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6NSOZ

Tarihin 1]k gaglarlndan beri insanogliu,yasamini
ve gevresini gliz e]Jestlrmenln daba iyisinin ve daha kolayi-
pin arayisina girmistir.Tekerlegin icadiyla baslayan bu ge-
lismeler ginUimilzde yerini robotlarin aldig: sistemlere ka-
dar taslmlétlr; ve bu geligmeler daha da devam edecektir.

Ancak glolmiizdeki yagsam bigiminde, dzellikle is-
letmelerde kaynaklarin kisitlilifi, rekabet edebilme zorun-
lulugu veya mevcudiyetin slirdlriilebilmesi, eldeki imkanla-
rin en etkin en verimli bir sekilde xu]]anllma51n1 gerektir-

migtir.

Iste bu tezde malzeme ydretimi ile ilgili ele ali-
nan konular; 1s]ctmeler1n bu kis2tla kaynak]ar1n1 daha opti-
mal bir gekilde kullaniimasini saglayacak teknikleri iger-

mektedlr,

Konular basif malzeme yonetim teknik)erin kulla-
nimindan daha karmaslklarlna dogru bir geglg hallnde sunui—~

mustur

11k bosliimde genel olarak malzeme ve envanter yo-—

netim sistemi incelenmis. Daha sonra ise malzeme ihtiyac
blanlama sistemi ve bunup yapisi ele alinmistir. Bunlarin
yanisira tam zamaninda iiretim sistemi ve yeni geligtirilen

diger sistemler tanitilmls ayrica bunlarin arasindaki fark—

lar agiklanmaya galisilmistir.

Son olarak ise; Malueme.Ihtiyag Planlamg Sistemi

ile ilgili bir uygulama gergeklestirilmigtir.
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OZET

Envanter Yonetimi, Malzeme YO®netiminin biri ekonomik

digeri ise fonksiyonel olarak tanimlanan temel amaglarina

ulasmasinda esas roli olan fonksiyondur.

Farkli lretim ve piyasa kosullari degisik UPK teknik-
lerinin ortaya ¢ikmasina sebep olmugstur. Bu teknikler;

. MRP II (Manufacturing Resource Planning),
Jit ( Just-In-Time),

. OPT (Optimized Production Technology),

. LMC {Load-Oriented Manufacturing Control),
FMS (Flexible Manufacturing Systems)'dir.

Envanter ve malzeme ydnetimi sistemlerinin seg¢imi,
siparigi wverilecek olan malzemenin Dbiiylik o&lglide talep
vapisina baglr olarak, bir &lcilde de ekonomik ve stratejik

olabilen iist ydnetim tercihlerine gére yapilmaktadar.

Ihtiyag planlama sistemlerinin gelisimi su sekilde
verilebilir.

Basit Ihtiyag Planlama Sistemleri,

Malzeme lhtiyag Planlamasi,

Kapali Cevrimle Malzeme Ihtiyagc Planlamasa,
Dagitim Kaynaklari Planlamasai. |

Malzeme Ihtiyag Planlama Sistemlerinin ortak amaci,
. tim envanter bhirimleri bazinda donemler itibariyle briit
ve net ihtiyaglarin tespit edilmesi ve bu yolla gergekegi

bir envanter yodnetimi ig¢in bilgi lretebilmesidir. ;



' Kapali Gevrimli  Malzeme Ihtiya¢g Planlamasi‘nin
temel fonksiyonu, Ana Uretim Programini kapasite boyutuna
indirerek mevcut Kkapasite ile bu rakamlari karsilastirmak,
kapasitenin yeterli olmamasi durumunda, uygulanabilir
bir program hazirlanmasini saglamak amaciyla, Ana Uretim

Program1n1'degi$tirmektir.

Imalat Kaynaklari Planlamasi, Malzeme Ihtiyag planlama
sistemlerinin gelisme silirecindeki en son halkay:i olusturmak-
tadir. MRP II paketleri, isletmenin Mali, Uretim ve Pazar-
lama faaliyetlerini ayni bilgisayar sistemi altinda planla-
yarak, bu fonksiyonlarla ilgili stratejilerin muhtemel

sonuglarini gbsterebilen milkemmel bir yonetim aracidir.

Dagitim Kaynaklara Planlamasi ise, malzeme ihtiyacg
planlamasi prensiplerinin, bitmis {iriinlin pazara dagitilmas:

ig¢in uygulanan yazilim paketlerine verilen isimdir.

Tam Zamaninda Uretim, ©bir sonraki prosese, tam
zamaninda iletilmek f{izere ©Onceki proseste bir birimin
iretilmesi olarak tapamlanir. Bu yaklasimda amag, Urin
ya da sliregte slirekli iyilestirmeler yapma cabasinin yerles-
tirilmesidir. Tam Zamaninda {retim Sistemi, ©birbiriyle
baglantisiz gorilnen kavram ve teknikleri, ayni amaca hizmet
eden tqknikler olmaktan ¢ikarip, birbirini detaylandiran
ve genigsleten teknikler haline getirmektedir. Bu tekniklere
ornek olarak grup teknolojisini, kaynaginda kalite kontroli
ve minimum edilmis hazirlik zamanlarini verebiliriz. Tam
Zamaninda Uretim kavrami Kanban Sistemi geridénis kontrolu
igin basit gdriniir araclar temin etmektedir. Sistem, basit
manuel prosediirleri ile hem operasyonlar, hem de envanter

Kontrolu igin bir temel olusturmaktadir.



Tam Zamaninda Uretimin faydalari; makina kullanimi-
nin artmasi, arsa stoklarin azalmasi, tasima maliyetleri-
nin azaltilmasi, U.P.K. etkinliginin artmasi, +toplam ima-
lat zamanlarinin azaltilmasi, hazirlik zamanlarinin azaltil-
masl, kalitenin ve igg¢i veriminin artmasi sgeklinde sirala-

nabilir.

retim Teknolojisi Optimizasyonu Sistemi, toplam
tiretim miktarinin darbogaz tezgahlar taraflﬁdan kisitlan-
digy goériligll lizerine geligtirilmigtir. Her Uretim noktasinda
olmasi gereken yllklerin hesaplanmasiyla, olusacak darbogaz-
lar belirlenir. Ayni zamanda c¢esitli alternatifler denene-
rek darbogazlarin ortadan kaldirilap kaldirilamayacag:
arastirziair. . '

Yiikle Bagli Imalat Kontrol, is par¢alarinin iretil-
digi atolye tipi iiretim sistemlefi igin yeni bir ¢dzimdiir,
Temeli "Yiike gore siparis serbest birakma" teknigine daya-
nir, Bu teknik atdlye +tipi imalatin kontroluna, geleneksel
deterministik kisa donemli  planlama  metodlarrandan farkli
olarak istatistiksel bir yvaklagim getirir.

Esnek Imalat Sistemleri ise, makina operasyonlarinin
planlama ve Xkontrolinil de bilgisayara dayali entegre kont-
rol sistemleri ile birlistirmeyi amaglar.



