarinin ayr1 olarak tutulmasi ve izlenmesi,
2. Odemelerin kontrolii, hatirlatmalar ve uyarilar (gek/senet takibi),

3. Sirkete 6zgii ve tek diizen hesap plam olusturma,

4. Esnek mali tablolar hazirlama imkani,

5. Hesap tipleri,

6. Tarihge takibi,

7. Hesap agiklamalari,

8. Ilgili hesaba otomatik isleme,

9. Muhasebe belgeleri,

10. Muhasebe dénemleri,

11. Borg analizleri,

12. Sabit kiymetler,

13. Biitge,

14. Para birimleri,

15. Odeme belgeleri.

15. Amortisman Muhasebesi Modiilii :

Bu modiil, maliyet merkezleri ve genel muhasebe modiilleriyle bilgi aligveriginde bulunur.
Igerigi:

1. Isletmedeki sabit degerlerin kayds,

2. Dénemsel amortisman hesabi,

3. Y1l sonunda yeniden degerlendirme isglemleri.

16. Maliyet Merkezleri Modiilii :
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Birim maliyetlerin degisimi ve gergek miktarda tliketilen kaynaklar temel alinarak, fiili
maliyetlerin hesaplandigr modiildiir. Is emirleri, {irtin maliyetlendirme, genel muhasebe
modiilleriyle biitiinlesik yapidadir. Igerigi :

1. Maliyet planlamalariyla, maliyet merkezi biitge ¢aligmalari,

2. Donem igerisinde giderlerin iligkili maliyet merkezlerinde toplanmasi,
iligkilendirilmemis maliyetlerin tiim merkezlere dagitim,

3. Dénem sonlarinda, {iretim giderlerinin birim maliyetlerinin hesaplanmasi, bunlarm iiriin
maliyetlendirme modiiliine aktarima,

4. Maliyet merkezlerinde toplanan degerin, maliyet tagiyicilarina yiiklenmesi,

5. Maliyetlerin tirlinlere dagilim oranlarimin hesaplanmasi, tiriin maliyetlendirme modiiliine
aktarilmasi.

17. Maliyet Tagtyicilarnn Modiilii :

Proje, miisteri siparisi gibi, belirli bir siire igerisinde birgok iglemin dogurdugu maliyeti
ylklenecek birimlerin tammlandify modiildiir. Maliyet merkezleri ve genel muhasebe
modiilleriyle biitiinlesik ¢alisir. Igerigi :

1. Maliyet takibi istenen nesnelerin tanimlanmasi (siparis, tiriin, proje vb.),

2. Olusan giderin ilgili maliyet tagiyicilarina atanmasi,

3. Maliyet tagiyicilarinin planlanan ve gergeklesen maliyetlerinin izlenmesi ve
degerlendirilmesi.

Yukarida tanmitilmis olan IAS yaziliminin modiillerinden ilk on tanesi (1 ve 10 dahil)
lojistik uygulamarin, onbirinciden onii¢lincti modiile kadar olanlar (11 ve 12 dahil, 13
harig) tiretim takip ve kontrol uygulamalarinin, oniigiincti modiil bakim ySnetiminin, 14.
modiilden sonrakiler (14 ve 17 dahil) muhasebe / finansman uygulamalarinin
kapsamindadir. Tiim bu modiller tam bir biitlinlegik (Sekil 7.2) yap1 i¢inde
calismaktadirlar (IAS, 1997).
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Temel veriler Urlin maliyeti sevk
l T l T irsaliyesi
Satin alma talepler | Satis [
3 3 agik faturalar 1
tiretim Kalite
planlar] Is emirleri | | kontrol [ | safha
satin alma) maliyetleri
Fatura L tretilen
kontrol,
Kalite aliyet
t kontrol merkezleri
kullamlan
stoklar ddenen
gelen siparigler| Envanter [malhareketleri faturalar
yOnetimi Finansal
Muhasebe
satin alma siparigi| Kalite stoklar
kontrol

Sekil 7.2 TIAS yaziliminin biitiinlesik yapis1 (IAS, 1997).

7.2.2 Kalibre Boru sistem analizi

Kalibre Boru sistem analizi ¢aligmasi iki agamadan olugmaktadir. Birinci agama, mevcut
sistemin ve is akiglarinin incelenmesidir. Bu g¢ergevede IAS yazilimi ile mevcut islemlerin
yapilabilirliligi analiz edilmigtir. Caligmanin ikinci agamasi ise, mevcut sistem ile IAS
yaziliminin biittinlesik bir sekilde galigabilmesi i¢in sistemde ve IAS yaziliminda yapilmast
gereken degigiklikler tespit edilmigtir. Ancak burada yazilimda yapilmasi gereken



115

degisiklikler yerine, Kalibre Boru'daki mevcut sistemde yapilmasi gereken degisiklikler
{izerinde durulacaktir.

7.2.2.1 Kalibre Boru mevcut sisteminin analizi ve i akiglarinin tespiti

Kalibre Boru sistem analizi ¢aligmasinin ilk agamasini tegkil eden mevcut sistemin analizi
ve i akiglarmin tespitinin amaci, Kalibre Boru'yu ve firma yapisim tanimak ve IAS

yazilimi ile mevcut sistemin yapilabilirliliini analiz etmektir.

7.2.2.1.1 Firmanun statik yapis1

Kalibre Boru'nun statik yapisini su alt bagliklar altinda inceleyebiliriz :
1. Firma faaliyetleri,

2. Mevcut bilgi islem yapisi,

3. Mamiiller,

4. Yar1 mamiiller,

5. Hammaddeler,

6. Rotalar.

7.2.2.1.1.1 Firma faaliyetleri

Kalibre Boru'nun ana faaliyeti, disaridan hazir olarak alinan, belirli bir kimyasal ve fiziksel
yapiya sahip olan borulari, ¢esitli islemlerden gegirmek suretiyle, miisteri tarafindan siparis
edilen boyut ve fiziksel 6zellige getirmekten olugmaktadir.

7.2.2.1.1.2 Mevcut bilgi islem yapis1

Isletme igerisinde muhasebe, satig, satin alma, iiretim planlama ve takip, stok kontrol

faaliyetlerinin bir kismi, bilgi iglem ortaminda birbirleriyle biitiinlesik olmayan yazilimlar
ile kargilanmaktadir. Bu yazilimlar sunlardir :
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1. MEGA : Muhasebe, siparis, irsaliye, fatura iglemlerinde ve ham boru stoklar: takibinde
kullanilan standart bir yazilimdir. Sirket biinyesindeki diger yazilimlara kiyasla birimler
aras1 biitiinlesmeyi en ¢ok saglayan yazilimdir. Cobol yazilim dili ile gelistirilen MEGA,
Kalibre Boru ihtiyaglarina uygun hale getirilmek iizere degistirilmigtir.

2. Microsoft Winword : Miisteri teklifleri ve firmalarla yapilan diger yazigmalar Winword
kullamlarak hazirlanmakta ve saklanmaktadir.

3. DBASEIII + : Kalibre Boru'da teklif maliyetlerinin hesaplanmasinda, Dbase'de yazilmig
bir yazilim kullamlmaktadir. Hesaplanmis maliyetler, teklif, siparis, miigteri ve 6l¢ii
bazinda bu sistemde saklanmaktadir.

4. ALS : Kalibre Boru i¢in 0zel olarak geligtirilmis ve gerceklesen maliyet
hesaplamalarinin yapildif1 bir yazilimdir. Gergeklesen maliyet degerlerinin hesaplanmasi
icin MEGA yazilimindan hesap dékiimleri alinarak, elle ALS'ye aktarilmaktadir. Uretim
hattinda gerceklesen {liretim degerleri de ALS sistemine girilmekte ve maliyet
hesaplamalarinda kullanilmaktadir.

7.2.2.1.1.3 Mamiiller

Kalibre Boru'da sadece boru gekillendirme iglemleri yapilmasi nedeniyle, mamiil gegitliligi
bulunmamaktadir. Cesit olarak farklilik olmamasina ragmen, 6lgiilerin, toleranslarin, boru
boylarinin, kimyasal ve fiziksel &zelliklerin degisimi ile birlikte, ¢ok sayida mamiil boru
tipi ortaya ¢ikmaktadir.

Isletme siparis tizerine {iretim yapmakta, dolayisiyla isletme igerisindeki faaliyetlerin
baglangic1 satig siparisi olmaktadir. Uretilecek olan borunun tiim &zellikleri siparig
agamasinda belli olmaktadir. Mamiiller miigteri isteklerine gore g¢esitlenmekte ve her
miigteri siparigi yeni bir mamiil olmaktadir. Yani, belirli bir kod numarasi ya da isim ile
takip edilen tanimli mamiiller bulunmamaktadir.
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Her satig siparisi yeni bir mamiil olarak algilanabilecegi igin, siparis sirasinda miigteri
tarafindan belirtilen spefikasyonlar (Cizelge 7.2) bu mamiilii tanimlamaktadar.

Kalibre Boru'daki mamiil yapisim (liriin aZaci) incelersek, bir mamiil boruyu iiretmek i¢in
kullanilanilan malzemelerin iki gruba ayrildigin1 gorebiliriz :

1. Ham Boru :

Ham boru bir takim proseslerden gegirilmek suretiyle, fiziksel ozelligi ve Olgiileri
degistirilen ve mamiil haline getirilen iglenmemis borular igin kullamlan isimdir. Sipariste
Ozellikleri belirtilen mamiil boruyu iiretmek igin kullanilabilecek ham boru standart
degildir. Aym1 mamtil {iretiminin yapilabilecegi iki ayn siparis i¢in farkh tipte ve dlgiide
ham boru kullanmak s6z konusu olabilmektedir. Genelde tek bir siparis igin tek tip ham
boru kullanilmaktadir. Ancak bazi durumlarda iki veya daha fazla tipteki ham borudan tek
bir mamiil boru olusturulabilmektedir.

Cizelge 7.2 Miisteri tarafindan belirtilen spefikasyonlar (Sahin ve Cakir, 1997)

malzeme cinsi dikisli veya dikissiz

dis cap

i¢ gap

et kalinhig

norm/malzeme/fiziksel DIN standart1 veya miigteri

Ozellik teknik sartnamesi

toleranslar (i¢) DIN standarti veya miigteri
teknik sartnamesi

toleranslar (dig) DIN standart1 veya miigteri
teknik sartnamesi

boy

2. Yardimc1 malzemeler :
Bir mamiil boruyu iiretmek i¢in kullanilan yardimci malzemeleri, ambalaj malzemesi,

kimyasallar ve kalip ve malafalar olmak tizere ii¢ gruba ayirabiliriz.
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Ambalaj malzemesi olarak, miigteri istekleri dogrultusunda ¢elik ¢ember, sandik, karton,
naylon torba kullamlmaktadir. Sipariste aksi belirtilmedikge, mamiil borular son iglemden
sonra, ¢elik gemberle sariimaktadir.

Kimyasallar, iiretimin degisik asamalarinda ve 6zellikle yaglama havuzlarinda (yaglama ile
asit banyosu, sabun banyosu, ince yag banyosu, fosfatlama gibi tiim banyo iglemleri
anlatilmaktadir) kullamlan maddelerdir. Makinalarda kullanilan yaglar da bu kapsamda ele
alinmaktadir.

Kalip ve malafalar, boru ¢ekimi esnasinda ham borularin, i¢ ve dig gapim istenilen 6lgiilere
getirmek i¢in kullamlan araglardir. Bunlar, mamiil yapisinda bulunmamakla beraber,

mamiil tiretimi esnasinda bulunmasi zorunlu olan araglardir.

Mamiil yapisinin yukarida anlatilan sekilde ortaya ¢ikmasi, standart mamiil yapilarimn
bulunmadifim ortaya koymaktadir. Mamiil yapilar1 her defasinda, eldeki malzemeye ve

miigteri istegine gore degisim gbstermektedir.

7.2.2.1.1.4 Yar:1 mamiiller

Kalibre Boru biinyesinde yar1 mamiil olarak degerlendirilebilecek boru bulunmamaktadir.
Siparige gore yapilan iiretimlerde operasyonlar arasi kalan borular yar1 mamiil olarak kabul
edilmemektedir.

7.2.2.1.1.5 Hammaddeler

Mamiil yapisi1 igerisinde ifade edilen tiim malzemeler (kalip ve malafalar hari¢) hammadde
olarak kabul edilmektedir. Ancak iiretim, ham boru lizerinde islem yapma seklinde
siirdiiriildiifiinden ham boru ana hammadde olarak degerlendirilmektedir. Mamiil
Ozelliklerine bagl olarak, firma digindan iki ana grupta ham boru temin edilmektedir :

1. Dikisli boru : Yass1 saglarin kivrilarak kaynak yapilmasiyla olusturulmaktadir. fhtiyacin
tamamu yurt iginden kargilanmaktadir.
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2.. Dikigsiz boru (gelik ¢ekme boru) : Boru olarak dokiilmek suretiyle iiretilmekte ve
ihtiyacin tamamu yurt digindan kargilanmaktadar.

7.2.2.1.1.6 Rotalar

Ham borulari mamiil hale getirmek i¢in yapilan ana islem soguk ¢ekme iglemidir. Borunun
cekme iglemine tabi tutulabilmesi igin bir dizi islemden gegcirilmesi gerekmektedir. Bir
mamiiliin tiretiminde standart olarak hangi ham borunun kullamilacagy belli olmadigindan,
yapilacak islemler ve iglem siralar1 da standart olarak belli degildir. Aynm1 mamiiliin tiretimi
sirasinda yapilacak olan islemler her defasinda degisebilmektedir. Islem sayilari ancak
siparig alinip ham boru tespit edildikten sonra belli olmaktadir. Bir ham borunun, iiretim
esnasinda gegebilecegi operasyonlar sirasiyla agagida yer almaktadur :

1. Tavlama,

2. Yiizey hazirlama (banyo islemleri),

3. Ug yapma (ug ezme),

4. Soguk ¢ekme,

5. Dogrultma,

6. Kesme.

Kisaca, ham borunun yukaridaki iglemlerden hangisi ile {iretime alinacagi, bir kez igslem
sirasini tamamladiktan sonra, hangi islemlerden ka¢ kez daha gegecegi, siparis alindiktan
sonra belli olmaktadir. Béylece mamiiliin {iretim rotasi, her siparigle birlikte yeniden
¢izilmektedir.

7.2.2.1.2 Firma ici i§ akiglar1

Kalibre Boru, siparig iizerine {iretim yapan bir isletme oldugundan, her geyin baglangici,
firmaya miigteri tarafindan ulagtirlan teklif istegidir. Kalibre Boru sistem analizi
caligmasmin bu kisminda, teklif isteginin alinmasindan sevkiyata kadar olan tiim firma igi
is akislan agiklanmaktadir.
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7.2.2.1.2.1 Teklif istegi alinmas:

Miisterilerden, telefon veya faks araciliftyla dig ve i¢ ticaret bsliimlerine teklif istekleri
gelmektedir. Teklif istegi kapsaminda, istenilen boru ile ilgili bilgiler (Cizelge 7.3)

miisterilerden alinmaktadr.