GiRrRIiS

Isletmelerde planlama ve Xkontrolun dneminin gittikge
artmaya baslamasi ve basit stok konitrolu yOntemlerinin
planlama ve kontroldeki vyetersizligi vyeni malzeme ve envan-
ter koantrolu sistemlerinin ortaya ¢i1kmasina ya da eski
tekniklerin gelistirilmesine sebep olmustur,

Bu tekniklerden birisi olan Malzeme Ihtiyag Planla-
masi, bagimli talep vapisina uygundur. Kompleks vyapidaki
iirtinlerin {iretim planlama ve Xkontrolunda c¢ok faydali olmak-
tadar.

Son yillarda gelistirilen bir teknik olan Tam Zama-
ninda Uretim Sistemi ise daha degisik bir yapidadir ve
isletmeyi tim cevresel faktdrleri 4ile birlikte yeniden
ele alarak diizenleme anlayasini getirmektedir. Ayrica
bu teknigin ¢ok o6nemli bir o6zelligi de, grup teknolojisi,
kaynaginda kalite kontrol gibi pek ¢ok geligmeyi koordine
ederek, ¢alismada uyum ve biit{inlesmeyi saglamasidir,

Bunlarin diginda geligsim siireci hala siirmekte olan
birka¢ teknik daha bulunmaktadir. Tidm bu malzeme ve envan-
ter kontrolii sistemleri Bilgisayarla Biitiinlesik Imalat
Sistemlerine geciste bir basamak olarak kabul edilmelidir.



1. MALZEME VE ENVANTER YONETIM SISTEMLERI

firetimde Malzeme Yonetimi

isletme sermayesini, en iyi sekilde kullanilmasini
saglamasy ve maliyetlerde gerceklestirebilecegi
tasarruflar a¢isindan; EKONOMIK,

Uretimdeki malzeme akisini kontrol ederek, istenen
istenen malzemenin istenen zaman ve miktarda kullanima

hazir olmasini temin etmek acisindan; FONKSIYONEL

bneme sahiptir ve bu iki husus Malzeme yonetiminin temel
amacini tanimlamaktadir (1).

Uretim sistemlerinin etkin bir igleyis dlizenine
kavusturulmasi, malzeme ydnetimi ile yakindan ilgilidir.
Uretim sisteminin temel girdilerinden biri olarak X¥abul
edilen malzemenin aklélnln planlanmasi, tedarik edilmesi,
depolanmasi ve bagta miktar olmak tzere gesitli yonlerden

kontrol edilmesi {iretim yoénetimi fonksiyonunun temel 1lgil
alanlarindandir (2).

Malzeme Y&netiminin temel fonksiyonlarini;

1) Envanter Yonetimi
2) Satin Alma Yoénetimi
3) Taslma

4) Teslimat

5) Depolama

6) Hurda Islemleri

(1) Gonill. Yenersoy, Malzeme Yonetimi Sistemleri, Istanbul: Ma-Pa Yayini 1,
1990, s.4. :

(2) ismet Sabit Barutcugil, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, 2.b.,
Bursa: Uludag Universitesi Yayin No: 3-054-0163, 1988, s.169.




bagliklari altinda toplamak mimkiindilir. Bu gﬁrevlére ek

olarak bazi durumlarda,

7) Girig Kalite Kontrolu
8) Uretim Programlama

yi1 da Malzeme Yoénetiminin sorumlugu altina sokmak mimkiin-
diir (3).

Envanter Yopetimi, Malzeme Yonetiminin, biri ekono-
mik, digeri ise fonksiyonel olarak tanimlanan temel amagla-

rina ulasmasinda esas roli olan fonksiyondur. Bu amaglar

(4);

1) Uretim igin gerekli olan her g¢egit malzemenin,
gerektigi anda ihtiyag¢ noktasinda Dbulunmasini

saglayacak sistemleri kurup ¢aligtirmak,

2) Bu faaliyetlerle ilgili tim maliyetlerde tasarruf
saglayarak, isletme amac¢larina katkida bulunmaktir.

Isletmelerin kir elde ederken genellikle 1{i¢ ana
amaglara bulunmaktadlr:.

1. Misteriye en fazla hizmeti saglamak,
2. Stok yatirimlarini minimumda tutmak,
3. Verimli (diisiik maliyetli) isletme faaliyetini

saglamak.

(3) Yenersoy, op.cit., s.5.
(4) Ibid., s.7.



Bu amaclar gdzden gegirilirse, bunlarin birbirleri
ile ¢atisma halinde olduklari gortltr. Ana problem bu
amaglar arasinda bir izlagma saglamaktir (5).

Basarili bir envanter yonetimi, stok seviyelerinin
dilstirtilmesi yoluyla veya satinalma kaynaklarin: ve odeme
vadelerini ak:illica kullanarak, stoklara baglanan sermayeyi
en aza indirmeyi basarabilir. Bu sonu¢ Isletme Ekonomisi
a¢lisindan ¢ok Snemlidir. CQinki envanterlef firma wvarlikla-
rinin Snemli bir bolidmiinil olusturmaktadir. Isletme sermaye-
sini yiyen bu tiir harcamalarin akillica ydnetilmesi, fir-
manin rekabet ortaminda vyasamas: ve gelismesi bakimindan
hayiti Oneme sahiptir.

Envanter Yonetiminin #nemini gdstermenin bir yolu,
ehvanter masraflarini katma degerin bir orani c¢larak ifade
etmektir. Katma defer, Uretim siireci ic¢inde sgekil degisti-
ren malzemenin, mamul hale gelene kadar ge¢tifi agamalarda,

. Operasyon masraflari,
. Tagsima masraflara,

. Depolama ve muayene

masraflariyla olusan ve malzeme degerine eklenen degerler
toplamidir. Envanter masraflarl; katma degerin bir orani
clarak hesabedildigi zaman ilgi c¢ekici sonucglar ortaya
gikmaktadir., Ornegin bu oran yaklasik olarak

Petrol endiistrisinde % 42
. Kimya endiistrisinde ‘ % 38
. Gi1da endistrisinde % 386

{5) Nesime Acar, Uretim Planlamasiy Yontem ve Uygulamalari, Ankara: Milli
Prodiktivite Merkezi Yayinlari; 280, 1989, s.127. r

‘



. Ticaret endiistrisinde % 36
Kigit endiistrisinde % 30

. Otomotiv endiistrisinde % 20 etrafinda degismekte,
tilm endiistri ortalamasi olarak ise % 20-30 arasinda

kalmaktadir (6).

A.B.D.'de brit milli gelir ve 1974-1986 =zaman periyo-
dundaki tUretim ve ticaret envanterlerinin seviyeleri ve
envanterlerin bridt willi gelire orani hesaplandigi =zaman
1974'te yaklagsik % 20 olan envanterlerin 1986'da % 14-15'e
diistiigii gorillmektedir. Bu azalma ¢ nedenle olmustur.
Birine¢isi, A.B.D. ulagtirma pazarinda rekabetin artmasidir.
ixincisi, teksolojinin ydnetimi ig¢in bilgi diizeyi yikselti-
len calisanlarin, sirketlerin envanter seviyelerinin yonetim
ve kontroliinde daha etkin olmalaridir. Ugincisi ise A.B.D.
firmalarinin envanfer yvonetiminde daha fazla uzmanlasmasi-
dir (7).