Cizelge 7.3 Teklif isteginde miigterilerden istenen bilgiler ($ahin ve Cakir, 1997).
dis gap ve i¢ gap

miisteri

et kalinlig miigteri

resim miigteri (verilmemis olabilir)

toleranslar (i¢) miigteri teknik sartnamesi (verilmemis olabilir)
toleranslar (dig) miisteri teknik sartnamesi (verilmemis olabilir)
kimyasal, fiziksel 6zellikler | miigteri teknik sartnamesi (verilmemis olabilir)
boy miisteri (verilmemis olabilir)

miktar miigteri

kullanim yeri miisteri (verilmemis olabilir)

7.2.2.1.2.2 Teklif verme

Teklif istegi lizerindeki bilgiler géz 6niine alinarak, teknik olarak borunun yapilabilirliligi
incelenmeye almmaktadir. Miisteri tarafindan teklif iizerinde belirtilmemis bilgiler,
standartlar (Kalibre Boru, genellikle DIN2391 ve DIN2393 normlarina gore iiretim
yapmaktadir) referans alinarak tamamlanmaktadir. Uretilmesi miimkiin borular i¢in maliyet
hesaplamasi yapilmaktadir. Teklif i¢in yeni bulunan maliyet, miigteriye daha &nce verilen
aym tipteki tirlin icin hesaplanmis maliyetle karsilagtirilmaktadir. On metni Winword'de
hazirlanan teklif, faksla miigteriye gonderilmektedir. Teklif tizerinde, teklif istegindeki
bilgilere ek olarak, birim fiyat, teslim yeri, teslim stiresi, 6deme sekli ve opsiyon bilgileri
yer almaktadir. Miisteriye gonderilen teklifler, teklifte belirtilen opsiyon siiresince
opsiyonlu teklifler dosyasinda tutulmaktadir. Belirtilen opsiyon siiresi iginde miisteriden
olumlu bir cevap alinamazsa, teklif miigteri dosyasina kaldiriimaktadir.
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Teklifteki termin bilgisi, mevcut tiretim hatt1 dolulugu, bekleyen siparigler, teklif edilen
mamiil i¢in belirlenmig iiretim rotasi {izerinden hesaplanan firetim sliresi g6z Oniine
alinarak, iiretim planlama gefi tarafindan tespit edilmektedir. Termine %98 uyumluluk
sarttir. Bu yiizden teklifte belirlenen termin aynen siparige aktarilr.

Teklif maliyetinin hesaplamasinda, kullamlacak ham borunun se¢imi olduk¢a 6nemli bir
rol oynamaktadir. Ham borunun segimi, maliyeti direkt olarak etkileyen bir faktordiir.
Cizelge 7.4'teki kriterler ve teklifte istenilen mamiiliin 6zellikleri g6z 6niine alinarak ham
boru segimi iiretim planlama gefi tarafindan yapilir. Daha sonra segilen ham borunun stokta
bulunup bulunmadif1 ve var ise bagka bir siparis i¢in ayrlip aynlmadigi kontrol edilir.
Tiim bu kontrol kagtt tizerinde yapilmaktadir. Istenilen 6zelliklerde ham boru bulunmamas:
durumunda, iiretim planlama gefi tarafindan satin alma istek formu olusturularak, satin
alma iglemi baglatilir.

Planlamaci kullanilacak olan ham borunun se¢imini yaptiktan sonra, bu ham boruyu teklif
isteginde  belirtilen spefikasyonlara getirmeyi saglayacak olan operasyonlan

belirlemektedir.

Bundan sonraki agamada ham borunun miktari, %10'luk bir 1skarta g6zoniinde tutularak
hesaplanmaktadir. Bu gekilde ham boru maliyeti ortaya ¢ikmig olmaktadir. Kullamlacak
olan ham borunun dikisli veya dikigsiz olmasina ve dier bazi kimyasal &zelliklerine bagh
olarak malzeme maliyeti degisiklik gostermektedir. Bu arada, ham boru maliyetleri,
dikissiz borular i¢in kg. cinsinden ifade edilmekte iken, dikisli borular i¢in metre cinsinden
ifade edilmektedir.

Teklif maliyetinin hesaplanmasindaki son adim ise, aktivite maliyetlerinin
hesaplanmasidir. Bunun igin, firma iginde yazilmig olan (Dbase III +) bir program
kullanilmaktadir. Ham boru segimi yapilip, gerekli ham boru miktan hesaplandigindan ve
operasyonlar belirlendiginden, geriye basit bir ¢arpma islemi kalmaktadir. Tiim bu
bilgilerden, verilen teklifteki birim fiyat bilgisi elde edilmektedir.
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Cizelge 7.4 Ham boru segimi sirasinda géz 6ntinde bulundurulan kriterler
(Sahin ve Cakir, 1997).

ecim Degi - ik

musten teknik safﬁlé.nfiesi sartname varsa bu sartnarﬁedé belirtilen k1myasal
ve fiziksel 6zellikler saglanmali

malzeme cinsi teklif isteginde belirtilen cins ile ayni olmali

dis cap teklif isteginde belirtilen spefikasyondan biiyiik
olmal1

i¢ ¢cap teklif isteginde belirtilen spefikasyondan biiyiik
olmal1

et kalinlig teklif isteginde belirtilen spefikasyondan biiyiik
olmal1

boy teklif isteginde belirtilen spefikasyondan biiyiik
olmali

miktar teklif isteginde belirtilen miktarin iiretilmesine
yetmeli

kalip ve malafa imkanlari ham boruyu istenilen boyutlara getirmek i¢in
kullanilacak kalip ve malafa mevcut olmalh

7.2.2.1.2.3 Termin programi alinmasi

Siirekli miigterilerle yillik ana s6zlesmeler imzalanmaktadir. Ana s6zlesmeler kapsaminda,
alinacak olan borularmn fiyatlar1 ve fiyat degigimlerinin hangi sartlarda yapilacagina dair
bilgiler bulunmaktadir. Ana sézlesmeleri bulunan bu miigteriler, ay igerisinde hangi
dlgiilerde ve hangi miktarlarda boru istediklerine dair termin programi géndermektedirler.
Ancak, borularin ay igerisinde hangi giinlerde talep edildiklerine dair bir bilgi
bulunmamaktadir. Kesinlesmis termin programlar igin siparis olusturulmakta ve siparis
formu doldurulmaktadar.
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7.2.2.1.2.4 Siparig alma

Siparis alma islemi, i¢ ticaret ve dis ticaret olarak adlandirilan iki departman tarafindan
gerceklestirilmektedir. Tekliflerin kabul edilmesi, termin programinin kesinlesmesi ile
birlikte MEGA yaziliminda siparis belgesi olusturulmakta ve siparis formu {izerine girilen
bilgilerin giktis1 (Cizelge 7.5) alinmaktadir. Siparis formu {izerinde siparis edilen mamiil
borunun kodu, standart mamiil kodlar1 bulunmadig igin mevcut degildir. Uretilecek olan
mamiilii Slgtiler, norm, malzeme kalitesi, fiziksel 6zellik vb. teknik bilgiler ayirt
etmektedir.

Teklif isteklerinin birgok kalemden olugabilmesine ragmen, siparigler sadece tek bir kalem
icin agilmaktadir. Bunun nedeni herhangi bir mamiil kodu olmadifindan, iiretimdeki
mamiilii, siparis numaras: ile takip edebilmektir. Boylece, tiretilen mamiiliin maliyeti,

tiretim durumu gibi gerekli olan bilgiler elde edilebilmektedir.

Siparis formu olugturuldugunda, hangi teklife istinaden olugturuldugu bilgisi yer
almamaktadir. Teklif maliyetinin hesaplanabilmesi i¢in, istenilen mamiil boruyu iiretmek
icin gereken ham boru ve liretim proseslerinin siras1 teklif asamasinda belirlendiginden,
siparis agamasinda kullanilacak ham boru ve prosesler bellidir. Teklif verilmeden de
dogrudan siparig alinabilir. Bu durumda maliyet hesaplamas: yapilarak, direkt olarak
siparis formu doldurulur.

Doldurulan siparis formu, tiiretim planlama sefi ve ticaret sorumlulan tarafindan
imzalanarak onaylatilir. B&ylece siparis, liretilebilirlilik, termin, fiyat ve istenilen dlgiiler
konularinda bir kez daha teyit edilmis olur. Teyit edilmis siparig formu faksla miigteriye
gonderilir. Miisteri, siparis formu {izerindeki bilgilerin dogrulugunu, formu imzalayarak
onaylar ve geri gonderir. Miigteri tarafindan imzalanmig siparig formlar1 "OK" ifadesini

tagir. Sadece OK'lenmis siparigler tiretime alinirlar.

Her ay, sevkedilebilir siparigler, sevkiyat: yapilan siparisler, tiretimi heniiz tamamlanmamisg

olan siparisler, termini bu ay olmayip ama tiretim hattinda olan siparigler ve {iretimi bu ay
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icerisinde tamamlanmayacak olan siparisler ile ilgili raporlar alinmaktadir ve bu raporlar,
tiim siparisler bazinda, liriin tipi bazinda ve siparis tonajlar1 bazinda gruplandirilmaktadar.
Satig boliimii siparigi aldifinda, 6deme gekli bilgisini muhasebeye bildirmektedir. Bu
sayede muhasebe boliimi, alacaklar takibi islemlerini yapabilmektedir. Bunun diginda satig
boliimii ile muhasebenin bir iligkisi olmamaktadir. irsaliye ve fatura bilgileri, ambar stok
sorumlusu tarafindan muhasebeye ulagtiriimaktadar.

Cizelge 7.5 Satis siparisinde doldurulan bilgiler (siparis formu) (Sahin ve Cakar, 1997).

miisteri ismi teklif

siparis tarihi teklif kabul tarihi

miisteri vergi dairesi - numarasi teklif istegi

malzeme cinsi teklif dikigli veya dikigsiz
ol¢ti (dis cap/i¢ cap/et kalinligt) teklif

toleranslar (i¢ / di§) teklif

termin teklif

norm/malzeme/fiziksel 6zellik teklif
(6l¢ii, norm, gelik kalitesi)

miktar teklif adet, kg., metre
fiyat teklif
tutar teklif TL /DM
kullanim boyu/sevk boyu teklif
__acma, ezme, biikme, ¢ekme, sertlik teklif
yiizey teklif
teslim yeri teklif
6deme gekli teklif
miktar toleransi planlama (ham boruya
gore hesaplaniyor)
miigteri onay1 miisteri
Kalibre Boru onay1 planlama, ticaret

ambalaj malzemesi teklif sandik, ¢elik gember...
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7.2.2.1.2.5 Stoga iiretim

Kalibre Boru'da nadiren, gelmesi beklenen siparigler igin, yeterli kapasitenin bulunmasi
durumunda, siparig olmadan da liretim yapilabilmektedir. Stoga liretim yapilacagi zaman
gerceklestirilen islemler, siparis ile tiretim yapilmasi ile aymidir. Stok da tipki bir miisteri
gibi kabul edilmekte ve stok isimli bir miigteri igin siparis agilmaktadir. Siparig acildiktan
sonra gergeklestirilen tiim iglemler aymdir.

7.2.2.1.2.6 Satin alma siparigi verme

Kalibre Boru biinyesinde tiretim ihtiyaglarim kargilamak {izere, ham boru, kimyasal madde,
ambalaj malzemesi, kalip ve malafa alimlan yapilmaktadir. Bunlardan ham boru satin
almasin i¢ ticaret ve dig ticaret sorumlular1 yapmakta, diger malzemelerin satin almasi
ambar ve stok sorumlusu tarafindan yiiritiilmektedir.

Miisteri sipariginin alinmasi ile birlikte, stoklarda mamiil borunun iiretilmesi igin gerekli
olacak ham borunun bulunup bulunmadig ve ayrica bu ham boru igin 6nceden verilen bir
satin alma siparigi olup olmadifi kontrol edilir. Sonugta, stoklarda uygun ham boru
bulunmuyorsa ve énceden bu ham boru igin verilen bir satin alma siparigi yoksa, liretim
planlama tarafindan boru satin alma siparig formu doldurularak, boru satin alma isteginde
bulunulmaktadir.

Miigteri talebi dikigli boru kullanimim gerektiriyorsa, dikisgli boru talep aninda siparis
edilmekte ve stokta bulundurulmamaktadir. Ancak dikissiz borular ithal edildigi igin,
stoklanmaktadir. Dikigsiz boru ihtiyaci ise, gegmis veriler ve bekleyen siparisler géz 6niine
alinarak, tedarikgiye 6zgli parti bliylikliikklerinde siparis edilmekte ve stoklanmaktadir.
Dikigsiz borularin alimi 6ncesinde de satin alma isteginde bulunulmaktadir.

Yardimc1 malzmelerin tedariginde ise, ambar ve stok sorumlusu, stoklar1 siirekli kontrol
ederek, kritik seviyenin altinda oldufunu tespit ettifi malzemeler i¢in satin alma istegi
formu olugturmaktadir.
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Boru sipariglerinde gonderilen satin alma siparis formundaki bilgiler, satin alma istek
formundaki bilgiler (Cizelge 7.6) ile aym iken, yardimci malzemelerde ise, sadece
malzeme cinsi, miktar, birim fiyat ve teslim yeri bilgileri bulunmaktadir.

Cizelge 7.6 Satin alma istek formunda bulunan bilgiler ($ahin ve Cakir, 1997).

Bilgi Kaynak Bilgi Kaynak
sartname no kalite kontrol malzeme kodu ambar stok
cins lanlama mal cinsi ambar stok
Slgii _planlama termin tarihi ambar stok
boy _planlama kullanmldi@1 yer ambar stok
miktar planlama miktar ambar stok
birim fiyat ticaret birim ambar stok
tedarikei ticaret tahmini fiyat ambar stok
teslim yeri ticaret son alindig: tarih ambar stok
6deme sekli ticaret tedarikei ambar stok
onay planlama, ticaret, onay ambar stok,

ambar stok kisim gefi

Kalibre Boru, ISO - 9000 standartlar1 geregi satin alma siparigi vermeden 6nce tedarikgi
degerlendirmesi yapmaktadir. Tedarikgiler, Kalibre Boru tedarikgi degerlendirme
prosediiriine gére puanlanarak performans degerlendirmesine tabi tutulmaktadir. Tedarikgi
seciminde tedarik¢inin performans notu, sundugu fiyat ve terminlere baglilik kriterleri
Onem tagimaktadir.

Kalibre Boru biinyesinde satin alma iglemlerinin ve tedarik¢i tekliflerinin saklandig bir
bilgi iglem ortami bulunmamaktadir. Dolayisiyla tiim bu islemlerin takibi, kagit {izerinde
ve elle yapilmaktadir.
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7.2.2.1.2.7 Irsaliye girisi / mal kabulii

Siparigler, irsaliye ile birlikte Kalibre Boru'ya geldifi zaman, ambar stok sorumlusu,
irsaliye tizerindeki hammadde ile satin alma siparis formu (ham boru i¢in) veya satin alma
istek formu (yardimc: malzeme igin) lizerindeki miktan ve ebad1 kargilagtirir. Bilgilerin
aym olmas1 durumunda malzeme alinmakta, aksi takdirde malzeme firmaya
sokulmamaktadir. Irsaliye tizerinde, gelen malin hangi siparise istinaden génderildigi
bilgisinin bulunmamas1 ve satin alma siparig belgelerinin kagit {izerinde takibinin

yapilmasi nedeniyle, siparis irsaliye iliskisini kurmak zor olabilmektedir.

Gelen malzemenin belgelerle uygunlugu kontrol edildikten sonra irsaliye, 6rnek hammadde
ile birlikte kalite kontrol boliimiine gelmektedir. Kalite kontrolde, satin alma siparis formu
veya satin alma istek formu tizerindeki bilgiler bir kez daha kontrol edildikten sonra,
gerekli kimyasal ve fiziksel testlerin yapilabilmesi igin malzemeye gegici giris yapilir. Bu
esnada ham borunun iiretime alinmasim engellemek igin, {izerlerine kirmizi kart asilir.
Kalite kontrol islemleri sonucu, ham borular uygun ise kabul, liretimde giderilebilecek bir
hataya sahipse sartli kabul, uygun degilse red islemleri yapilir. Red olma durumunda
malzemeler, ambar stok sorumlusu tarafindan iade edilir. Sartli kabul durumunun
belirtilme sebebi, miisteriden bir gikayet geldiginde sebebin hammadde olabileceginin

bilinmesidir,

Kalite kontrol iglemleri tamamladiktan sonra, irsaliye ile birlikte ambar stok sorumlusuna
girig kalite kontrol raporu 6rnegi gonderilir. Béylece, mahn iade edilip edilmeyecegi stok
tarafindan grenilmis olur.