Envanter bazii iiretim kontrol sistemlerinin farihgesi
icin, MIP'nin gelisimine bagli olarak 1744 yillarina dodnmek
gerekir. George Plossl, ilk malzeme fisinin 1744'te Franklin
Stove icgin vyapilan bir reklamda gdérildigingd belirtmigtir.

ilk iiretim kontrol sistemi 1880'lerde William Wester-
man ve Robert VWimmert tarafindan Watertown Arsenal'de
kxullanilmigtir (8).

Envanter sisteminin bilinen en eski analizi 1915'te
F.W. Harris tarafindan yvapilmistir. Harris'in Klasik Ekonomik
Siparis Miktari formillidnii yayinlayan ilk kigi oldugu kabul

edilir.

(6) Yenersoy, op.cit. s.3-4.

(7) John J. Coyle, Edward J. Bardi and C. John Langley, The Management of
Business Logistics, 4 th ed., St. Paul: West Publishing Co., 198%,s5.293.

(8) James P. Gilbert, Richard J. Schonberger, "Inventory-Based Production
Control Systems: A Historical Analysis" Production and Inventory Mana-
gament, Second Quarter, 1983, s.l.




Arastirmacilar bdir siilre sonra Harris'in formillilniin
kusurlaripl bulmuslardir. 1926'da Benjamin Cooper, I{Uretim
hizinr gbz Onilne alan envanter sistemini analiz etmistir.

Harris'in feormiilinde ise, .iliretim hizinin, istem hizindan
daha biylik oldugu kabul edilir.

Envantersistemleri kurami ile ilgili calismalar

ilk kez 1931'de Fairfield E. Raymond tarafindan yapilmig-
tir (9).

1920-1940 yillar:r arasinda talep tahminleri Onem
kazanmistir. Urtinler daha karmasik hale gelmis ve siparisg
birikimi azalmigtir. Imalat¢ilar daha esnek {retim kontrol
teknikleri gereksinimini hissetmeye baslamiglardir.

1934"'te iiretim planlama gelisiminde Onemli bir
adim atilmig, R.H. Wilson istatistiksel yeniden siparisg
noktasini gelistirmistir. Wilson istatistiksel yeniden
siparis noktasini geligtirmistir. Wilson siparis noktasini
belirlerken envanter maliyetlerinin ve emniyet stogunun
etkilerini de hesaplamistir. Daha sonra Xkendisine ait

olan ideal siparis noktasini Harris'in ekonomik siparis
formillii ile birlestirmistir.

1950'lerin ortalarina kadar MIP ceyrek siparis
sistemi olarak bilinmekteydi. Bu ({iretim kontrol teknigi,
uzun  zaman makina  parcalarinin, gemilerin, ucaklarin,
lokomotiflerin ve diger kompleks yapili iiriinlerin ihtiyag¢-—

lari1 igin gerekli malzemelerin teminini planlamak 1ic¢in
kullanilmistair,

(9) Nurettin Yelken, Hulusi M. Demir, Uretim Planlamasi ve Kontrolu, lzmir:
Ege Universitesi Yayini, 1978, s.185-1986.




IT. Diinya Savasi'ndan sonra goérilen talep patlamasi,

imalatgilari bu sistemi kullanmaya ydneltmigtir,

Daha kisa teslim siirelerinin ortaya g¢ikmasi ve
daha az gecikmenin istenmesi, dimalatgilari, planladiklar:
dretim sistemipni degistirmeye zorlamigtir. Pek ¢ok endistri
siparig tipi iiretimden, stok tipi dretime geg¢gmislerdir(10).

Sistemler 1953'de en giizel big¢imde Whitten tarafin--
dan yayimlanan "The Theory of Management" 'da incelenmig-
tir. 1951'de Arrow, Harris ve Marschak tarafindan yayimla-
nin "Optimal Inventory Pdlicy" adli yapit, envanter sistem-
lerinin modren analizine bir baslangi¢ olmustur. Genel
sistemler ile envanter problemlerine 1iligkin analizler,
1952 yilinda Ducretsky, Kiefer ve Wolfowitz tarafindan

yayimlanan iki yapitta gorilmektedir (11).

Etkili ©Dbir iiretim kontrol sistemi igin gerekli
ic temel eleman 1958'de J.F. Magee tarafindan soyle liste-

lenmistir:

1) Talebin tahmini, iiretim Kkapasitesinin birimler

ile ifade edilmesi.

2) Bir {retim planir veya stok ve {retim bilitgesini
Kuracak olan baslangig biltcesi.

3) Talep tahmininde yapilan hatalarin, envanterlerde
hangi hizla bltge seviyesine gore diizeltilecegine Xxarar
verecek kontrol iglemi.

(10) Gilbert, op.cit., s5.2-5.
(11) Yelken, loc.cit.




fl1x is bilgisayar: IBM 650, 1954 yilinda hizmeée
girmistir. Bilgisayarda magnetik teyp ve i¢ hafizanin
kullanilmasz délikli kart sistemine gdre yiiksek bir verim
elde edilmesine neden olmustur. Fakat yine de bilgisiyar
iglem maliyetlerinin yiiksek olmasi MIP'nin Xkullanilmasim
engellemistir, Maliyetlerin diismesi, ana ve yardimci bellek
kullaniminin gelistirilmesi ile 1960 "1larin sonlaranda
firetim kontrol tekniklerinin, metotlarinln, arag, dokiiman
ve formillerinin g¢ogu bilgisayar ile islenebiiir duruma

gelmigtir.

I1x xesikli MIP sistemi Messachussets'te Amerikan
Bosch girketli tarafindan gelistirildi. Bu konuda en ¢ok
galiganlar ise Oliver W. Wright, George W. Plossl, Joseph

A. Orlicky olmustur.

MIP literattirlinde onemli bir yeri olan ve Plossl
ve Wright tarafindan yeniden tanimlanan lig hedef gsunlardir:

1) verimli {(diisilk maliyetli) operasyonlar,
2) Maksimum migteri hizmeti,
3) Minimum envanter yatirimi.

Orlicky, 1965'te bagimli/bagimsiz talep Kkavramlarini
ortaya c¢ilkarmistir. Bafimsiz talep parcalari bitmig lrin
par¢alarindan ve satilabilir bolimlerden olusur. Bunlarin
gelecekteki kullanimi. tahmin edilmis durumdadir. Fakat
pargalarin Dbilyltk bir bslimli bagimli: talep kategorisine
girmektedir. Bu parc¢alarin kullanimi ise difer pargalarin
kullanimina bhaglidir. Pargalar arasindaki iliski malzeme
figleri yardimiyla organize edilebilir., Bu durumda MIP
bagiml:r talep kalemleri, siparis noktasy ise bagimsiz

talep kalemleri ig¢in kullanilmalidir,



Martin K. Starr da modidler Uretim fikrini ortaya
atmlstlf. Burada bilesenler, ana c¢izelge ve patlama tanim-
lanmigstir ki bunlar Dbilgisayarla iglem ig¢in .gerekmekte-
tedir (12).

Malzeme Yénetim Sistemlerindeki Geligmeler

1870-1980 periyodunda baglaylp glinlimiize kadar devam
edegelmekte olan, maliyet dilsiirme arayiglari gerek ABD
-ve bati firmalarinin ve gerekse Japon endiistrisinin dikkatle-

rini iki &nemli nokta gekmistir.
Bunlar;

1) Envanter Maliyetlerinin en aza indirilmesi ve

etkili bir Malzeme Yonetimi

2) Uretim Xkapasitesinin etkin kullanimi ve iiretim
hacminin arttirilmasi ve bu yolla birim maliyetlerin azaltil-

masidir.

Yukaridaki hedeflere ulagmada d&nemli etkileri olan

gelismeleri su gsekilde Gzetleyebiliriz:

Bu yillarda ABD'de, yodnetim sistemlerinde bilgisayar
kullaniminin giderek vyayginlastigini ve &zellikle 1980'den
sonra, Bilgisayar Yazilim teknclojisindeki gelismelerin

malzeme ydnetimine bilylk katkilar sagladifini gdrilyoruz.

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MIP) paketleri bu gelis-

melerin baginda gelmektedir. MIP uygulamalari, =zamaninda

(12) Gilbert, op.cit., s.il.



ve gerekli miktarda veya ihtiyag kadar siparis verilmesini
saglayarak, gereksiz envanter maliyetlerinin ortadan kaldi-
rilmasi: ve malzeme planlama ve kontrol fonksiyonlarinin

etkinliginin arttirilmas: yolunda onemli faydalar saglan-
mistir. '

Bu arada Japonya'da etkin bir Uretim Kontrol Sistemi-
nin kurulmasi ve envanter maliyetlerinin en aza indirilmesi
amaciyla geligtirilen "Kanban Sistemi" Endiistriyel yonetim
literatirine yeni bir kavran kazandirmistir. Bu kavram
Tam Zamaninda kavramidir. Bu uygulama "Kanban"” adi verilen
kartlarla t{retimdeki malzeme agkigsini kontrol eden ve Tam
Zamaninda Uretimi Saglayan manuel bir sistemdir. Japonya'da

¢ok Dbasgarili olarak uygulanan bu sistemin, bati endiistri-

sinde uygulanmasi sinirl: kalmistir. Ancak MIP uygulamala- =

rinin da Tam Zamaninda kavramina dayandigi gdrillmektedir.

Bu gelismelerin son halkasi ise, Bilgisayarla Bitin-
lestirilmis Imalat Sistemleri ve bunuh bir uzantisi olarak
geligen, Esnek Imalat Sistemleridir. Bu sistemler 6zellik1e
¢ok ¢esitli {riniin veya parcganin yapildigi, imalat hazirlik
zamanlarinin, beklemelerin &nemli Dboyutlara ulastifyr en-
diistrilerde, geleneksel aralaikli fHretimi, az ¢egidin imal
edildii hareketli montaj hatlarindaki akis tipi dretime
yaklastiran bir firetim hiz: saglamaktadir (13).

ikelerde goritlen farkli iiretim ve piyasa kosullari
UPK problemlerinin ¢¢zlimine bazi yaklasimlar getirmigtir.
Bu yaklasimlar sonucunda birbirinden farkli y8nleri olan

baz1i UPK teknikleri ortaya ¢ikmistir. Buglin dilnyada goriilen
bu UPK tekniklerinin:

(13) Yeversoy, op.cit., s.1-2,
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MRP-I1 (Manufacturing Resource Planning),
- JIT (Just-in-Time),

- OPT (Optimized Production Technology),

- LMC (Load-Oriented Manufacturing Control),
FMS (Flexible Manufacturing Systems) vs.

gibi kavramlarla adlandirildigi gorilmektedir.

Bu yaklagsimlarda UPK fonksiyonlarinin yerine getiri-
lig tarzlarinda bazi gegitli farkliliklar gbzlenmektedir(li4).

(14) G, Plenert and T. D. Best, "MRP, JIT and OPT: What's Best",
Production and Inventry Management, Second Quarter, 1986.




2. MALZEME VE ENVANTER YONETIMINDE IHTIYAC PLANLAMA
SISTEMLERI

2.1. Envanter Yonetimi Sistemlerinin Segiminde
Temel Olugturan Kavramlar

Envanter yénetimi sistemlerinin se¢imi, siparist
verilecek olan malzemenin Dbiyik &lglide talep vyapisina
bagll olarak, bir 8lglide de ekonomik veya stratejik olabilen
tist yonetim tercihlerine gore yapirlmaktadir (15).

2,1.1. Bagimli Talep-Bagimsiz Talep

Siparisi planlanacak olan malzemenin talep yapisi,
envanter ydnetimi sisteminin segiminde rol alan en &pemli
faktorlerden birisidir.

Talebin bagimsiz olmasi, bagka bir mamul veya malzeme
talebine bagli olmamasi demektir., Bagimsiz talep kesin
olarak belli degildir, tahmin edilmesi gerekir. Bu g¢esit
talep yapisina sahip bir malzemenin kullaniminda sitreklilik
vardir,

Bagiml:r talep ise, bir baska stok elemaninin tale-
bine bagli olarak degisen, dolayisiyla bagli oldugu talep
yapisl tesbit edildikten sonra, ihtiyag¢ miktarlari kesin
olarak hesaplanabilen malzemeler igin gegerlidir. Bu
gesit malzeme tiketimi bagimsiz talebin tersine, siireklilik
gostermez, kesintili ve parti halindedir (16).

(15) Yenerson, op.cit., s.10.
(16)Ibid., s.10-11.
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-2.1.2., Siparig Icin Eavanter-Stok I¢in Envanter
Bu kavramlar Envanter Yonetimi Sisteminin
i) Stok tutmak amacina ydnelik oldugunu

ii) Veya stok biriktirmeden ihtiya¢ Kkadar siparis
verme ilkesini tasidigini ifade etmek igin kullani-
lir.

Genellikle yiksek degerli envanter malzemeleri
i¢in "Siparis Icin Envanter", diisiik degerlileri

igin ise "Stok Ig¢in Envanter™ uygundur. .

. "Siparis Icin Envanter® politikasi, siparis verme
maliyetlerinin ihmal edilecek bir dizeyde olmasini
gerektirir, Talep kadar siparis verilecegi igin,
malzemelerin stokta beklemelerinin maliyeti hemen
hemen sifir olacaktair.

Oysa stok ig¢in envanter, malzemeyl stokta tutmanin
maliyétinin gdz oniinde bulundurulmasini ve buna
gore optimum dlizeylerde stok bulundurma hesaplarinin
yaprlmasini gerektirir (17). |

2.1.3. Tekil Uygulama-Topyekiin Uygulama

Tekil uygulama, herhangi bir Envanter Yoénetimi
Sisteminin, Ornegin; sadece mamul deposuna, veya sadece
yedek parga deposuna uygulanmas:t halinde s&z konusudur.
Ucuzlugu nedeniyle tercih edilebilir.

(17) Ipid., s.12.
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Topyekiin Uygulama ise, sistemin biitin elemanlara
uygulanmasi demektir. Karmagik mamuller ve karisik malzeme
akis sistemleri icin optimal sonugclar verir, fakat pahali
uygulamalardir (18).

2.1.4. Itme Sistemi-Gekme Sistemi

Bu iki kavram, Envanter Yo&netimi Sisteminin c¢alisma

ozelliklerini tanimlamak amaciyla kullanilmaktadir.