7.2.2.1.2.8 Fatura girigi / muhasebeye bilgi aktarimi1

[rsaliyelerin gelmesini miiteakip, en fazla iki, li¢ giin igerisinde, faturalar ambar stok
sorumlusuna gelmektedir. Boru faturalan igin, boru siparigini veren ilgili ticaret
boliimiinden fiyatlarin onay1 alimr. Yardimci malzeme faturalarinin kontrolii ise, ambar
stok sorumlusu tarafindan yapilmaktadir.
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Faturalarin {izerindeki fiyatlarin dogrulugu onaylandiktan sonra, bu faturalarm MEGA
yazilimina girisi ambar stok sorumlusu tarafindan yapilmaktadir. Faturalarin girisi ile,
hammaddelerin stok girisi tamamlanmiy olmaktadir. Bu agamada, cari hesaplara ve stok
hesaplarina ilgili kayitlar diigtilmektedir.

Irsaliye gelisi ile fatura gelisi arasindaki iki, {i¢ giinliik siirede, bulunan gergek hammadde
miktan ile kayitlarda goziiken hammadde miktar arasinda farklilik olmaktadir. Béyle bir
uygulamanin nedeni, hesaplarin dogru tutar ile giincellenmesi olarak agiklanmgtir,

lIade edilecek olan hammaddelerin iadesi ancak, faturalarn gelmesinden sonra
yapilabilmektedir. Dolayisiyla faturasi gelmemis ve iade edilecek olan bir hammaddenin
faturasinin gelmesi beklenmektedir. Bu faturamin girisi yapildiktan sonra iade faturasi
kesilerek malzeme iade edilmektedir.

7.2.2.1.2.9 Uretim planlama / iiretim formu olusturma

Miisteri isteklerinin liretim hattina aktarilmasi, iiretim planlama tarafindan hazirlanan ve
tiretim formu olarak adlandirilan bir belge ile olmaktadir. Bu formun doldurulmasindaki
amag, belli bir siparis i¢in, kullamlacak olan ham borunun kesinlestirilmesini saglamak ve
bu bilgiyi tiretime aktarmak, borunun hangi islemlerden kagar defa gegecegini belirtmek ve
her ¢ekme igleminden sonra, borunun hangi 6lgiilere getirilmesi gerektigini belirtmektir.

Uretim formu siparisin onaylanmasmdan (OK'lenmis siparig) sonra diizenlenir. Aslinda bu
formda bulunan baz1 bilgiler, teklif asamasinda ortaya ¢ikmis olmaktadir. Bu bilgiler, hangi
borunun kullamlacag ve hangi islemlerden yapilacag: bilgileridir ve maliyet hesaplamasi
icin bunlarin &nceden (teklif veya siparig aninda) belirlenmeleri gerekmektedir. Uretim
formu, bu bilgilerin (Cizelge 7.7) kesinlestirildigi belgelerdir ve bilgilerin {iretime
aktarilmasin1 saglamaktadir.
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Cizelge 7.7 Uretim formunda bulunan bilgiler (Sahin ve Cakur, 1997).

ol siparis formu

toleranslar siparig formu

miktar siparig formu

firetim boyu / adedi siparig formu

kimyasal, fiziksel 6zellikler siparig formu

ham boru planlama (maliyet hesabinda belirlenmisti)

miktar ve stok durumu planlama

ham boru boyu ve durumu planlama

iiretim yontemi planlama (maliyet hesabinda belirlenmisti
7.2.2.1.2.10 Uretim takip

Planlama béliimii tarafindan olugturulan tiretim formlar1 tiretim sefligi tarafindan
degerlendirilerek haftalik tiretim plam ¢ikanlmaktadir. Haftahk dretim plaminin
hazirlanmas: esnasinda, heniiz iiretimi tamamlanmamug olan agik siparigler de géz oniine
alinmaktadir. Bir hafta i¢inde tamamlanmas1 gereken siparisler, terminlerine gore ¢ekme
makinalarina dagitilmaktadir. Bir ¢gekme makinasinin kapasitesinin agilmasi durumunda,
digeri yiiklenmektedir. Dolayisiyla, tiretimi yapilacak siparisler, ¢ekme makinalarinin

kapasitesi gz 6niine alinarak belirlenmektedir.

Haftalik iiretim planmna istinaden is emirleri agilmaktadir. I merkezi bazinda her
vardiyada, her {inite igin olusturulan iy emirleri {izerindeki bilgiler (Cizelge 7.8), iretim

planlama formeni tarafindan elle doldurulmaktadar.
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Cizelge 7.8 Is emirleri lizerinde bulunan bilgiler (Sahin ve Cakir, 1997).

linite (iy merkezi) | -

tarih planlamac tarafindan ekrandan girilmekte
vardiya planlamac: tarafindan ekrandan girilmekte
is emri no planlamaci tarafindan ekrandan girilmekte

operatdriin ismi planlamac: tarafindan ekrandan girilmekte
siparis numaralar | planlamac: tarafindan, iiretim formlarindan okunarak girilmekte

ebat planlamaci tarafindan, tiretim formlarindan okunarak girilmekte
adet planlamaci tarafindan, tiretim formlarindan okunarak girilmekte
boy planlamac tarafindan, tiretim formlarindan okunarak girilmekte
islem zamam planlamaci tarafindan, belirlenerek ekrandan girilmekte

Is merkezlerindeki operatorler verilen bu is emri formlan dogrultusunda islerini
yapmaktadirlar. Ancak bunlarin belirtilen sirada yapilmasi zorunlu degildir. Her islem
Oncesinde ve/veya sonrasinda, baz bilgiler (Cizelge 7.9) bu forma girilmek suretiyle tekrar
planlama formenine ulagtirnlmaktadir. Yani her operatér belirli zamanlarda, kullandif
cihazin bazi gostergelerini okuyarak is emri formuna yazmak zorundadir. Operatérler, is
emri belgesinde belirtilen igleri kendi vardiyalar1 boyunca bitiremedikleri takdirde, bu isler
bir sonraki vardiya igin oncelikli isler olmaktadir. Operatorler tarafindan girilen bilgiler ig
emri formlar ile birlikte planlamaya ulastirilmakta, bu bilgiler planlama formeni tarafindan
her bir siparig i¢in toplanmakta ve siparis bazinda ALS yazilimina girilmekte ve bu
bilgilere vardiya raporlar1 ad1 verilmektedir.

Her operatér, vardiya siiresince gesitli proses kontrolleri yapmaktadir. Operatérler, kontrol
sonucunda spefikasyonlar disinda boru tespit ettikleri zaman, hatali boru raporu
diizenlenmektedir. Bu rapor, hatali boru tespit edilmemis olsa bile doldurulmaktadir. Rapor
¢ergevesinde hangi boruda hangi tipte hata (hatalar kodlanmig durumdadir) oldugu bilgisi
yer almaktadir. Hatali olarak tespit edilen borular planlama formeni tarafindan kontrol
edilerek degerlendirilebilir veya 1skarta olarak iki gruba ayrilir ve bu anlama gelen kartlar
borulara asilarak bu borularin diger borulardan ayirt edilmesi saglanir. Degerlendirilebilir
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borular listesi, giinliik olarak iiretim planlama sefi tarafindan doldurulur. Planlama béltimti,
ham boru aragtirmasi yaparken, stoklardaki degerlendirilebilir borulan bu liste ile

gorebilmektedir.

Cizelge 7.9 Vardiya raporlarinda bulunan bilgiler ($ahin ve Cakir, 1997).

her is emri i¢in ayn ayn

caligma bitis saati her i§ emri igin ayr ayri

ebat giriliyor ¢linkii, isleme sirasi
is emri siras1 olmayabilir

adet her is emri igin ayr1 ayn

boy her is emri igin ayr1 ayri

aciklama -

6lgiim degerleri (is merkezi igin) | vardiya sliresince

6l¢lim zamanlar (is merkezi i¢in) | vardiya sliresince

7.2.2.1.2.11 Paketleme / sevkiyata hazirlik

Mamiil {iretimi, borular paketleme iinitesinden gegtikten sonra sevkedilebilir borular formu
(Cizelge 7.10) diizenlenmektedir. Boru paketleme formunda, her bagda kag¢ adet oldugu,
kag bag boru oldugu ve her bagdaki boy 6l¢iisii kaydedilmektedir.

Sevkedilebilir borular formuna, her bagdaki ortalama boy g6z 6niine alinarak boy bilgisi
girilmektedir. Gergeklesen iiretim miktarmin, planlama tarafindan hesaplanan baglangigtaki
miktar toleranslarim gegmesi durumunda kalite kontrol, ticaret bdliimiine danigmaktadir.
Kabuledilebilir &lgiiler belirlenerek sevkedilebilir borular raporuna iglenmektedir. Miktar
toleranslar i¢inde olan borular isaretlenerek, bunlarin islemleﬁ kapatilir.

Sevkedilebilir borular, kalite kontrol tarafindan ticaret béliimiine ulagtinnlmaktadir. Béylece
ticaret bsliimi, {iretimi biten sevkiyata hazir borular: takip edebilmektedir.
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Cizelge 7.10 Sevkedilebilir borular formunda bulunan bilgiler (Sahin ve Cakir, 1997).

miigteri paketleme is emri

siparig no paketleme i emri
olgti paketleme i emri
cinsi paketleme is emri

paketleme (adet/metre)] paketleme formu

boy paketleme formu

devam / bitti kalite kontrol

stok kodu ambar stok sorumlusy
7.2.2.1.2.12 Sevkiyat / irsaliye ¢ikigt

Kalite kontrol tarafindan ticaret boliimiine ulagtirilan sevkedilebilir borular raporlarina
gore, ticaret boltimii sevkiyati diizenlemektedir. Ilk dnce miigteri ile irtibata gegilerek
sevkiyat ve tiretim miktan bildirilmekte, miktar toleranslarim agma durumu s6z konusu ise,
miigteriden onay alinmaktadir. Daha slonra nakliye girketleri ile goriigiilerek arag
¢agrilmaktadir. Ticaret boliimii, sevkedilebilir borular formunu baz alarak, yiikleme emri
belgesini diizenlemektedir. Yiikleme emri formunda yiiklenmesi planlanan siparis no,
miigteri adi, aracin plakasi, yiiklenmesi planlanan mamiil boru miktar (adet, kg. veya metre
cinsinden) bilgileri yer almaktadir. Kalite kontrol béliimii de yiikkleme emrini baz alarak
miigteriyi bilgilendirmek amaciyla kalite kontrol raporu hazirlamaktadir. Bu raporda,
sevkedilen borularin tiim ozellikleri (ebat, miktar, fiziksel 6zellik, kimyasal 6zellik vb.)
belirtilmektedir.

Yikleme emri ve kalite kontrol raporu, yiikkleme tamamlandiktan sonra ambar stok
sorumlusuna gelmektedir. Hafta igerisinde hangi glinlerde sevkiyat yapilacag:, haftaik
yapilan toplantilarda ambar stok sorumlusuna bildirilmektedir. Ancak yine de, ambar stok
sorumlusu o giin sevkiyat oldufunu, aracin tesise gelmesiyle birlikte bilebilmektedir. Bu
agamada irsaliye kesebilmek igin mamiil stoklarina girig yapilmaktadir. Mamiil stoklarina



133

giri yapilmasinin hemen ardindan, irsaliye belgesi g¢ikartilmaktadir. Irsaliye belgesinde
hangi cins borunun ka¢ adet ve ka¢ metre olarak sevk edildigi bilgileri yer almaktadir.
Irsaliye gikig1 ile birlikte aym zamanda, biraz 6nce girilmis olan mamiiliin, stoklardan ¢ikist
yapilmaktadir. Mamiil iadelerinde aym gekilde girig yapilmakta ve mamiil ambar girig
formu doldurulmaktadir.

Ambar stok sorumlusu kestifi irsaliyeleri muhasebe boliimiine iletmektedir. Muhasebe
béliimiinde faturalar kesilerek gerekli islemler saglanmaktadur.

Ambar stok sorumlusu yiikleme emrinde yer alan siparis numaralarini, kesilen irsaliyeler
{izerine yazarak iretim planlama sefligine iletmektedir. Uretim planlama sefi, irsaliye
iizerine numarasi elle yazilmig olan siparig i¢in kullanilan ham boruyu tespit etmektedir.
Siparig i¢in ne kadar ham boru harcandifim irsaliyenin arkasina yazarak ambar stok
sorumlusuna teslim etmektedir. Stok gorevlisi de, bu bilgiye istinaden stoklardan ham boru
¢ikisim gergeklestirmektedir.

7.2.2.1.2.13 Yardimci malzeme tiiketimleri

Uretimde hangi iiniteler tarafindan ne kadar yardimeci malzeme kullanildigina dair bir
rapor, ambar stok sorumlusuna iletilmektedir. Ambar stok sorumlusu, giinliik bazda alinan
bu tiikketim degerlerine istinaden belli periyotlarda, kimi zaman ay sonlarinda, stok
¢ikiglarim yapmaktadir.

Ay sonlarinda gergeklesen stok hareketlerinin doékiimii alinarak, ¢ikiglarin hangi sebepten
oldugu bilgisi, ay boyunca toplanan listeler yardimiyla elle toplanarak doldurulur. Bu
baglamda, ¢ikig sebebi olarak ya belirli {inite ismi yazilir ya da belirli bir tinite igin
kullamlmadig1 anlamina gelen "genel" tabiri kullamlir.

7.2.2.1.2.14 Maliyetlendirme

Kalibre Boru’da yapilan maliyetlendirme islemi, dolayli ve dolaysiz maliyetlerin ayr1 ayr
hesaplanip, dolaysiz olanlarin ilgili yerlere direkt olarak iliskilendirilmesi ve dolayh



olanlarin da galigma saatleri esas alinarak dagitilmasi esasina gore yapilmaktadir. Burada
ilgili yerlerden kasit, ilgili is merkezleridir (Cizelge 7.11). Yani, maliyetler oncelikle is
merkezi bazinda toplanmakta ve daha sonra, bu sekilde ortaya ¢ikan birim maliyetlerden
siparis maliyetleri hesaplanmaktadir.

Maliyetlendirme iglemleri gergevesinde, ham boru maliyeti disindaki maliyetler dncelikle ig
merkezlerinde toplamir. Is merkezleri bazindaki maliyetler (Cizelge 7.12) belirli

kalemlerden olugmaktadir.

Cizelge 7.11 Kalibre Boru is merkezleri ($Sahin ve Cakir, 1997).
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tavlama
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Gizelge 7.12 Is merkezi bazinda maliyet kalemleri (Sahin ve Cakir, 1997).

amortisman giderleri

direkt is¢ilik giderleri
kullanilan malzeme (yardimci)
tamir bakim giderleri
akaryakit giderleri

elektrik giderleri

genel giderler

R NN O\ | Bl W] -

ihracat giderleri (ihrag edilenler igin)

Toplam amortisman ve toplam direkt ig¢ilik giderleri muhasebe hesaplarindan alinarak, is
merkezlerinin o ayki ¢aliyma saatlerine gore dafitilmak suretiyle, is merkezi bazinda
amortisman ve toplam is¢ilik giderleri ortaya ¢ikmig olmaktadir. Toplam amortisman gideri
o ayki ‘leasing’ giderlerinin bir milyar fazlasi olarak hesaplamirken, toplam direkt isgilik
bordrolardan toplanan bir bilgidir.