Itme sistemleri talep tahmini ile karakterize edilir-
ken, sistemdeki her asamanin envanter dizeyi 1le Xkontrol
edilir. Bu sistemlerde is c¢ikarma yetenegi siiresi ve
satici Onsilireleri uzundur. Itme sistemleri kritik kaynaklarin
oldugu ortamlarda diger sistemlere gdére daha istindlr.
Giivenlik stogu itme sistemlerinde tahmin hatalarinin
ve/veya talep degisiklikleriﬁin getirecegi etkileri gidermek
igin isleme envanterlerine dahil edilir. Ayrica, giivenlik
stoklari ‘makina bozulmalari, kalitesiz {iiretim ve geg
malzeme teslimi gibi sistem’ belirsiiliklerine karsi da
tutulmaktadir. B{tiin bunlarin sonucunda envanter dlzeyleri
artmakta Ve {irlin hattlnl degistirmek zorlagmaktadir.
Biiylk gilivenlik stoklari iiretimin gereginden -daha Once

baglamasina neden olarak danslireleri arttirmaktadair,

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MIP), itme sistemlerinde
retimin gizelgelenmesi icin en ¢ok kullanilan aracgtir.
Schonberger MIP'ni envanter kontrol derecesi orta sikilikta
olan ©&bek-ydnlll envanter sistemi olarak ftanitir. Bilgisayar
kullanaminin gerekli oldugu MIP 1bilyllk {iriin farklilig:
- olan liretim cgevrelerinde kullanim gdrmektedir (19).

(18) Ibid., s.12-13.
(19) Ceyda Oguz, Cemal Dinger, "Tam Zamaninda Uretim Sistemlerinde Talgp
Degigikliklerine GOre Bazl Tasarim Parametrelerinin Belirlenmesi -

Problemi" Endustri Mithendisligi '88 Ulusal Kongre (Bildiriler),
Istanbul.: 1988, 5.493-494.
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imalatgilarin ¢ogu, talep tahminlerine dayanarak
iiretim c¢izelgelerini hazirlarlar. Bu Uretim ¢izelgelerine
gére is emirleri atdlyeye verilir. 1Isler, c¢izelgedeki
sncelik sirasinda is merkezlerinde islenir. Bu bir "itme
sistemidir", yani pargaiar imal edilir ve gerekli oldugu
bir sonraki atdlyeye ya da envantere gOnderilir. BoOylece,
malzemeler c¢izelgeye gdre {retim bcyuﬁca itilirler. Bu'
sistemdeki f{iretim Xontrol fonksiyonunun amaci, ¢izelgedeki
firetimi korumaktir. Cogu =zaman gergeklesen ile ¢lzelgelenen
firetim arasinda farklar ortaya ¢ikmaktadir (20).

2 URETI#M PLANLAMA VE KCONTROL (UPK)

_ i . \ 4 ]
{ 1  § 1 ¢

Ham D Yozey- u, Parca |- D - ALt ;l o Son  Lelstok
madde [:] islem [:] ;Tala— [:] mont a3 ;:] mont a]

Sekil 2.1. Itme Sistemi -

Kaynak : Semra Durmugo@lu, "Tam Zamaninda Uretim".

Itme sistemi, milsteri kademesindeki ihtiyaca dayanan
bir ana plan ile baslar. Sonra malzeme, bu plana
gbre ve misteri ihtiyvacini karsilayacak gsekilde,

zaman fazli olarak itilir.

(20) Semra Durmusoglu, "Tam Zamaninda Uretim', (Yayinlanmamig Galisma ve
Notlar, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitisiy).
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Itme sistemi, envanterlerin zaman ig¢inde gelismesini

gbsteren bir plana sahiptir.

Miigterinin gergek talebi defil, bu talebin tahmini

degerleri sistemi harekete gegirir.

» Sistemin malzeme ihtiyaci sirali ve dizglin bir ge-

kilde karsilanzir.

Miisteri talebindeki degisikliklere ¢abuk cevap vere-

mnez .,
. Talep yapisi bagimli ise uygundur.

. Itme sisteminde koordinasyonu saflamak kolaydir.
Benzer malzeme ihtiyaglari kolayca birlegtirile-

hilir.

Ixmal merkezi ile ihtiyag¢ noktasi arasinda ¢ift ydn-

14 bir haberlegme vardir.

. Itme sistemi, Boyut-Ekonomisinin s&z konusu oldugu,
malzeme y®netim sistemi karigik olan ikmal ve
kaynak kapasitesinde belirsizlikler olan firetimlerde

fayda saglar (21).

Uretim sisteminin boyutu biiyldiikge, itme sisteminin
kullanimi bazl problemlerin ortaya c¢ikmasina neden olur
(22).

(21) Yenersoy, lop.cit.

(22) Ramiro Villeda, Richard Dudek and Milton L. Smith, "Increasing the
Production Rate of a Just-In-Time Production Systems With Variable
Operation Times", International Journal of Production Research,
Vol.26, N.il (1988), s.1751.

i
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Talepte biiyik degisiklikler ya da iiretimde aksamalar
meydana geldigi zaman, i{iretim planina her bir proses
icin yenilemek olanaksizlasmaktadir. Bu durum agiri envanter
veya 0l stoga neden olur.

Uretim Xkontrol sorumlularinin Uretim orani ve
envanter seviyeleriyle ilgili bitlin durumlari dikkatli
olarak incelemesi =zordur. Dolayisayla, f#retim plapr asgiri
emniyvet stogu igermek zorundadir.

Optimal {iretimin  Thesaplanmasinian oldukga uzun
ve sikicil olmasi nedeniyle parti biylkligill ve operasyonlarin
zamanlanmasina bagli geligmeler elde edilemez.

Cekme sistemleri, itme sistemlerinin Kkullaniminin
etkili olmadifir cevrelerde ve durumlardakullanilmak izere
ortaya gikmistir. Gekme sistemlerinde iki asama arasindaki
malzeme akisi bir sonraki asams tarafindan kontrol edilmek-
tedir. (ekme sistemleri, envanter kontrolini basitlestirmek
icin isleme eavanterindeki degisimlerini ve envanter
diizeini én azlamak, talep degisimlerinin agamadan asamaya
artarak iletimini o¢nlemek ve yetki dagilimi yoluyla atdlye
kontrol dizeyini arttirmak amaci ile ortaya gikmigtir.

Cekme sistemi, Tam-Zamaninda (Just-In-Time) iretim
sistemlerinin mekanizmasini olustururken Kanban sistemi

de ¢ekme sisteminin bilisim sistemi olarak gelistirilmis-
tir (23).

Cekme sistemi, adindan da anlasilacagl gibi, sistem-

deki bir prosesin kendinden ©Onceki prosesin deposundan

(23) Oguz, op.cit., s.494.
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parga siparis etmesi ve ¢ekmesi olarak tanimlanir, Bu
durumda, sistemdeki " en son montaj hattinin alt montajdan
cekecegi miktar, diger alt montajlarin birbirinden cekecegi
miktarlary etkileyecektir. Iste talebin son montaja iletil-
Mesiyle, taleple tretim birlegtirilmektedir,

GRETIM PLANLAMA VE KONTROL (UPK)

Ha H" Kah H" Y H'— ALt s |
m a -

maddd ™ tiretin sal A montaj "Pontaj
islem {
]
] ] ! !
N/ N _-/ ~ / N /

Sekil 2.2, Cekme sistemi

Kaynak : Semra Durmusoflu, "Tam Zamaninda Uretim"

Cekme sistemleri, daha o¢nce anlatildigr gibi, -itme
sistemlerinin kullaniminin etkili olmadig: cevrelerde
ve durumlarda kullanilmak iizere ortaya cikmigtir. Cekme
sistemlerindeki iki asama arasindaki malzeme akigl DbIr
sonraki asama tarafindan ve nihayetinde zincirleme olarak

son montaj tarafindan gercgeklestirilmektedir (24).

. Cekme sistemi, misterinin talebine bagli olarak
mamuliun, dagitim sistemine dogru ¢ekilmesini
gosterir,

{24) Semra Durmusoglu, loc.cit.
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. Gekme sistemi, gergek talebe cgabuk cevap veren bir
yapidadir. -

., Envanteri doldurmak icgin yapllacak siparis, misteri-

nin (kullanicainin) gergek talebi 1ile harekete
geger.,

. Envanterler o6nceden belirlenmis siparig miktarlarina
gbre siparig edilebilir veya Onceden belirlenmis

prensiplere gbre degigken miktarlarda siparisg
yaprlabilir.

. GCekme sistemi genel olarak bagimsiz talep yapisinda
daha uygundur.

. Depolarda veya dagiftim merkezlerinde kapasite Kisita
var ise kullanilmasi faydali olur.

. Ihtiya¢ ile ikmal kaynagi arasinda tek ydanlil bir ha-
berlesme sézkonusudur.

. Stok elemanlarinin ayri ayri isleme girmesi nede-
niyle keordinasyon eksikligi olabilir (25).

Cekme sisteminin avantajlari soyle siralanabilir(26).

Bir sonraki prosesin talebindeki arttirilmig degis-

melerin dnceki prosese iletimini engeller.

Envanter kontroliinfin basitlestirilmesi ic¢in proses

envanterindeki defismeleri minimize eder.

(25) Yenersoy, loc.cit.
(26) Villeda, op.cit., s.1751-1752,
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. Atdlye igi envamterleri minimize eder ve tfiretim te-
min sirelerini a=zaltair. i

Is emirlerinin som montaj hilcresine verilmesiyle
sistem c¢alismaya baslamaktadir. Bu emirler ve diger bilgi
akislari fabrika icimde, somn montaj hattindan Onceki
proseslere dogru akmaktader.

Itme ve ¢ekme sistewmleri genel hatlari ile su gekilde
kargilagtirilabilirler (27).

- Talepteki onemli degisiklikler, ¢ekme sistemlerinde,
sonraki prosesten éneekine - artarak geqmemesine karsin,
itme sistemlerinde ther proses icin iretim g¢ilzelgesini
yenilemek ¢ok zor ya da imkansiz olacafgindan muhtemelen

bu defisiklikler, asiri - envantere va da Oli stoklara
peden olmaktadir. '

- Cekme sistemleri, proses ig¢i envanterlerin istenme-
&en birikimini, yani iglerim gersksiz yere baglatilmasinil,
problemler ve kusurlar ortaya c¢ikmadan &nce g¢ok sayida
kusuriu parganin {iretilmesini engelleyen prosediirlere
sahiptir. Oysa itme sistemlerinde, iliretim hizi ve envanter
dilizeyini tlUm durumlar igin incelemek wve tfakip eimek zor
oldugundan, safhalar arasinda emaniyet stoklari tutulmakta
ve {iretim ¢izelgesi bu stoklari da igerecek gekilde hazirlan-
maktadir. Baska deyisle, meydana c¢ikacak kusuriu ya da
eksilkt par¢alari XKarsilamak amaciyla emniyét stoklarinin
tutuinasina roazy olunulmaktadar. |

~ ftme sistemlerinde iiretim kontrolu, bir merkezden
ydnetilmekte ve her prosestie Uretim planlama ve kontrol

(27) Semra Durmusogiu, loc.cit.
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(0.P.K.) Xkismindan is emirleri dagitilmakta, birbirinden
boylece bagimsiz g¢alistif:r gérinen her prosesin dretimi,
gene bu U.P.K., kisma tarafindan sirekli olarak planlanan
iiretim ile karsilastirilmaktadair. | Buna karsin, cekme
sistemlerinde ise, .son montaj hiicresine gdre ayvarlanmak-

tadir. Ayrica prosseler ya da hilcreler arasinda c¢ok hizl:a
bir bilgi akis: vardir.

- Her iki sistem ana hatlari ile karsgilastirilirsa,
MiP ve TZU'in her ikisi de tam zamaninda iiretimi gercekles-
tirmeyi amag¢lamaktadir. MiP'igin zaman kavraml ¢ck Onemli-
dir. Uretilmesi gerekli belirli miktardaki birimler dzellikle
zaman periyodunda dagitilir. Bu, TZU sisteminde bir glin
olarak gdriniir yani ana c¢izelge bir gin ig¢in hazirlanir,
fakat MIP'inda en az ©bir hafta gerekmektedir. MiP'nda
zaman fazli Dbir c¢izelgeye gereksinim vardir, oﬁsa T2l
sisteminde dizglinlestirilmis liretim esas alinmaktadir.

2.2. Basit Ihtiya¢ Planlama Sistemleri

Malzeme ihtiyag¢ planlama, nihal mamul ig¢in hazirlanan
ana {retim programini gerekli parca ve malzeme programina
cevirerek satain almﬁ ve imalat sipariglerinl hazirlayan
bir En vanter Ydnetimi teknigidir,

Tipki Stok Kontrol yontemleri gibi iiretimin var
oldugu gilnder beri, temel ilke olarak uygulanmakta olan
bu teknik, son yillarda, zellikle  bilgisayar yazilaim
teknolojisindeki hizli gelisgsmelere paralel olarak bilyuk
ilerleme gOstermig, degigik uygulamalari ortaya ¢i1kmls
ve neticede sadece bir siparis planlama yontemi olmaktan

¢ci1kip, bitdnlesik bir Uretim Kontrol Sistemi haline gelmis-
tir.

Bu gelisme strecini baslica 5 asamada incelemek
mﬁmkﬁndﬂr.
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1) Basit Ihtiyag Pianlama Sistemleri
2) Malzeme Ihtiyacg Planlamasi, MIP (Materials Regui-
rement Planning = MRP)

3) Kapali Cevrimli MiIP

4y Imalat Kaynaklari Planlamasi, iKP (Manufacturing
Resource Planning = MRP II)

5) Dagitim Kaynaklar Planlamasi, DKP (Distribution
Resource Planning = DRP), (DKP i1, (DRP 11))

Bu sistemlerin dayandigi temel fikir, Once ana
iretim programini hazirlamak, boylece bir hedef pelirledikten
sonra bu hedefe .ulasmak iizere geriye donerek siparis
planlamasi yapmaktir.

Buglinlin bilgisayar destekli malzeme ihtiya¢ planlama
sisteminin temelini olusturan ve ana iliretim programlaraina
dayanarak yapilan, en basit siparis planlama sistemlerine,

Toplu Ihtiyag Planlama veya Briit Ihtiyag Planlama ada
da verilmektedir. '

Bu sistemler, f{iriin yapisinin g¢ok karmasik olmadigl,
kiiclik/orta isletmelerde basari ile uygulanabilir.