Kullamlan malzemelerin maliyetinin iki kisimdan olustugu belirlenmigtir. Genel malzeme
maliyetleri, galisma saatine gore dagitilirken, sadece belirli bir is merkezini ilgilendirdigi
bilinen malzemeler de, 6zel yardimer malzeme gideri olarak toplanmaktadir. Bu yardime:
malzemelerin hangi is merkezlerinde ne kadar kullamldiklan stok hareket fislerinden
ambar stok sorumlusu tarafindan belirlenip muhasebeye ulastirilmaktadir. Yardimci
malzemelerin birim fiyat1 olarak da satin alma fiyatlar1 kullanilmaktadir.

Tamir bakim maliyetlerinin hesaplanmasinda da yardimci malzeme maliyetlerinin
hesaplanmasi prosediirii kullanilmaktadir.

Akaryakit giderleri, yaglama, fosfatlama ve tavlama is merkezleri i¢in 6zel olarak
belirlenebilmekte ve maliyet bilgileri muhasebeden alinmak suretiyle is merkezi bazinda
maliyetler ortaya ¢ikmig olmaktadir.
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Elektrik giderleri, her is merkezi i¢in belirlenmis olan belirli bir katsay: ile ¢aligma saatleri
g6z Oniinde bulundurularak, is merkezleri bazinda belirlenmis olmaktadr,

Muhasebede ilgili hesaplarda toplanan genel giderler, is merkezlerinin o ayki ¢aligma
saatlerine gore dafitilmak suretiyle, is merkezi bazinda genel giderler hesaplanmig
olmaktadir.

Toplam ihracat giderleri, muhasebeden ilgili hesaplardan alindiktan sonra tiim is
merkezlerine egit olarak dagitilmaktadir.

Burada hesaplanan rakamlar toplanmak suretiyle is merkezi bazinda aylik toplam
maliyetler ortaya ¢ikmis olmaktadir. Sonugta, iki adet toplam gider (iiretim toplami ve
genel toplam) ve bunlara karsilik da iki adet birim maliyet (dis satimlar birim maliyet ve i¢
satimlar birim maliyet) bulunmus olmaktadir. Bu maliyetlere, kullanilan ham boru
maliyetleri de eklenmek suretiyle siparig maliyetleri hesaplanmis olmaktadir. Kullanilan
ham borularin faturalar1 ambar stok sorumlusu tarafindan muhasebe programina (MEGA)
girilmek suretiyle, bu bilgi muhasebeye ulagtiriimaktadir. Ay sonunda yapilan bu maliyet
analizi sonucunda, yapilan satislarda kar-zarar durumu incelenmekte ve bu baglamda kar

zarar ylizdelerini gdsteren bir rapor alinmaktadir.

Kalibre Boru maliyetlendirme sisteminin (Sekil 7.3) anlatilmasiyla birlikte, Kalibre
Boru’daki mevcut sistemin ve is akiglarmin (Sekil 7.4) anlatimi tamamlannusg
bulunmaktadir. Kalibre Boru sistem analizi ¢alismasinin bundan sonraki boliimiinde,
Kalibre Boru’daki mevcut sistemin, IAS yazilimina uyarlanmas: konusu incelenecektir.
Bunun ger¢eklegmesi i¢in, mevcut sistemde yapilmasi gereken degisiklikler ve mevcut
islemlerin IAS yazilimu ile nasil takip edilecegi konular1 ele alinacaktir.
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. siparis no

. is merkezi

. caligilan stire

. liretilen miktar
. kilogram
. metre
. adet

. amortisman

. direkt isgilik

. tamir bakim

. akaryakit

. elektrik

. genel giderler

. ihracat giderleri

. yardimci

. ham boru

malzeme
giderleri

giderleri

kar / zarar
lizi

Sekil 7.3 Kalibre Boru maliyetlendirme sistemi ($ahin ve Cakir, 1997).
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. ham borunun
kesinlegtirilmesi

. proseslerin
kesinlestirilmesi

. ara ¢ekim iglemlerinde
hedeflenen boru
boyutlarmin
belirlenmesi

. kullanilan ham
borularn miktar ve
cinslerinin stok
sorumlusuna
bildirilmesi

. ham boru stoklarmin
takibi

. Uiretilecek olan mamiillerin spefikasyonlarmin

belirlenmesi

. termin belirlenmesi

. ham boru ve proseslerin belirlenmesi

. maliyet analizi ve sati§ fiyat: belirleme

. ham borularin ve 6zel ambalaj malzemelerinin

tedariBinin saglanmasi

. sevkiyat miktarmin kontrol edilmesi
. ham borularm satin alma faturalarinin fiyat

kontrolii

. i¢ ve dig ticaretin
belirledigi ve
yurtdigindan satin
alinacak olan
malzemelerin takibi

. ithalat masraflarmin
hesaplanmasi

. planlamadan gelen
siparig bazindaki tiretim
formlarmm, iy merkezi
bazina indirgenmesi

. bir siparig i¢in her ig
merkezinde yapilacak
olan islemin ne kadar
zamanda bitirilmesi
gerektifinin belirlenmesi

. islerin bitiminde,
gergeklesen zamanlarin
ve liretim miktarlarinin
kaydedilmesi

——| yapilmas1

. yardimc1 malzemelerin

tedariginin saglanmasi

. satin alinan her tiirlii
hammaddenin fatura
giriginin yapilmasi

. yardimc1 malzemelerin
dretime ¢ikiginin takibi

. ham borularm stoktan
¢ikisinin yapilmasi

. irsaliye ile, satilan
mamiiliin sevkinin

. iade iglemlerinin
yapilmasi ve takibi

. hammadde alimlar1
digindaki tiim
faturalarin
kaydinin yapilmasi

. miigteri faturalarinin
kesilmesi

. tiim genel muhasebe
iglemlerinin takibi

v

. alacaklarin ve borglarm
takibi

. kar-zarar analizinin
yapilmast

. siparig maliyetlerinin
¢ikarilmasi

. tedarik edilen ttim

hammaddelerin girig
kontroliiniin yapilmasi
ve kalite kontrol
statiisliniin belirlenmesi
(kabul, red, sarth
kabul)

. red edilenlerin stok

gorevlisine bildirilmesi
ve hatah boru raporu
dizenlenmesi

. liretim sirasinda kontrol

yapilmasi, 1skarta ve
degerlendirilebilir
borularmn ayrilmas:

. mamiiliin kalite

kontroliintin yapilmasi
ve sevkedilebilir boru
raporunun diizenlenmesi
ve planlama ile ticarete
bildirilmesi

. ylikleme kontroliintin

ve takibinin yapilmasi

Sekil 7.4 Kalibre Boru mevcut is akiglari (Sahin ve Cakar, 1997).
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7.2.2.2 Kalibre Boru’daki mevcut sistemin IAS yazilimiyla yapilabilirliliginin
analizi

Kalibre Boru sistem analizi ¢aligmasinin bu ikinci agamasinda, IAS yazilimi ile Kalibre
Boru’da yapilan iglemlerin nasil takip edilecegi irdelenmis, yazilimin yetersiz oldugu
noktalar belirlenmis ve bu noktalara yonelik ¢6ziim onerileri getirilmigtir. Bu ¢6ziim
Onerileri genelde mevcut sistem tizerinde yapilacak degisiklikleri igeren neriler olmustur.
Mevcut iy akiglarina fazlaca miidahele edilmemesi, IAS yazilimimin Kalibre Boru’da
sorunsuz olarak uygulanabilmesi agisindan, 6nemle tizerinde durulan bir konu olmustur.
Ancak, mevcut sistemde tespit edilen ve islerin takibini zorlagtirici bazi uygulamalarin

degistirilmesi, yeni sistemle birlikte gerekli goriilmiigtiir.

Bu anlatim sirasinda, gereksiz ayrintidan kagimlmig, sadece biitiinlesmeyi ilgilendiren ve i
akiglarinin ortaya ¢ikariimasina yénelik agiklamalar getirilmigtir.

Kalibre Boru’da gerceklestirilen bazi islemlerin yapilis seklinin ya da sirasinin
degistirilmesinin uygun olacag: kararina varilmigtir. Bu degisiklikler 6zetlenecek olursa ;

1. Ham borularin stok giris iglemlerinin yapilmasi i¢in, faturanin gelmesi beklenmeyecek,
bu iglem irsaliye ile gergeklestirilecektir (iki ti¢ giin fatura bekleniyordu),

2. Ham borularin iiretime ¢ikislar sistemde takip edilecek, iy emri baglatildid1 anda iiretime
ham boru ¢ikis1 yapilacaktir (ambar stok sorumlusu tarafindan irsaliyeyi diizenledikten
sonra yapiliyordu). Boylece, ham borularin stok ¢ikisinin mamiil boru satisi ile birlikte
yapilmasi uygulamas: kaldirilmig olacaktir,

3. Mamiil borularin stok takibi yapilacak, dolayisiyla tiretimin bitmesi ile birlikte mamiil
borular igin stoga giris islemi yapilacaktir (ambar stok sorumlusu irsaliyeyi diizenlemeden
hemen 6nce mamiil boru stok girigini yapiyordu, irsaliyenin diizenlemesi ile de mamiil
borunun hemen stok ¢ikigini yapiyordu. Yani mamiil borunun stoa girmesiyle ¢ikmasi
aym1 anda oldugundan mamiil boru takibi, sevkedilebilir boru raporlarindan elle
yapilmaktayd),

4. Bunlarin diginda, degerlendirilebilir veya 1skarta olarak ayrilan borularin stok takibi
yapilacak ve hangi stok yerinde hangi borudan ne kadar bulundugu izlenecektir. Bunu
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saglamak maksadiyla, bu malzemeler igin stok hareketi yapmak gerekli olacaktir
(degerlendirilebilir ve 1skarta borular, her vardiyada operatdrler tarafindan diizenlenmesi
zorunlu olan hatal1 boru raporlariyla elle takip edilmekteydi).

IAS yaziliminin Kalibre Boru’da kolay bir gekilde uygulanabilmesi i¢in, Kalibre Boru is
akiglarinda yapilacak degisikliklerin yanisira, IAS yaziliminda da bazi degisikliklerin
yapilmasi gerekecektir. Bu degisiklikler su sekilde 6zetlenebilir :

1. Satig teklifi ve siparisi igerisinden otomatik malzeme olusturma fonksiyonu
geligtirilecektir. Malzeme simifina girilecek olan zelliklere sahip bir malzeme, sistem
tarafindan otomatik olarak olugturulacak ve malzeme numarasi da sistem tarafindan
verilecektir,

2. Satig teklifi ve siparigi igerisinden iirlin afac1 ve rota tammlanabilmesine imkan
saglanacaktir,

3. Rota seciminin sistem tarafindan yapilmasim saglayacak bir algoritma gelistirilerek,
maliyetlendirme i¢in 6n kogul olan rota se¢iminin otomatik yapilmas: saglanacaktir,

4. Satig teklifi ve siparigi igerisinden maliyetlendirme ¢alistirilarak planlanan maliyetlerin
goriilebilmesi saglanacaktir,

5. Maliyetlendirme sonuglarinin, maliyet kalemleri ile birlikte, degisik tarihler i¢in
sistemde tutulmasi ve listelenmesi saglanacaktir,

6. Is emri igerisinden satin alma istegi olugturulabilmesine imkan saglanacaktir,

7. Siparis i¢erisinden sistemin otomatik is emri olugturabilmesi saglanacaktir,

8. Is bitis onayinda birden fazla birim girilmesi saglanacaktir,

9. IAS yaziliminda muhasebe ile ilgili olarak olugturulan bilgilerin toplanacag: bir tablo
olusturularak, MEGA muhasebe programu ile biittinlesme saglanacaktir,

Sonug olarak, yapilan analiz neticesinde, IAS yaziliminda yapilacak olan degisikliklerle
birlikte, Kalibre Boru’da yapilan iglemlerin tamaminin takip edilebilecegi anlagilmigtir.
Ayrica Kalibre Boru’ya IAS yazilimmin kurulmasi ve is akiglarinin yeni sisteme gére
diizenlenmesi (Sekil 7.5) saglandiktan sonra, IAS yazilimn ile Kalibre Boru’nun
biitlinlegmesinin saglanmasi (Sekil 7.6) mutlaka gerekecektir (Sahin ve Cakir, 1997).
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teklif ve siparis
maliyetleri
«— siparis bilgileri ham boru stoklart —,
l mamiil stoklar1 - sevkiyat bilgileri —
otomatik is emri
ham boru ve rota ve
yardimc1 ham boru
malzeme bilgileri
kullanimlar:

gergeklesen is emri
maliyetleri
gergek liretim stireleri

ve miktarlar: '

v

Sekil 7.5 Yeni sistemde ig akislar1 ($ahin ve Cakir, 1997).
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. Uretilecek olan mamllerin
spefikasyonunun i¢ ve di§ ticaret
tarafindan alinmasi ve sisteme girilmesi

. Terminin ticaret ve planlama igbirligi
ile belirlenmesi

. Ham boru segiminin ticaret ve planlama
igbirligi ile yapilmas! ve sisteme
girilmesi

. Operasyonlarin, girilen ham boruya
gore, sistem tarafindan belirlenmesi

. Girilen bilgiler dogrultusunda,
maliyetlerin sistem tarafindan
hesaplanmasi

. Maliyet analizi dogrultusunda satig
fiyatinin sisteme girilmesi

. Otomatik is emrinin olugturulmas:

. Ham borularm ve 6zel ambalaj
malzemelerinin tedarifinin saglanmasi

. Ithalat masraflarim olugturan kalemlerin
girilmesi ve ithalat maliyetinin sistem
tarafindan hesaplanmasi

. Yardimc1 malzemelerin satin alma
iglemlerinin takibi

A

. satig modiiliinden
otomatik olarak gelen
ham boru se¢iminin
kesinlegtirilmesi

. operasyon stirelerinin
kesinlegtirilmesi

. is merkezi bazinda
vardiya bagmna yapilacak
islerin raporunun sistem
tarafindan hazirlanmasi

. i§ bitiminden sonra,
gergeklesen miktar ve
slirelerin sisteme
girilmesi

. bu bilgilerin stoja ve
maliyetlendirmeye
otomatik olarak
aktarilmasi

. is emri maliyetlerinin
hesaplanmasi

Sekil 7.6 IAS yazilimi ile Kalibre Boru biitiinlesmesi (Sahin ve Cakar, 1997).

. i emrine ¢ikilan ham
borularm animnda stok
¢ikiglarinm yapilmasi

. is merkezine ¢ikilan
yardimc1 malzemelerin
takibi

. Uiretim sirasinda ortaya
¢ikan 1skarta ve
degerlendirilebilir
malzemelerin takibi

. stok-muhasebe
biitiinlegmesinin
saglanmasi
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7.2.3 IAS yaziliminin Kalibre Boru’da kurulumu

Kalibre Boru sistem analizi ¢alismasi1 esnasinda, mevcut sistem ve is akiglann ve IAS
yazilimiyla Kalibre Boru biitlinlesmesinin saglanmasi i¢in hem Kalibre Boru’daki mevcut
sistemde hem de IAS yaziliminda yapilmasi gereken degisiklikler belirtilmigti.
Uygulamanin bu asamasinda, IAS yazilimi ile Kalibre Boru’daki iglemlerin nasil takip
edilece@i incelenecektir. Bu incelemeyi su alt bagliklara ayirabiliriz :

1. Malzeme tanimlamasi,

2. Operasyon sayilarinin belirlenmesi,

3. Her ¢ekimde hedeflenen boru 6lgiistiniin belirlenmesi,

4. Operasyon strasinin belirlenmesi,

5. Degisen boru 6lgiilerine gére birimlerin doniistimlerinin hesaplanmasi,

6. Is merkezleri ve is merkezi aktiviteleri,

7. Is merkezi se¢imi ve operasyon siirelerinin hesaplanmasi,

8. Gerekli ham boru miktarlarimn bulunmasi.

Yukarida adi gegen noktalarin agiklanmasi, IAS yaziliminin Kalibre Boru’ya kurulumu
anlamma gelmektedir, ¢linkii bu noktalar Kalibre Boru’da yapilan tiim islemleri
icermektedir. Uygulamanin bundan sonraki agamalari, gerekli donammin saglanmasi, son
kullanicilarin kigisel bilgisayarlarina IAS yazilmimin yiiklenmesi, ilgili kisilere gerekli
egitimlerin verilmesi ve paralel gecis yontemiyle yeni sisteme gegmektir. Bu galigmalar
tamamlandiktan sonra, sistemin ¢aliymasi gozlenerek, ihtiyag duyulmasi halinde gerekli
diizenlemeler yapilacaktir.

7.2.3.1 Malzeme tanimlamas

Malzemede tutulmasi ve siparig alinirken girilmesi gerekli olan baz1 bilgiler (Cizelge 7.13)
bulunmaktadir. Belirtilen bilgilerin biiyiik bir kismi aym zamanda ham borular igin de
girilmektedir. Dolayisiyla, bu bilgilerin tanimlanacak bir malzeme smifi igerisinde
tutulmas1 uygun olacaktir. Cizelge 7.13’te belirtilen bilgilerin diginda ayrica firma, tesis,
sektor, ozel tedarik tipi, statii, malzeme kodu, malzeme adi, malzeme grubu, stok birimi ve
ikinci stok birimi bilgileri, IAS yazilimi tarafindan otomatik olarak atanmaktadir.
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Cizelge 7.13 Malzeme tamimlanirken girilmesi gerekli olan bilgiler (Cakir, 1997).

O 0 <3 & v bW N -

W W W W W N N N NN e et e e e
LU Y28 B 8RRV RESES=sIaaaron =2

Dikisli / Dikigsiz

Drs gap
D1 gap + toleransi

D1s gap - toleransi

I¢ cap

I¢ gap + tolerans:

I¢ gap - toleransi

Et kalmhif

Et kalinlif1 + tolerans:
Et kalinh: - toleransi
Kullanim boyu
Kullanim boyu birimi
Kullanim boyu toleransi
Sevk boyu

Sevk boyu birimi
Norm

Malzeme kalitesi
Fiziksel dzellik
Cekme

Akma

Uzama

Yiizey durumu

Agma

Ezme

Biikme

I¢ ¢apak durumu (var / yok)

Mamiil grubu

Dogrultma toleransi (dar/normal)
EDDY durumu (var / yok)

Tavlanmug (evet / hayir)

Yaglanmug (evet / hayr)
Ug ezilmig (evet / hayir)

Sabit Boy
Thrag mi? (evet / hayir)

Mecburi

Arama kriteri

Arama kriteri

Arama Kriteri

Mecburi (girilmezse 3-6 m. olarak gelir)

Mecburi
Mecburi

Mecburi

Mecburi / Arama kriteri

Mecburi

Mecburi

Mecburi

(Ham borular i¢in) Mecburi / Arama kriteri
(Ham borular i¢in) Mecburi / Arama kriteri
(Ham borular igin) Mecburi / Arama kriteri

Mecburi ( otomatik deger hayirdir)




145

7.2.3.2 Operasyon saydarinin belirlenmesi

Malzemenin (dolayisiyla mamiil borunun ve ham borunun) sistemde tamimlanmasindan
sonra kullanici (satig elemani), stoklarina bakarak ham boru stoklarindan uygun olami

secerek, mamiiliin tiretiminde kullamilacak hammaddeyi belirleyebilecektir.

Bundan sonraki agama, IAS yazilimimin mamiiliin rotasim otomatikman tanimlamasidir.
Bu tammlamamn yapilabilmesi igin bir algoritmaya ihtiyag vardir. Bu algoritma da

tamamen ¢ekim sayisimin belirlenmesine baglidir.

Cekim islemi bir borunun gekilmek suretiyle uzunlugunun, dis ¢apinin, i¢ ¢apmin ve
dolayisiyla et kalinlifinin degistirilmesi islemidir. Fakat bir boru, bir ¢ekimde ancak belirli
bir miktara kadar gekilebilmektedir. Bu yiizden ¢ekim sayisinin hesaplanmasi, rotanin
belirlenmesi i¢in gereklidir. Cekim sayis1 hesaplanirken 4 asamali bir iglem yapilmaktadir.
Bu islemler su sekildedir :

7.2.3.2.1 Uzama katsayis1 (deformasyon) kriterine gére ¢ekim sayisinin bulunmasi

Bu hesaplamalarda kullanilan bazi simgeler bulunmaktadir. Bunlar ;
D; =¢ekim 6ncesi diggap ; D, = ¢ekim sonrasi dig ¢ap

d; = ¢ekim oncesi i¢ ¢ap ; da=¢ekim sonrasi i¢ ¢ap

s1 = ¢ekim Oncesi et kalinlif1 ; s, = ¢ekim sonrasi et kalili

1; = gekim Oncesi boy ; 1= c¢ekim sonras1 boy

Uik = uzama katsayisi ; H=c¢ekim sayis1

H; = uzama katsay1s1 kriterine gore hesaplanan ¢ekim sayisi

H, = dis ¢ap kriterine gére hesaplanan ¢ekim sayisi

Hj; = et kalinli kriterine gore hesaplanan ¢ekim sayisi

Oncelikle, ¢ekim sayis1 hesaplanirken baz alinan bir uzama katsayis1 (Denklem 7.1) vardur.
Ancak, uzama katsayisi kriterine gére bulunan ¢ekim sayis1 sadece bir alt sinir olmaktadir.

Uc={((D1-s1)x81)/((D2-53)x82) } (Denklem 7.1)
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Bu hesaplamadan sonra bir ¢ekim sayis1 (Denklem 7.2) ortaya ¢ikmaktadir.
H;=round "~ "{ 1n (Uy)/0.40 } (Denklem 7.2)
7.2.3.2.2 D1 ¢ap kriterine gore ¢ekim sayisinun bulunmasi

Her borunun, dis ¢apimin biiytikliigtine gore, ¢ekilebilecegi bir limit miktar1 bulunmaktadir.
Bu miktar, ¢ap biiytikliiklerine gore Cizelge 7.14’te verilmistir.

Cizelge 7.14 D1s cap kriterine gére ¢ekim araliklari (Cakar, 1997).

0-10 2
10-15 4
15-20 5
20-40 8

>40 10

D1s ¢ap kriteri gézontine alinarak g¢ekim sayis1 hesabi yapilirken, Cizelge 7.14’te belirtilen
¢ekim araliklarina gore ham boru dis ¢ap 6lglistinden agagiya dogru, mamiil borunun dig
cap Olglistine kadar inilerek dig gap kriterine gore gekim sayis1 (H,) bulunur.

7.2.3.2.3 Et kalinlig1 kriterine gore ¢ekim sayisinin bulunmasi

Cekim sayis1 hesabinda diger bir kriter de et kalinlifidir. Burada iki aralik s6z konusudur.
Eger ¢ekim sonras: et kallifi (s;) degeri 3 mm.’den biiyiik veya esit ise, maksimum ¢ekim
miktar1 1 mm. olmaktadir. Aksi takdirde (s; < 3 mm), maksimum ¢ekim miktar1 0.7 mm.
olmaktadir. Dig ¢ap kriterinde oldugu gibi, ham borunun et kalinligindan mamiil borunun
et kalinh§ma, maksimum g¢ekim aralify g6z Oniine alinarak inilecek olursa, et kalinlig
kriterine gore ¢ekim sayis1 (H3) bulunmus olur.

“*> round fonksiyonu, reel bir say1y1 bir iist tam say1tya tamamlayan bir fonksiyondur.
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7.2.3.2.4 I¢ cap kontrolit

Burada yapilan kontrol, aslinda uzama hesabi sonucunda bulunan ¢ekim sayisin
uygulanabilir bir say1 olup olmadiginin kontroliidiir. Burada borunun i¢ ¢apak durumuna
gore, iki durum s6z konusudur. Ham boru i¢ ¢apakli degilse, i¢ ¢ap ¢cekim miktarinin (d; -
d») uzama katsayis1 Kkriterine gore bulunan ¢ekim sayisina (H;) oram (yani (d; - d) / H;
orani), birden kii¢iik olursa, bu mamiil boru, segilen ham borudan gekilemez.

Ham boru i¢ ¢apakl: ise, aym oran (yani (d; - d;) / H; orani) tigten kiigiik olursa, aym
sekilde bu mamiil boru, segilen ham borudan gekilemez.

Bu durum s6z konusu olursa IAS yazilimi, kullanicty: uyararak otomatik rota olusturmay:
durduracaktir. Béyle bir durumda kullanici, ya rotay: elle olugturacak ya da bagka bir ham

boru segerek, sistemin yeni bir rota olugturmasini isteyecektir.

Sonug olarak, tiim hesaplamalarin ve kontrollerin sonucunda, ¢ekim sayisi (Denklem 7.3)
su sekilde bulunur :

H=max (H;,H;,H3) (Denklem 7.3)
7.2.3.2.5 Fiziksel ozelligin etkisi

Biitiin hesaplamalarin diginda bir kriter de, mamiil borunun fiziksel &zelligidir. Mamiiliin
fiziksel 6zelligi BKW (son gekimden sonra tavlanmig yumusgak borunun fiziksel 6zelligi)
ise, ¢ekim sayis1 bir artmaktadir.

7.2.3.2.6 Ornek cekim sayis1 hesaplamast

Buraya kadar anlatilan ¢ekim sayisi hesaplamasinin daha iyi anlagilabilmesi igin bir 6rnek
hesaplama agagida verilmistir :

Mamiil borunun dig ¢ap: : 20 mm , i¢ ¢ap1 : 14 mm , fiziksel durumu : BKW olsun.



148

Ham borunun dis ¢ap1 : 33.7 mm , i¢ ¢ap1 : 24.7 mm ve i¢ ¢apag1 alinmig olsun.

Buna gore ¢ekim sayis1 hesaplanmak istenirse, ilk 6nce borularin et kalinliklar1 (Denklem
7.4) hesaplanmalidir,

s=(D-d)/2 (Denklem 7.4)

Mamiil borunun et kalinlifs 3 mm olarak ( (20 -14) / 2 = 3), ham borunun et kalinhig ise
4.5 mm olarak ( (33.7 - 24.7) / 2 = 4.5) hesaplanir. Bundan sonra H; , H, ve H; degerleri

hesaplanabilinir.

H, degerinin hesaplanabilmesi igin ilk 6nce uzama katsayisinin bulunmas: gerekmektedir.
Ilgili formiilde (Denklem 7.1) gerekli degerler yerlerine konursa, uzama katsayis1 (Uy)
“£((33.74.5)x4.5) / ((20-3)x3)} = 2.89” olarak bulunabilir. Bulunan uzama katsayisi
degeri H; formiilinde yerine konacak olursa, uzama katsayisi1 kriterine gore ¢ekme sayisi
(H)) “round { In(2.89) / 0.40 } = 3” olarak hesaplanabilinir.

Bulunan uzama katsayisina gére bulunan ¢ekme sayisinin uygun bir deger olup olmadigy, i¢
cap kontrolii yontemiyle tespit edilmelidir. Ilgili kriter uygulanirsa, ( 24.7 - 14 ) / 3 = 3.56
degeri bulunur ki bu, 3.56 > 1 (giinkii ham borunun i¢ ¢apafi alimmisti) kosulunu
saglamaktadir. O halde, hesaplanan H; degeri uygundur.

Cizelge 7.14’te belirtilen dis c¢apa gére ¢ekim araliklarindan yararlanarak H, degeri
bulunabilir.

33.7 <40 oldugundan dis ¢aptan en fazla 8 mm alinabilir (33.7 - 8 =25.8 mm),
20 < 25.8 <40 oldugundan dis ¢aptan en fazla 8 mm alinabilir (25.8 - 8 = 17.8 mm),
17.8 <20 oldugundan hesaplama bitmigtir (mamiil borunun dis ¢ap1 20 mm idi).

O halde, H, = 2 olarak bulunur.

Et kalinlig1 kriterine gore gekim sayisim1 hesaplamak gerekirse,



149

4.5 > 3 oldugundan et kalinlifindan en fazla 1 mm alinabilir (4.5 - 1 = 3.5 mm),
3.5> 3 oldugundan et kalinlifindan en fazla 1 mm alinabilir ( 3.5 - 1 =2.5 mm),
2.5 < 3 oldugundan hesaplama bitmistir (mamiil borunun et kalinlig1 3 mm idi).

O halde H; = 2 olarak hesaplanir.

Tim bu hesaplamalardan ve kontrollerden sonra g¢ekim sayisi hesaplanabilinir. Ilgili
formiilde (Denklem 7.3) gerekli degerler yerine konursa,

H =max ( 3, 2, 2 ) = 3 olarak hesaplanir. Ancak bu agamada da mamiil borunun fiziksel
Ozelligi kontrol edilmelidir. Mamiil borunun fiziksel dzelligi BKW oldugundan, bulunan
¢ekim sayisim (H) bir arttirmak gerekir.

Sonug olarak, 6rnekteki ham borudan mamiil boruya inmek igin (3+1) 4 ¢ekme iglemi
gerekmektedir. Cekim sayis1 hesaplandiktan sonra, her ¢ekimde hedeflenecek ¢ekim

Olgiilerinin hesabi ve operasyon siralarinin belirlenmesi kolay olacaktir.

7.2.3.3 Her ¢ekimde hedeflenen boru dlgiisiiniin belirlenmesi

Cekim sayisinin hesaplanmasindan sonraki agama, her ¢ekimde ulagilmak istenen ¢ekim
sonrast i¢ ¢ap ve dig ¢ap Olglilerinin belirlenmesidir. Aslinda bu degerlerin nasil
bulunacagy, dis ¢ap kriterine ve et kalinlifn kriterine gére ¢ekim sayisinin hesaplanmasi
bahsinde anlatilmgtir.

D1s gap kriterine gére ¢ekim sayisinin bulunmasi esnasinda kullanilan maksimum g¢ekim
araliklan (Cizelge 7.14) dikkate alinacak olursa, buradaki degerlerin (ham borudan mamiil
boruya inilirken elde edilen her ¢ekim aralify), ara ¢ekimlerdeki borunun dig ¢ap 6lgiistinii
ifade ettigi goriilecektir. Di§ g¢ap kriterine gore hesaplanan ¢ekim sayisi, et kalinlif1 ve
uzama kriterlerine gore hesaplanan ¢ekim saynndan daha bilyiikse, zaten ¢ekim sayisi dig
¢apa gore hesaplanan say1 olacaktir. D1g ¢ap hesabindan bulunan ¢ekim sayisi, uzama ve et
kalinlif1 hesabindan bulunan ¢ekim sayisindan daha kiigiik olursa, bu durumda da ara
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cekim degerleri, ¢ekim araliklarma uymayabilir. Ancak bu durumun bir sakinca
dogurmayacagina karar verilmigtir.

Et kalinhifinin ara ¢ekimlerdeki hesab: da aym dig ¢apta oldugu sekilde belirlenir. Ancak,
et kalinlig1 hesabindan bulunan ¢ekim sayisi, sonug¢ olarak bulunan maksimum g¢ekim
sayisindan kiigiik ise, ara gekimlerdeki et kalinliginin hesabi (Denklem 7.5) degismektedir.

ss=81-((s2-s1)/H) (Denklem 7.5)

Dis ¢ap ve et kalinliklann hesaplandifinda da i¢ ¢aplar otomatik olarak (Denklem 7.4)
hesaplanmis olacaktir.