Ana iretim programinin belirlenmesi,
. Parca ihtiyacinin hesaplanmasi,
. Siparis edilecek parca ve malzemelerin hesaplanmasy,
. Siparig verilmesi

gseklinde Gzetlenebilir.
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Ana idretim ©program:, {Uretim periyotlari boyunca
yazilmasi hedeflenen iriin miktarlarini gdsterir. )

Ikinci asama, her i#iriinde kullanilan bilesenlerin
(alt montaj, parca, malzeme), birim miktarlarindan hareket
ederek, her periyot ig¢in planlanan ﬁrétimi gergeklegtirecek,
gerekli toplam malzeme ve parc¢a sayisinin hesaplanmasadar,
Ancak bu miktarlar siparis edileéekl miktarlar degildir.
Bir Kkisim malzemenin gerek 1{retim sirasinda ve gerekse
satin almadaki ilk kalite kontrolunda veya kullanim sirasindsa
hurdaya ayrilmasi mlimkindir. Ayrica ba21.parga1ar1n yalniz
dretim 1i¢in degil, ayni zamanda piyasa igin yedek parcga
olarak satilmasi da sozkonusu olabilir. Bu durumlar goz
dniine alinarak siparis edilecek Gergek Ihtiyacin, Uretilecek
Miktar = Program Ihtiyaci + Hurda Payi + Yedek Parga
Ihtiyacy, seklinde hesaplanmas: gerekir.

Dordiinci adim olan siparis ¢irkarma, 1iki hususun
belirlenmesine haglidir;

. Siparis hacminin tesbiti,
Temin siiresinin tesbiti.

Siparis hacmi tesbit edildikten sonra, teslim tarihin-
den, temin siiresi kadar geriye dogru gidilerek siparislerin
gikartilacagi zamanlar bulunur. Bu akis icinde ddrdiincil
agsama olan siparis verme, parti hacminin tesbiti agisindan
degisik sekillerde uygulanabilir. Buna gdre, basit ihtiyacg
planlama sistemlerinin,

. Periyot Siparisi Sistemi
Her Elemana Degigsik Parti Hacmi Sistemi
Standart Hacimli Siparis Verme Sistemi



I. Ana Uretim Programinin Hazairlanmas:
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II. Net parca Ihtiyac: Hesabi
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III. Siparig Edilecek Miktar

Aylar
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Hudda
1 Yedek
L4 . Stok

Top.1lhti.

IV. Siparisin Verilmesi

(1) Parti Hacminin Tesbiti
(2) Tedarik Scresinin Teshiti

(3) Siparigin Verilmesi

Sekil 2.3. Ihtiyag¢ Planlamaya Dayanan Siparis Verme

Sisteminin Genel Yapisz

Kaynak : Yenersoy op.cit., s.59.
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Maksimim Sistemi
seklinde dért degigik uygulamasindan s6z eimek mimkindiir(28).
2.2.1. Periyot Siparisi Sistemi

Bu sistemin esasi, ylli periyotlara ayirip, bu
periyotlarin {iretim programina bagli olarak hesaplanan
parga ihtiyac¢ sayisini, pargalara ait siparis hacmi olarak
almaya dayanir. Genellikle periyot uzunlugu bir aydair.
Her aya ait toplam parga ve malzeme ihtiyaci hesaplandiktan
.sonra, bu mikftarin siparis edilmesine geg¢ilir.

11k adimda hesaplanan ihtiyaglar, iiretim program:
igin gerekli olan miktarlardir, Uretim ihtiyac: hesaplandik-
tan sonra, hurda ve yedek paylari eklenerek ger¢gek parga
ihtiyacinin hesaplanmasina geg¢irilir. Genel . olarak bu
paylar, gecmise ait distatistik bilgiler 1511 altinda
ve toplam ihtivyacin belirli bir orani olarak hesaplanabilir.
Yani, her ayin ihtiyaci belirli bir oran@a arttirilarak,
toplam ihfiyvag degerleri bulunur ve bu deferler siparis
hacmi olarak tanimlanir.

Toplam parca ihtiyacinin hesabindan sonra, imalat
yoluyla yapilacak olan pargalar ig¢in kullasilacak malzemenin
de ayrica hesaplanmasi gerekir. Ornegin, bir vidaya olan
ihtivag adet olarak ©belirlendikten somnra, bu vidanin
yvapiminda kullanilacak olan ¢elik c¢ubuklardan kac metre
gerekli oldugunun hesabi da ¢ikarilmalidir.

Benzer pargalarl kullanarak yapllan gegitli drtinlerin
pulunmasi durumunda, bu pargalarin her {irlin ig¢gin ayrz

(28) Yenersoy, op.cit., s.58-60.
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1. Ana Uretim Programi

A R
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p-1 cls fuinwiutr)lale jetbkia
Uretim 1C0 .
Hurda 1
Yedek 2
L_ Toplam 1031125

| bParti Haomi 103}125

Sekil 2.4. Periyot lhtiyaci Kadar Siparig Verme

Kaynak : Yenersoy, op.cit., s. 60,

ayry siparis edilmesi ekonomik degildir. Dolayisiyla
siparis verme slirecinin uygun Dbir adiminda orta olan
pargalar ig¢in toplam ihtiyag pulunmalidir. Periyod siparigi
sisteminde bu birlestirme, siparisin verilmesi sirasinda
yapilabilir. Bunun ig¢in her periyot 1igin parga siparisleri
hazirlanir. Daha soara bu siparigsler parga kod numarasina
gore bir araya getirilir.
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intiyag planlama genel olarak, iretim i¢in gerekli
olan kadar siparis etme ilkesine dayanir. Buna ragmen
vine de, talep degisgikliklerine karg$l emniyetli olmak
gerekir. Bu amagla iki yoéntem uygulanabilir.

Birincisinde; ana lretim programi hazirlanirken,
iirfin talebinde olabilecek defisiklikleri karsilayabilecek
bir emniyet payi programa eklenir. BOylece en Ust seviyede
g6z oSniine alinan empiyet stogunun, alt kademelerdeki
parca ve malzeme ihtiyvacinin planlanandan fazla olmasy

durumunda ortaya c¢ikacak tiketimi de kargilamasi saglanmis

olur.

Diger uygulamada ise, her kademedeki parca ve malzeme
iqin,‘ iiretim programindan gelen net ihtiyag¢ izerine,
gecmis igstatistiklerde elde edilecek bir oranda, stok
paylari eklenerek (hurda ve-yedek parga ihtiyacinin eklenmesi

gibi), toplam ihtiyag nesaplanir.

Birinci yontemin yarari basit ve kolay uygulanabilir
olmasidir. Ancak alt seviyelerde yakin kontrol olmadigi
icin envanter tasima maliyetleri yilikselebilir. Ikinci
yéntem ise  talep degigikliklerine kolayca uyabilmesi
acgisindan avantajlidir. Fakat bu uygulamada her eleman
siparisinin mevcut stok durumuna gore siirekli takip edilerek

¢girkarilmast killfetini getirir.

Her siparis verme yoOnteminin dayandifi temel nokta,
siparisin verildigi an ile siparigin gerceklestigi an
arasinda kalan zamanl tahmin etmektir. Bu zaman ©n zaman

(Lead Time) veya temin siiresi olarak isimlendirilir.