Cekme isleminden sonra meydana gelen dig ¢ap, et kalinlif1 ve i¢ ¢ap 6l¢ii degigikliklerinin
disinda, borularin boylari ug¢ ezme, ¢ekme ve kesme islemlerinden sonra da
degisebilmektedir.

U¢ ezme isleminden sonra boru boylarn 200 mm. azalmaktadir. (Cekme makinasindaki
kizagin boruyu kavrayabilmesi i¢in borunun bir ucunda yaklagik 200 mm.'lik ug ezerek bir
kafa agilmaktadir.)

Cekme iglemi sonucunda borunun ne kadar uzayacafi daha Once agiklanan uzama
katsayisinin (Denklem 7.1) yardimiyla hesaplanmaktadir (Denklem 7.6).

I =1; x Uk (Denklem 7.6)

Kesme isleminden sonra da boru boylar1 degismektedir. Kalibre Boru'da s6z konusu olan

ii¢ ¢esit kesme iglemi vardir. Bunlar ug kesme, boy kesme ve sabit boy kesme iglemleridir.

Ug kesme igleminde borunun boyu kisalmamaktadir. Burada kesilen miktar, ug¢ ezme iglemi
esnasinda yapilan 200 mm.'lik kafalardir. Ister son ¢ekim isterse ara ¢ekim olsun, her

¢ekme igleminden sonra ezilen uglar mutlaka kesilir.



151

Boy kesme islemi miisterinin, sevk boyunun rastgele (random) boy (rastgele boy : 3-6 m)
olmasint istedigi zamanlarda yapilan son kesme iglemidir. Son ¢ekme igleminden sonraki

boru, fire vermeyecek gekilde 3 metre ve 6 metre arasindaki degerlerde kesilmektedir.

Sabit boy kesme islemi ise, miigterinin, sevk boyunu sabit (fix) boy istedigi zamanlarda
yapilan kesme iglemidir. Son ¢ekme isleminden sonraki boru, miisterinin istegi olan sabit

boya gore kesilmektedir. Olusan fire miigteriye yansitilmaktadir.

Boy kesme iglemleri, miigteri talebine ve uzama katsayisina gore kolaylikla
hesaplanabilmektedir.

7.2.3.4 Operasyon sirasinin belirlenmesi

Kalibre Boru’da operasyonlar hemen hemen her zaman agagida belitilen sirayla olmaktadir:

1. Tavlama,
2. Yaglama,
3. Ug ezme,
4. Cekme,

5. Dogrultma,
6. Kesme,

7. Paketleme.

Bu operasyonlarin diginda, fosfatlama operasyonu (mamiil grubu kops oldugunda
yapilmaktadir) ve EDDY operasyonu (mamiil spefikasyonlarinda belirtildigi zaman yapilan
bir elektromanyetik ¢atlak testidir) olmak iizere iki operasyon daha bulunmaktadir.

Bu arada, ham boru tavlanmig ve/veya yaglanmis ve/veya ug¢ ezilmis ise (bu bilgiler
Cizelge 7.13’ten alinmaktadir) bu operasyonlar (Cizelge 7.13’te bu bilgilerin soruldugu
alanlarin karsilif1 evet olan operasyonlar) atlanmaktadir.
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Bunun diginda, 6. operasyondan (kesme) sonra, eger ¢ekim sayisi birden biiyik ise,
paketleme operasyonu yapilmamakta, tekrar birinci operasyona doniilmekte ve aym
islemler, son ¢ekim de yapilana kadar tekrarlanmaktadir. Tiim g¢ekim iglemleri yapildiktan
sonra, en son olarak paketleme operasyonu yapilmaktadir.

Mamiil grubu kops oldugu zaman (bu bilgi Cizelge 7.13’ten alinmaktadir) son ¢ekimden
sonra fosfatlama operasyonu yapilmaktadir.

Bu anlatilanlarin diginda mamiil grubunun fiziksel 6zellik durumu (bu bilgi Cizelge
7.13’ten alinmaktadir) NBK, GBK, BKS (bu fiziksel 6zellikler son ¢ekme isleminden
sonra tavlanan yumugsak borulara ait olan fiziksel Ozelliklerdir) oldugu zaman son
¢ekimden sonra, iglemler gu sirayla devam etmektedir :

1. Cekme (son ¢ekim),

2. Dogrultma,

3. Kesme (bu kesme iglemi ug kesmedir),
4. Tavlama,

5. Yaglama,

6. Dogrultma,

7. Kesme (bu kesme islemi boy kesmedir),
8. Paketleme.

Biitlin bu anlatilanlara ilaveten, efer mamiil spefikasyonlarinda EDDY islemi varsa,
operasyon sirasi son ¢ekimden sonra su sirada olmaktadir :

1. Cekme (son gekim),

2. Dogrultma,

3. Kesme (bu kesme iglemi u¢ kesmedir),
4. EDDY,

5. Kesme (bu kesme iglemi boy kesmedir),
6. Paketleme.
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7.2.3.5 Degisen boru édlgiilerine gore birimlerin déniigiimlerinin hesaplanmasi

Bu ana kadar anlatilanlarla kullanici, malzeme 6zelliklerini girebilmekte ve tanimlanan
malzemelerden birinin ham boru olarak se¢ilmesiyle birlikte, se¢ilen ham borunun mamiil
boru olana kadar gegecegi operasyonlar ve her operasyon sonucu olugacak borunun dis ¢ap,
i¢ gap, et kalinlig1 ve birim boyu belirlenebilmektedir. Bu hesaplamalar yapildig: takdirde
bir malzeme igin birimlerin birbirlerine d6niistimleri rahatlikla yapilabilecektir.

Metre - adet doniistimii i¢in, toplam metrenin (siparisteki ve/veya i emrindeki) birim boya
béliinmesi yeterli olacaktir.

Metre - kilogram doniigtimii igin ise, bir gevrim katsayis1 (Denklem 7.7) tanimlanmigtir. Bu

¢evrim katsayisinin hesaplanmas: ile istenen doniigiim yapilabilmektedir.
m/kg ¢evrim katsayis1 = (D-s)x s x 0.02466 Denklem (7.7)

Kilogram - metre doniigiimii i¢in ise, yukarida hesaplanan gevrim katsayisinin (Denklem

7.7) carpmaya gore tersini almak yeterli olacaktr.

Yani, sonug¢ olarak herhangi bir malzemenin toplam boy (metre), toplam kilogram ve
toplam adet bilgileri birbirine kolaylikla déniigtiiriilmektedir. Sipariste bunlardan sadece
birisinin girilecek olmasina ragmen, rotanin IAS yazilim tarafindan belirlenmesi sirasinda
bu déniigtimler kullamlacaktir. Ciinkii, operasyon siireleri, degisik operasyonlar igin farkli
birimler kullanilarak hesaplanacaktir.

7.2.3.6 Is merkezleri ve is aktiviteleri
Calismanin bu agamasinda, Kalibre Boru igin tamimlanacak iy merkezleri, bu is

merkezlerinde yapilan operasyonlar ve her operasyon igin tammli olacak aktiviteler
(Cizelge 7.15) belirlenmistir.
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Cizelge 7.15 Operasyonlar ve aktiviteler (Cakar, 1997).

1 | tavlama tavlama var var | makina
2 | yaglama yaglama var var | makina
3 | yaglama yaglama var var | makina
4 | ug ezme ug ezme var var | makina
5 | ¢ekme-1 ¢ekme var var var | hazirlik + makina
6 | ¢ekme-2 ¢ekme var var var | hazirlik + makina
7 | ¢ekme-3 ¢cekme var var var | hazrlik + makina
8 | ¢ekme-4 ¢cekme var var var | hazirlik + makina
9 | dogrultma dogrultma var var var | hazirlik + makina
10 | sulu daire kesme var var | makina
11 | behringer kesme var var | makina
12 | otomatik kesme| kesme var var | makina
13 | fix kesme kesme var var | makina
14 | EDDY EDDY var var var | hazirlik + makina
15 ] paketleme paketleme var | iscilik
16 | kops paketleme } paketleme var | iscilik

7.2.3.7 I§ merkezi secimi ve operasyon siirelerinin hesaplanmasi

Calismamin bu bolimiinde, tanimlanan i merkezlerindeki operasyon siireleri
belirlenecektir.

7.2.3.7.1 Operasyon siirelerinin hesaplanmasi

7.2.3.7.1.1 Tavlama operasyonu

Tavlama operasyonu siiresi (Cizelge 7.16) kilogram iizerinden hesaplanmaktadir.
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Cizelge 7.16 Tavlama operasyonu birim siireleri (Cakur, 1997).

20.99 1.5 2.99 1300

20.99 3 >3 1500
21 40.99 0 1.49 1000
21 40.99 1.5 2.99 1200
21 40.99 3 >3 1600
50 75.99 0 1.49 1200
50 75.99 1.5 2.99 1500
50 75.99 3 >3 1600
76 107.99 0 1.49 1200
76 107.99 L5 2.99 1500
76 107.99 3 >3 1700
108 >108 0 1.49 1200
108 >108 1.5 2.99 1500
108 >108 3 >3 1700

Tavlanacak boru miktarina gore tavlama operasyonu igin gerekli siire, bu birim siirelere
gére hesaplanabilecektir. Ancak borunun fiziksel &zelliginin NBK, GBK, BKW olmas1
durumunda borularda hassasiyet var demektir. Bu durumda, bulunan makina siirelerinin
%20 fazlas1 alinmahdur.

7.2.3.7.1.2 Yaglama operasyonu

Burada yaglanacak boru miktarimin ka¢ bag yaptifn 6nemli olmaktadir, ¢iinkii bir bag
borunun yaglanmas igin gerekli siire 45 dakikadir. Yaglanacak borularin ka¢ bag yaptig
dig ¢ap Olgiilerinden hesaplanmaktadir. Yani, sistem yaglanacak borunun dig ¢ap
olgiilerinden (Cizelge 7.17) bir bagdaki maksimum boru sayisim bularak, bag sayisin
hesaplayacaktir. Buradan operasyon siiresi hesaplanacaktir. Ancak, bu hesaplamalarin bir
kistastan daha gegirilmesi gerekmektedir. Bu kistas, vincin tagiyabilecegi maksimum
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agirliktir. Ving maksimum 3500 kilogram tagiyabilmektedir. Eger bu sart saglanmazsa, bag
sayisi bir arttiralir,

Cizelge 7.17 Yaglama operasyonu birim stireleri (Cakir, 1997).

10 20 350 1000 3 135
21 30 250 1000 4 180
31 40 150 1000 7 315
41 50 100 1000 10 450
51 60 65 1000 16 720
61 70 45 1000 23 1035
71 90 35 1000 29 1305
91 114 25 1000 40 1800
115 159 20 1000 50 2250

Fosfatlama operasyonu (mamiil grubu kops oldufu zaman, paslanmaya karsi koruma
amacgli yapilan bir yiizey kaplama islemidir) i¢in kapasite 1600 adet/saat olarak

belirlenmigtir.

7.2.3.7.1.3 Ug ezme operasyonu

Ug ezme operasyonu igin makina stirelerinin hesaplanmasi maksadiyla bir kural
bulunamamistir. Bu nedenle deneysel veriler kullamilarak stireler saptanacaktir. Bu amagla,
belirli dis ¢ap, et kalinli1 ve bir sonraki operasyonda (¢ekme operasyonu) hedeflenen dig
¢ap araliklar1 igin belirlenecek birim stirelerin yer aldifi bir tablo yardimiyla operasyon
stireleri hesaplanacaktir. Bu tablo, bir destek tablosu olacaktir ve kullanici tarafindan
degisiklik yapilabilecektir. Bu operasyon siiresi belirlenirken de adet bilgisi esas
olmaktadir. Bir adedi ezmek i¢in gegen stire hesaplandiktan sonra, toplam is emri adedi ile

carpilmak suretiyle toplam operasyon siiresi hesaplanabilecektir.
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7.2.3.7.1.4 Cekme operasyonu

Cekme operasyonu icin gerekli olacak toplam siirenin hesaplanmasi biraz daha zor
olacaktir. Isletme igerisinde birden fazla ¢ekme makinasi bulunmaktadir. Her bir
makinanin Ozellikleri ve dolayisiyla operasyon stireleri farkli olmaktadir. Bu nedenle,
oncelikle uygun makinanin (is merkezinin) segilmesi gerekmektedir. Kalibre Boru’da dort
adet ¢ekme makinasi1 bulunmaktadir. Bunlardan ii¢ii faaliyette iken, heniiz bir tanesi
faaliyete baglamamigtir. Bu {i¢ makinanin teknik &zelliklerini s6yle siralayabiliriz :

1. Makina, 10 ton ¢ekim kuvvetindedir ve dig ¢ap 51 mm ve daha kii¢iik olan borularin
¢ekiminde kullamilmaktadir.

2. Makina, 20 ton gekim kuvvetindedir ve dis ¢ap1 63 mm.’ye kadar (63 mm hari¢) olan
borular ¢ekebilmektedir.

3. Makina, 30 ton ¢ekim kuvvetindedir ve dig gap1 63 mm.’den biiyiik olan (63 mm dahil)
olan borulan ¢ekebilmektedir.

Buna gore Oncelikle gekilecek borularin dis ¢apr 63 mm. ve daha biiyiik ise, tonajina
bakilmadan 3. makina se¢ilmelidir. Bu anlatilanlar g6z oniinde bulundurulursa, makina
secimi su sekilde olacaktir. Sistem ilk 6nce gekilecek borunun tonajimi (Denklem 7.8)
hesaplayacaktir. Bu tonaj hesabina gore bir makina segilecektir. Bu segimden sonra dig ¢ap
kontrolii yapilacaktir. Dis ¢ap segilen makinaya uymuyorsa, bir iist makina kontrol
edilecektir. D1s ¢ap bu makinanin gekebilecegi dig ¢ap aralifina da uymuyorsa, son makina

segilecektir.

Boru tonaji = {(((D1-51) X s1x 3.14) - (D2-s2) x 52x 3.14)) x2x S; } /1000 (Denklem 7.8)

S; = malzeme (gelik) kalitesine gore degisen bir katsayidir. Su sekilde listelenebilir :
1. Celik kalitesi St34 ise, S;= 40,
2. Celik kalitesi St35 ise, S;= 40,
3. Celik kalitesi St37 ise, S;= 40,
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4. Celik kalitesi St52 ise, S;= 55,
5. Celik kalitesi C60 ise, S¢= 85,
6. Celik kalitesi SAE 4140 ise, S;= 85.

Bu sekilde is merkezi se¢imi yapildiktan sonra, hazirlanacak bir destek tablosundan
(Cizelge 7.18) uygun siirelerin se¢imi yapilacaktir. Boylece ¢ekme operasyonu i¢in gerekli

siire hesaplanacaktir.

Cizelge 7.18 Cekme operasyonu birim siireleri (Cakir, 1997).

0 20.99 ne olursa olsun, ne olursa olsun 350

21 49.99 0 1.99 400
21 49.99 1.99 3.99 450
21 49.99 4 >4 350
50 75.99 0 1.99 350
50 75.99 1.99 3.99 400
50 75.99 4 >4 300
76 107.99 0 1.99 275
76 107.99 1.99 3.99 300
76 107.99 4 >4 200
108 >108 0 1.99 120
108 >108 1.99 3.99 200
108 >108 4 >4 120

Cekilecek borularin i¢ ¢aplar1 15 mm.’den kiigiik ise, Cizelge 7.18°deki saatte gekilen
miktarlar ikiye boliinmelidir. Yani, kapasite yariya diigmektedir.

Ayrica, bulunan bu operasyon siireleri ¢ekme igleminde hassasiyet olup olmamasina gére
de degisebilmektedir. Hassasiyet varsa, Cizelge 7.18°deki saatte ¢ekilen miktarlar, %20
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azaltilmalidir. Asagidaki kontrollerden birinin olmasi durumunda, ¢gekme hassasiyeti var

demektir. Hassasiyet kosullarini su sekilde &zetleyebiliriz :

1. D1s gap aralig1 0 - 30.99 mm iken, toplam toleransin 0.10 mm.’den kiigiik olmast,

2. Dig gap aralipi 31 - 50.99 mm iken, toplam toleransin 0.15 mm.’den kii¢iik olmasi,
3. D1 ¢ap aralig1 51 - 75.99 mm iken, toplam toleransin 0.20 mm.’den kii¢iik olmasi,
4. Dig gap aralif1 76 - 107.99 mm iken, toplam toleransin 0.30 mm.’den kiigiik olmas,
5. D1g ¢ap araligi 108 - >108 mm iken, toplam toleransin 0.50 mm.’den kiigiik olmasi,
6. D1s cap aralif1 0 - 49.99 mm iken, et kalinlif1 aralifinin 0 - 0.7 mm olmasi,

7. Das cap araligr 50 - 75.99 mm iken, et kalinlig1 araligimin 0.7 - 1.2 mm olmasi,

8. D1 cap araligi 76 - 107.99 mm iken, et kalinlif1 aralifinin 1.2 - 2 mm olmasi,

9. Dig gap araligi 108 - >108 mm iken, et kalinlig1 aralifinin 2 - 2.5 mm olmasi,
durumlarnnda ¢ekme isleminde hassasiyet vardir ve hesaplanan operasyon siirelerinin %20
fazlas1 alinmahdar.

7.2.3.7.1.5 Dogrultma operasyonu

Dogrultma operasyonu igin standart operasyon stireleri dis ¢ap araliklar i¢in (Cizelge 7.18)

belirlenmektedir.

Cizelge 7.19 Dogrultma operasyonu birim siireleri (Cakir, 1997).

22 49.99 750
50 75.99 500
76  |107.99 350
108 >108 200

Dogrultma operasyonundan hemen onceki ¢ekme operasyonunda hassasiyet varsa,
dogrultma operasyonunda da hassasiyet var demektir ve bu durumda Cizelge 7.18°de
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belirtilen islem miktarlar %20 azaltilmalidir. Ayrica, borunun fiziksel 6zelligi NBK ve et
kalinlif1 2.00 mm.’in altinda ise, dogrultma igleminde hassasiyet s6z konusudur ve islem
siirelerinin %20 fazlas1 alinmalidir.

7.2.3.7.1.6 Kesme operasyonu

Kalibre Boru’da ii¢ adet kesme makinast1 bulunmaktadir. Dolayisiyla otomatik rota
olugtururken 6ncelikle is merkezi se¢imi yapilmalidir. Bu kesme tezgahlari sunlardir :

1. Sulu daire,

2. Behringer,

3. Otomatik kesme.

Kesilecek malzemenin malzeme grubu kops ise, otomatik kesme makinas1 segilecektir.
Bunun diginda, kesilecek malzemenin et kalinlif1 3mm.’den biiyiik veya egitse Behringer
ve dig ¢cap1 50 mm.’den biiylik veya esitse yine Behringer kesme makinasi segilecektir.
Bunlarin disinda kalan tiim durumlarda sulu daire segilmelidir.

Sulu daire kesme (Cizelge 7.20) ve Behringer kesme (Cizelge 7.21) makinasinda iglem
siireleri kesilecek borularin di ¢ap ve et kalinliklarina gére degismektedir.

Cizelge 7.20 Sulu daire makinasinda iglem stiireleri (Cakar, 1997).

0

0 21.9 1 1.49 200

0 21.9 1.5 1.99 160

0 21.9 2 >2 140
22 49.99 0 0.99 70
22 49.99 1 1.49 180
22 49.99 1.5 1.99 150
22 49.99 2 >2 120
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Cizelge 7.21 Behringer makinasinda iglem siireleri (Cakar, 1997).

10 21.99 0
10 21.99 4 >4 160
22 49.99 0 3.99 180
22 49.99 4 >4 150
50 75.99 0 3.99 100
50 75.99 4 >4 80
76 | 107.99 0 3.99 60
76 | 107.99 4 >4 50
108 >108 0 3.99 20
108 >T08 ) >4 i)

Behringer makinasinda yapilan iglem sabit boy kesme iglemi ise, kesme igleminde

hassasiyet var demektir ve bulunan siirelerin %20 fazlas1 alinmalidur.

Otomatik kesme makinasinda operasyon siireleri, makinanin saatte 400 adet boruyu

kesebildigi varsayilarak hesaplanmalidir.

7.2.3.7.1.7 Paketleme operasyonu

Paketleme operasyonunda, siire hesaplamasi paketlenecek bag adedinden ortaya
¢ikmaktadir. Bir bagin paketlenmesi ortalama 30 dakika stirmektedir. Dolayistyla, toplam
operasyon stiresinin hesaplanabilmesi i¢in toplam bag sayisi bulunmahdir. Toplam bag
sayis1 da daha 6nce belirtildigi gibi, dis ¢ap araliklarina (Cizelge 7.22) baghidir.
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Cizelge 7.22 Paketleme operasyonu birim siireleri (Cakar, 1997).

0-16 271
17-21 169
22-28 127
29-40 91
41 - 55 61
56 - 70 37
71 - 105 19

106 - 130 10

Cizelge 7.22’den, paketlenecek borularin ka¢ baf teskil edecegi bulunarak, toplam
paketleme operasyonu siiresi hesaplanacaktir. Mamiil grubu kops olan borular, kops
paketleme is merkezinde islem g&rmektedir. Bu is merkezinde saatte 1000 adet boru
paketlenebilmektedir.

7.2.3.7.1.8 EDDY operasyonu

EDDY operasyonu, son ¢ekimden sonra, mamiil spefikasyonlarinda belirtilmesi
durumunda ve mamiil dig ¢apimin 18 mm.’den biiylik olmasi durumunda yapilan bir
islemdir. Operasyon siiresi dis ¢ap araliklarina (Cizelge 7.23) baglidir.

Cizelge 7.23 EDDY operasyonu birim stireleri (Cakir, 1997).

18 30.99 200
31 50.99 180
51 80.99 120

81 >81 80
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7.2.3.7.2 Hazirlik siirelerinin hesaplanmas:t

Buraya kadar anlatilan algoritmalarla bulunan stirelerin tamami (paketleme operasyonu
hari¢) makina aktivitelerinin siireleridir. Iscilik aktivitelerinin stireleri tiim ig merkezleri
icin makina aktivitelerinin siireleri ile aymdir. Hazirhik aktivitelerinin siireleri (Cizelge

7.24) sabit olup, her is merkezi i¢in mevcut degildir.

Cizelge 7.24 Hazirlik aktivitelerinin siireleri (Cakar, 1997).

otomatik kesme 120

dogrultma 15
¢cekme 30
EDDY 60

7.2.3.7.3 Mamiil grubunun operasyon siirelerine etkisi

Biitiin buraya kadar anlatilan iglemler neticesinde bulunan operasyon siireleri son bir
kontrolden gegirilmektedir. Bazi mamiil gruplarinda hassasiyet bulunmaktadir. Bu mamiil
gruplan i¢in bulunan operasyonlarin makina siirelerinin (dolayisiyla isgilik siirelerinin)
%20 fazlasinin alinmas1 gerekmektedir. Bu mamiil gruplar: gunlardir :

1. Amortisér,

2. Gazli amortisor,
3. Hidrolik lift,

4. Pnomatik,

5. Tiifek borusu.

Bunlarin diginda mamiil grubu profil ve sekilli boru olursa bulunan toplam mamiil
maliyetinin 1.2 ile c¢arpilmasi gerekmektedir. Ancak, bu bilginin otomatik rota
olusturulmasi ile bir ilgisi yoktur.
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7.2.3.8 Gerekli ham boru miktarlarinin bulunmasi

Istenen mamiil boru miktar1 ve bulunan rotaya gére gerekli ham boru miktar1 (uzama
katsayis1 hesabinda (Denklem 7.1) tersten gidilerek bulunmaktadir) hesaplanabilmektedir
(Cakar, 1997).

7.2.4 Gerekli donanimin saglanmasi, egitimler ve yeni sisteme gegis

Kalibre Boru’da son kullanicilara ait olan tiim kigisel bilgisayarlar 486 DX-100 mikro
islemcili  bilgisayarlardi. Bunlar Pentium-133 mikro iglemcili bilgisayarlarla
degistirilmistir. Bunun diginda herhangi bir donanim degisikligi yapilmamgtir. Daha sonra
son kullanicilarin kigisel bilgisayarlarina IAS yazilimi yiiklenerek egitimler baglamugtir.

Ancak, bir plan ve program dahilinde diizenli bir egitim program yiiriitilememistir. Ust
yOnetim, herhangi bir egitim almadifindan dolay: sistemi tantyamamis, sistemin temelinde
yatan felsefeyi benimseyememis ve bu sistemin ve felsefenin gerektirdigi yénetim seklini
kabullenememistir. Dogal olarak bu eksiklik, sistemin igleyisini gelecekte ¢ok olumsuz
yonde etkileyecektir. Son kullamcilarin egitimleri ise, sistemi ve felsefeyi ¢aliganlara
tanitmayi ve benimsetmeyi hedefleyecegi yerde, daha ¢ok bir menii tamitim egitimi
olmaktan daha uzaga gidememistir. Ayrica egitimlerin biiyiik bir cogunlugu Pazar giinleri
yapildigindan (Kalibre Boru’da Cumartesi giinleri de galigiimaktadir) hem egitimi veren
IAS yetkilisinin hem de egitimi alan Kalibre Boru c¢alisanimin goniillii katiliminin
saglandif: pek sSylenemez.

Tim bu agamalardan sonra yeni sisteme paralel gegis yoOntemiyle gecilme karari
verilmistir.

1 Ocak 1998 - 1 Nisan 1998 tarihleri arasinda hem mevcut sistem ile hem de yeni sistem ile
caligilacaktir, 1 Nisan 1998 tarihinden itibaren tamamen yeni sisteme gegilecektir. Bu
esnada, yeni sistemin aksakliklar1 ve eksiklikleri belirlenerek, bunlarin ortadan kaldirilmasi
amaglanmaktadir.
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7.2.5 Degerlendirme

Kalibre Boru’da bu ana kadar yapilan MIP sistemi uygulama projesi kapsamindaki
caligmalar incelenecek olursa, yapilan ¢aligmalarin ve kurulan sistemin MIP sistemleriyle
higbir ilgisi olmadif agik¢a goriilecektir. Yani proje basarisizlikla sonuglanmigtir. Kalibre

Boru’da kurulan sistem mevcut sistemin yeni bir yazilimla devam ettirilmesinden ibarettir.

Basarisizhigin nedenlerinden 6nce MIP felsefesinin Kalibre Boru’ya uygun olup
olmadiginin incelenmesi gerekmektedir. Bilindigi gibi MIP sisteminin isleyebilmesi igin
daha o6nce agiklanmig (Bolim 3.1.3) olan bazi 6n kogullar bulunmaktadir. Bu 6n
kosulardan bazilarimin, Kalibre Boru’ya goére degerlendirilerek, iizerinde durulmasi
gerekmektedir.

MIP sisteminin igleyebilmesi, kurulug i¢inde bir ana {iretim plamnin varhgina baglidir. MIP
sistemi, ana tiiretim planinin parga numaralar cinsinden ifade edilebilecegini kabul eder.
Ayrica her envanter birimi, bir kodla tamimlanmalidir. Bu kodlama sistemi kolay
anhgilabilir ve uygulanabilir olmalidir.

Kalibre Boru’da ise herhangi bir kodlama sistemi bulunmadig gibi, bir kodlama sisteminin
olugturulmas: da pek miimkiin degildir. Bunun baslica nedeni Kalibre Boru’da, iiriiniin
ozelliginden dolayr standart bir hammmadde ve mamiiliin bulunmamasidir. Malzeme
tanimlanirken girilen bilgiler (Cizelge 7.13) incelenecek olursa, burada 33 ayn alan i¢inde
girilen bilgilerin herhangi birindeki bir degisikligin farkli bir malzemeyi (ham boru veya
mamiil boru) tanimladi@ anlasilacaktir. Sadece malzemenin boyutsal 6zellikleri (dis gap, i¢
¢ap ve et kalinlif1) sonsuz tane malzeme tanimlanabilmesi igin yeterlidir. Ayrica boyutsal
ozellikleri aymi olan malzemelerin kimyasal ve fiziksel dzellikleri, i¢ ¢apak durumu, sevk
boyu...vb. 6zellikleri degistifinde bunlar da farkh malzeme olmaktadir. Ornegin tiim
boyutsal, fiziksel, kimyasal ve diger 6zellikleri ayni olan iki mamiilden birinin, sadece sevk
boyu digerinden bir milimetre daha kisa oldugunda bu iki mamiil birbirinden tamamen
farkli iki malzeme olmaktadir. Bunun nedeni, birinin kullamildigi yerde digerinin

kullamilamamasidir. Ayrica mamiiliin kesin tamm ancak, miisteriden siparis onay1
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alindiktan sonra yapilabilmektedir. Aslinda IAS firmasi bu durumu, yapmis oldugu sistem
analizi caligmasinda agagidaki saptamalar ile belirtmigtir :

1. Olgiilerin, kimyasal ve fiziksel 6zelliklerin degismesi ile birlikte, gok sayida mamiil boru
tipi ortaya g¢ikmaktadir,

2. Uretilecek olan borunun tiim 6zellikleri ancak siparis asamasinda belli olmaktadr,

3. Mamiillerin belirli bir kod numaras ya da isim ile takip edilmesi ¢ok zordur,

4. Siparigte ozellikleri belirtilen mamiil boruyu {iretmek i¢in kullanilabilecek ham boru
standart degildir. Aym1 mamiil liretiminin yapilabilecegi farkli siparigler igin farkl tipte
ham boru kullamlabilmektedir,

5. Standart mamiil yapilar1 bulunmamaktadir. Mamiil yapilar1 her sipariste, eldeki mamiil
cesitliligine gore farklilik gostermektedir,

6. Bir mamiil iretiminde standart olarak hangi ham borunun kullamilacag: belli
olmadigindan, yapilacak olan islemler ve iglem sayilar1 da standart olarak belli degildir.
Ayn1 mamiiliin iiretimi esnasinda yapilacak olan iglemler her sipariste degisebilmektedir,

7. Béylece mamiiliin tiretim rotasi, her siparisle birlikte yeniden ¢izilmektedir.

MIP sisteminin ana kurallarindan birisi de, bagimh talep kosulunun séz konusu oldugu
envanterlerin y6netimi igin gegerli olmasidir. Kalibre Boru, bir borunun boyutlarini soguk
cekme yontemiyle degistirerek mamiil haline getirmektedir. Bu soguk ¢ekme islemi
esnasinda ham borunun biinyesine katilan herhangi bir parca, bilegen, montaj veya alt
montaj bulunmamaktadir. Yani, Kalibre Boru’da herhangi bir bagimli talep s6z konusu
degildir.

Kisaca Kalibre Boru’da, standart bir malzeme (ham boru ve/veya mamiil boru) tanimi
yaplamadifindan bir kodlama sistemi gelistirilememektedir. Bir kodlama sistemi
gelistirilemediginden ana tiretim plani, malzeme listeleri tarafindan ifade edilememekte ve
rotalar olusturulamamaktadir. Ayrica, Kalibre Boru’da bagimh talep kavrami s6z konusu
degildir. B&yle bir {iretim ortaminda saglikh bir MIP sisteminin uygulanabilmesi neredeyse
imkansizdir.
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Burada su sorunun sorulmasi da gereklidir : “Kalibre Boru’da MIP sisteminin
uygulanmasina ihtiyag var midir?” Kalibre Boru, siparis lizerine ¢aligan neredeyse hig stok
bulundurmayan kiigiik dlgekli bir isletmedir. Yurtiginden temin edilen dikigli borular hig
stoklanmamakta; sadece yurtdigindan temin edilen dikigsiz borularin belli boyutlarda
olanlan kiiciik miktarlarda stoklanmaktadir. Ayrica, stoga biiyiik miktarlarda malzeme giris
ve gikigt olmamaktadir. B&yle bir iiretim ortamunda MIP sisteminin gerekliligi tartismaya
agiktir.

Tim bu agiklamalardan sonra Kalibre Boru’da MIP sistemi uygulama projesinin
basarisizlik nedenlerini su sekilde 6zetleyebiliriz :

1. Yeterli bilgi eksikligi : Kalibre Boru’da iist yénetim de dahil, MIP sistemlerinin aslinda
ne olduklar: tam olarak bilinmemektedir. MIP sistemleri gerekli planlar, programlamalart
ve hesaplamalar1 hizli sekilde yapan bir yazilim olarak gériildiigiinden, kurulan sistemin
MIP sistemi olmadig1 Kalibre Boru iist yonetimi tarafindan anlasilamamaktadir. Bu durum
IAS yetkileri tarafindan higbir zaman ifade edilmemistir. Bilgi eksikligine ragmen, MIP
sistemlerinin ne olduBunu, sistemin temelinde yatan felsefenin anlagilmasim ve bu
felsefenin gerektirdii yonetim bigiminin ortaya konmasim amaglayan bir 6n calisma
yapilmamistir. En azindan yukaridaki agiklamalar: ortaya koyacak olan bir ¢aligma bile, iist

yOnetimin bakis agisim degigtirecektir.

2. MIP sistemine gegis karanmn verilmesi ve IAS firmasimn segimi : Kalibre Boru’da
bdyle bir siire¢ yaganmamugtir. MIP sistemine gegis karari, IAS yetkilerinin Kalibre Boru
yonetim kurulu bagkaniyla yapmis olduklar bir toplanti sonucu verilmigtir ve aym
toplantimn sonucunda IAS yazilim segilmigtir. Bu arada IAS yazilimin tanitildig tanisma
toplantisinda anlatilanlar, dogru olarak kabul edilmis ve yazilim hi¢ sorgulanmamigtir. IAS
firmasina referans sorularak, yazilim gergek bir ortamda galigir gekilde test edilmemistir.

3. Proje grubunun olugturulmas: : Kalibre Boru’da MIP sistemi uygulama projesi grubu
sadece bir kigiden, iiretim planlama sefinden olugsmaktaydi. Bu durum, sadece MIP sistemi
uygulama projesi igin degil, her proje i¢in en 6nemli sart olan disiplinler arasi ¢alisma
imkamum ortadan kaldirmugtir. Uretim planlama sefi kendisi igin 6nemli olmayan, fakat
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muhasebe, ticaret gibi boliimler i¢in hayati 6nem tagiyan bazi noktalari, dogal olarak,
g6z6niine alamamugtir. Sonugta uygulama esnasinda boliimler arasi biitiinlesmenin

saglanmasi zorlagsmig ve karmasa yaganmistir.

4, Ust yonetimin destegi : Ust yonetim, bu projeyi sadece galisanlann islerini yaparken
kullanaca@1 bir yazilim olarak gordiigiinden gerekli destegi tam olarak verememistir. Proje
kendi gidisatina birakilmisgtir. Sadece belli donemlerde IAS yetkilileri ile galiganlarin
yazilmi kullanip kullanamadigi denetlenmigtir. Dogal olarak bu durum, son kulamicilar

olan ¢aliganlar1 olumsuz y6nde etkilemis ve sistemi kabullenmelerini zorlagtirmigtir.

5. Egitimler : Daha 6nce de belirtildigi gibi, belli bir plan ve program dahilinde diizenli bir
egitim verilememistir. Ust y6netim higbir egitime katilmamigtir. Bu yiizden, olaya bakis
acillar1 degisememigstir. Son kullanicilar olan ¢aliganlara da sadece, “buradan stok
hareketlerini takip edebilirsin, suradan siparig agabilirsin...vb.” tarzi bir menti tamtimindan
oteye gidemeyen bir egitim programi uygulanmigtir. MIP sisteminin 6zii olan, asil basariy:

getirecek olan sistemin temelindeki felsefe, ¢aligma manti§; tanitilip benimsetilmemistir.

6. IAS firmasindaki Kalibre Boru proje sorumlusunun, projenin ortasinda degismesi : Yedi
aylik bir ¢alijma sonucu Kalibre Boru’yu tam olarak tamdiktan ve sistem analizi
¢aligmasin1 tamamladiktan sonra, IAS firmasindaki Kalibre Boru proje sorumlusu, igten
ayrilma nedeninden dolay1 degismistir. Yerine atanan kigi, Kalibre Boru’yu tam olarak
tammadiindan uyum saglamakta zorlanmistir. Bu durum ileride sistemde bogluklar
yaratacak bazi hatalarin yapilmasina neden olmustur.

7. Kalibre Boru iist y6netiminin sistemden beklentileri : Kalibre Boru {ist yonetimi,
sistemden beklentilerini projenin herhangi bir doneminde ortaya koymamis ve sistemin
performansim &lgecek belli kriterleri belirlememistir. Onlarin en biiylk beklentileri,
sistemin, her siparig i¢in maliyetlendirmeyi otomatik olarak dogru bir gekilde yapmasidir.
Bunu bagaran herhangi bir yazilim onlar tarafindan bagarih olarak nitelendirilmektedir.
Dogal olarak, bunu farkeden IAS yetkilileri de ¢alismalarini bu yénde yogunlagtirmiglardir.
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8. Sistemin c¢alisanlar tarafindan kabullenilmesi : Yukarida agiklanan tiim bu
olumsuzluklardan sonra son kullamic1 olan g¢aliganlar tarafindan sistem, sadece islerini
arttiran, Uist yonetimin kendilerini daha rahat kontrol etmesi amacim tagtyan (yazilimda her
kullanictya bir kod verilmistir. Ust yonetim o anda kimin ne yaptigimi rahathikla
izleyebilmektedir. Aslinda bu kodlar, islerin daha rahat izlenebilmesi ve kimin sistem
icinde ne yetkiye sahip oldufunun belirlenmesi amaciyla verilmigtir. Ancak bu durum,
calisanlar lizerinde, bizzat iist yonetim tarafindan baski araci olarak kullamilmugtir) bir
yaziim olarak goriildiigiinden sisteme kars1 diren¢ olusmugtur. Bu direnci ortadan
kaldirmak amaciyla herhangi bir ¢aligma yapilmamagtir.

9. IAS firmasinin tutumu : IAS firmasi, Kalibre Boru’ya uygulanan sistemin, mevcut
iglemlerin yeni bir yazilimla devam ettirilmesinden ibaret oldugunu bilmesine ragmen, bu
durumu degistirecek herhangi bir ¢alismayr gerekli gérmemistir. Kalibre Boru’ya MIP
sisteminin uygulanmasinin neredeyse imkansiz oldugunu farkettikleri halde, bunu higbir
zaman ifade etmedikleri gibi, Kalibre Boru’ya MIP sistemi uyguladiklar iddialarim
stirdiirmiiglerdir. Tabi ki, bu iddiayr siirdiirlirken Kalibre Boru’daki MIP sistemleri
hakkindaki bilgi seviyesini bilmekte ve bundan yararlanmaktaydilar. Kalibre Boru iist
y6netiminin sistemden beklentilerinin sadece her siparig i¢in dogru bir maliyetlendirme ve
sipariglerin kolaylikla izlenebilmesi oldugunu farkeden IAS yetkilileri, belli bir siire sonra
MIP sistemlerinden bahsetmez oldular. Hatta Kalibre Boru’daki mevcut islemlerin
kolaylikla yiiriitiilmesi i¢in IAS yaziliminda yapilmas: gereken bazi degisiklikleri de kabul
etmediler. Bunun sebebini, yazilimin ileride ortaya ¢ikacak olan yeni versiyonlarinin

Kalibre Boru’ya uygulanamayacag olarak agiklamiglardir.

Tiim bu hatalardan sonra bagarili bir proje ¢aligmas1 beklemek miimkiin degildir. Ancak,
Kalibre Boru’ya kurulan IAS yazilimim bir MIP sistemi projesi olarak ele almayip, mevcut
sistemin iyilestirilmesi olarak ele alirsak, caliyjma basarili ve faydali olmugtur. Bu bakis
ag1st ile bakildiginda sistem su faydalan saglamigtir :

1. Siparig bazinda iglemler arasinda biitiinlesme saglanmis ve aksakliklar giderilmisgtir,
2. Boliimler arasinda biitlinlesme saglanmigtir,
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3. Yapilan islemler otomatiklestirilmistir. Son kullamicimin bir malzeme tammlayip teklif
hazirlamasi, liretimden sevkiyata kadar tiim islemler otomatik olarak yapilabilmesini
saglamaktadir,

4. Siparis bazinda izlenebilirlilik tam olarak saglanmustir,

5. Is akiglan yeniden diizenlenmis ve baz1 islemler kolaylastirilip kisaltilmustur,

6. Elle takip edilen islemler bilgisayarlarla takip edilmeye baglanmigtir,

7. Yeni sistem fabrika icindeki gergek durumu (o anki stok durumlari, o anki yapilan
islemler...vb.) yansitmaktadir. Eski sistem ancak birkag giin 6ncesini yansitmaktaydi.

Yeni sistemden elde edilen bu yararlardan dolay:, Kalibre Boru iist y6netimi ve IAS
yetkilileri projeyi bagarihh saymaktadirlar. Ancak yine de kurulan bu sistemi, MiP sistemi
olarak adlandiramayiz.
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BOLUM 8. SONUCLAR

Ikinci Diinya Savagi’ndan sonra uluslararasi ticaret anlagmalarinin 1srarla uygulanmas: ve
giderek liberallesen diinya ekonomisinde, uluslararas1 rekabeti tegvik eden politikalardan
verim alinmasi, endiistriyel yonetim tekniklerindeki, geligmelerin daha da siiratlenmesine
neden olmugtur. Bilgisayarlarin her 6lgekteki firma tarafindan ulagilir hale gelmesi, iiretim
yonetiminde Uretimde Mitkemmellik felsefesinin dogmasina yol agmugtur.

Malzeme Ihtiyag Planlamasi (MiP) ve Uretim Kaynaklar1 Planlamasi (UKP), iiretimde
miikemmellik felsefesinin ortaya koymus oldugu hedefleri yakalamaya giden zorlu yolda

Onemli endiistriyel yonetim sistemlerindendir.

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, envanter yatirnmlarini en aza indirmek, iiretimi ve
etkenligi arttirmak ve aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullamlan bir yonetim
gizelgeleme ve kontrol teknigidir. Urline yonelik olmasi, gelecegi gostermesi, zaman
dilimleri ile ¢aligmas1 ve sistemin kendi i¢inde bir biitiinliife sahip olmasi temel
ozellikleridir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi, son iiriin i¢in gerekli hammadde ve yan
malzemelere ait siparis planlarimi parga bazinda miktar ve zaman olarak tayin
edebilmektedir. Ayrica, siparig planlarina gergeklesme zamanlarim vererek 6ncelikleri ve
en 6nemlisi sevkiyat zamanlarim1 &nerebilmektedir. Diger bir yonii ile de MIP sistemi
¢iktilari, kapasite planlarinin girdileri olarak islevlerini siirdiirmekte ve endiistri biriminin
kapasite kullammindaki etkinligini arttirmaktadir.

Ancak MIP sistemlerini, sadece yukarida agiklanan hesaplamalan yapan bir bilgi islem
yazihm olarak g6rmek, bagansizliga giden temel nedendir. MIP sistemlerinin basaris:
kullanilan bilgisayarda, yazilimda, hesaplama yonteminde veya ¢izelgeleme tekniginde
degildir. MIP sistemlerinin bagarisi, sistemin temelinde yatan hayat goriistinde, felsefede ve
mantiktadir. Bu tiir endiistriyel yonetim tekniklerinin Amerika veya Japonya, ama daha
ziyade Japonya, gibi iilkelerde ortaya ¢ikip gelismeleri bir rastlanti degildir. Japonlar, hayat
goriislerini, kiiltlirlerini, tiretimde miikemmele ulagma ¢abalarim1 ve giinliik hayatlarina
kadar yansimig olan siirekli gelisim arzularimi kullandiklar1 dretim tekniklerine
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gecirmiglerdir. Yani Japonlar, y6netim bigimlerini kiiltiirleri ile yogurmuglardir.
Bagarilarinin kayna bu felsefeden gelmektedir.

Bu felsefeyi tammadan, kavramadan ve benimsemeden yapilacak olan tim MIP sistemi
uygulama girigimleri biiylik olasihikla basarisizlikla sonuglanacaktir. Sistem bir gekilde
isleyebilir, saglam ve gergekei ¢iktilar verebilir. Ancak bu, sistemde bogluklar ve aksaklik
bulunmadifi anlamina gelmez. Sistemin 6ziinli benimsemeden, neyi neden yaptigim
bilmeden yapilan tiim galigmalar bir noktada mutlaka tikanacaktir.

MIP sistemi uygulamasi projesi kolay bir proje degildir. Bir sanayi kurulusunun
yasamindaki en 6nemli projelerden biridir. MIP sistemini uygulamak isteyen firmalarin
yoneticileri, ilk 6nce bu sistemin temelindeki felsefeyi benimsedikten ve tiim ¢aliganlarina
benimsettikten sonra ve yonetim gekillerini bu felsefenin gerektirdigi sekilde degistirdikten
sonra, sistemden olan beklentilerini agikga ve gercekgi olarak ortaya koymalidirlar. MIP
sistemleri, her tiirlti problemi ¢6zen mucizevi yonetim teknikleri degildir. MIP sistemi
sadece problem olan noktalara dikkatleri ¢ekmektedir. Problemi ¢ozecek olan yine
insandir. Egitimler bu temel {izerine oturtularak, mutlaka projenin baslamas: ile birlikte
baglamalidir. Yazilimin kullammminin 6gretilmesi projenin en basit agsamasidir. Zor olan,
30-35 yaglarina gelmis olan bir ¢alisana s6z konusu felsefenin benimsetilmesidir. Bunu
saglamak i¢in, projenin en bagindan itibaren, belirli bir plan ve program dahilinde, en temel
kavramlara kadar inen bir egitim verilmelidir. Daha sonraki agamalarda iist yonetimin ve
¢alisanlarin projeye katkilar ve katilimlar mutlaka saglanmalidir.

En bagtan itibaren MIP sisteminin uygulanmasi projesinin zor, zaman alic1, yorucu ve hatta
masrafl1 bir proje oldugu kabul edilmelidir. Ancak, isletmeler faaliyet alanlarinda olaylara
tam olarak hakim olabilmek, tiim kaynaklarim etkin olarak kullanabilmek ve pazar
paylarim arttirabilmek igin rakiplerinden daha iyi, daha hizli ve daha diislik maliyetli
sistemleri kullanarak miigteri taleplerini kargilamak zorundadirlar. Bu yiizden igletmeler,
endiistriyel y6netim tekniklerinin uygulanmasi projesi g¢aligmalarim ylirlitmelidirler.
Ciinkii, geligen diinyamizda herkes kendi ihtiyaglarimi kargilayacak tiriinlerin en iyisini
istemektedir ve eger firmalar en iyiyi veremiyorsa, rekabet savasinda daha iyisini yapacak
bir bagka firma mutlaka olacaktir.
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