Satinalma yoluyla temin edilecek olan parca ive

malzemenin temin gliresinin teshiti nisbeten kolaydir,.
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Bunun icin gegmis tecriibelerden yararlanilarak dogruya
yakin tahminler yapliabilir. _

imal edilecek parcalar icin ise bu biraz daha zordur.
Imalatin tiim asamalarinin bhirer birer taniwmlanmasi, tezgah
ve 1ig merkezlerine ait yikleme programlarinin belirlenmesi
gerekir. iretimin akis tipi olmasi durumunda oldukga
kolay olan bu islem, Atélye tipi imalatta, her isin ayr:
rotaya sahip olmasi, zaman =zaman program disi- islerin
de siparis edilmesi dolayisiyla daha da zorlasir. Bu
durumda da istatistik bilgilerden ve tecriibelerden yararla-
pirlarak, beklenmiyen gecikmelere karsi belirli bir emniyeti
gerceklestirecek 6n zaman hesaplara yapllmalldlr.

Periyotlara ait parca ihtiyaci bulunup, bu intiyacin
gergeklenebilmesi idg¢in ereken o6n zaman da belirlendikten
sonra, siparilerin en ge¢ periyot baslangicindan "8u
zaman" kadar Once ¢ikarilmasi gerekir.

Periyot Siparigi Sisteminin Uygulama Kapsami

Periyot Siparisi Sisteminin bltiin parcgalar ig¢in
uygulanmasi gerekli degildir, elemanlarin g¢ofunu kapsayacak
gekilde kurulabilir. Az sayida parcganin temini ise defisik
sistemlerle gergeklestirilebilir. Ayri uygulamaya Tabi
tutulabilecek parcalar agagida tanimlanmistir.

. Uzun temin siiresine sahip olan malzemeler sistemin
calismasini aksatir, bunlar ayri tutulmalidar.

Pahali, biiyiilk ve hantal parcgalar ayrica ele alina-
bilir.
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. Diisilk degerli pargalar ayri tutulup bunlara stok
kontrol veya maksimin sistemleri uygulanabilir.

Genel malzemeler ig¢in ise stok kontrol sistemi daha
uygunduyr (29).

2.2.2. Her Elemana Degisik Parti Hacmil Sistemi

Periyot siparigi sisteminde oldugu gibi, bu sistemde
de 6nce ana Uretim ig¢gin gerekli olan parca ihtiyaci hesapla-
nir. daha sonra hurda ve yedek paylari eklenerek brit
parca ihtiyaci bulunur. Bu adimda pargalarin yapimi igin
gerekli olan malzeme miktarlari da hesaplanarak,

. Parga Ihtiya¢ Programi ve
. Malzeme Ilhtiyag Programi

hazirlanair, D&érdilncit agsama ise siparis vermedir.
Parcgalara Ait Parti Hacimlerinin Seg¢ilmesi

Her parcaya degisik bir parti hacminin secgilmesi
sozkonusu oldugu igin, bu sistemdeki enrn Onemli agama
bu asamadair. Bu asamada ihtiya¢ programi ile belirlenen
miktarlardaki parcanin kagarlik partiler halinde siparis
edilecegine karar verilecektir. Bu amacla her parganlin
ayrli ayri ele alinip degerlendirilmesi gereklidir. Parti
hacminin belirlenmesinde ¢esitli ydntemler uygulanabilir.
Ornegin geleneksel ESM teoremini bu amagla kullanmak
mimkiindlir. ESM teoremi ile bulunan siparis miktari, bir
parga i¢in toplam maliyeti minumum yapar. Ancak tiim sistem
maliyetinin de en az olacagini heklemek yanlis olur.

(99) " Toid. . 5.60-65. ‘
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Ayrica, her parganin degisik zamanlarda siparig edilmesi
gerekeceginden takip ve kontrol islemleri zorlagir. Bunun
bir sonucu clarak da sistemin model degigsikliklerinden

etkilenmesi fazla olur ve iskarta maliyetleri artar.

Yukarida belirtilen sakincalardan dolayir bu sistemi
genel olarak ve fiUm {iretim parcalarina uygulamak yerine,
y1l1llik talebi fazla olmayan, para degeri yliksek, fazla
yer tutan hantal malzemeler i¢in kullanip, diger kalemler

ig¢in bagka ydntemlerin uygulanmasi dnerilebilir (30).
2.2.3. Standart Hacimli Siparis Verme Sistemi

Bu sistem, standart mamulleri montaj Uretimi ile
yapan firmalarda uygulamak lizere, Burbidge tarafindan oneril-
mis ve Ingiltere'de bircok . firmada kullanilarak, yiksek
stok geri doéniis hizi saglayan sonuclar elde edilmistir.

Sistemin esasi, her mamulun her zaman ayni bilylklikte
partiler halinde programa konmasina dayanir. Buna bagl1
oclarak mamullere ait parga ve malzeme siparigleri de
standart bilylikliikte hacimler olusturacaktir. - Bdylece
standart siparis emirlerinin, montaj programina gore

sadece siparis zamanlarini degistirerek, siirekli kullanilmasl
mimkiin olur.

Bu sistem periyot ihtiyaci sistemi ile her elemana
bir parti sistemi arasinda kalan bir uygulamadir. Periyodik
sistemde oldugu gibi mamul parcalari, mamulde kullanilan
miktariyla orantiia siparis hacimleri olusturur. Ote
vandan partilerin teslim programi, mamuliin monta] programina
gore diizenledigi ig¢in, siparis teslimleri arasinda Kkalan
zaman araliklar: degisken olur. Ancak bu araliklar her

mamul ig¢in ve ilgili mamulun parcgalar:i i¢in aynidir.

(30) Ibid., 5.66-68.
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Mamullerin siparis hacimlerinin tesbiti igin y1liik
toplam degerleri'esas alinarak, pareto analizi yapllabilir.
Bsylece degeri fazla olan mamullerin siparis hacimleri
az olanlara nazaran, daha bilyllk alinarak, ortalama stok
geri donlls hizi arttirilabilir. Mamul bazimda ESM teoremini
de kullanmak milmkiindir.-

Sistemin Uygulanmasa
Sistemin uygulanmasa,
. Montaj programinin hazirlanmasi

Standart Uretim programinin hazirlanmasi

Siparislerin c¢ikartilmasa

geklinde baslica {¢ asamada gergeklesgir.
Ortak Parcalarin Birlestirilmesi

Bu sistemde her mamuliin ayri bir idretim programina
sahip olmasi nedeniyle, ortak olan mamul parcalarin birlegti-
rilmesi en son agamada gergeklegtirilebilir. - Bu agsama
satin alinan parcalar ic¢in satici firma, yapilan pargalar
igin ise atélyedir.

Sistemin Fayda ve Sakincalari
Faydalarzy,;

. Periyodik sistemde oldugu gibi model degisikliginden
kaynaklanan zararlar azdir.

. Siparisler montaj programina gore dengelendifi i¢in
iretim ic¢i stoklar en aza iner. Boylece yliksek

bir stok geri d&nlls hizi saglanabilir.



30

. Uygulanmasi kolaydir. Emirlerin tarihleri degistiri-
lerek, iiretim hizi degigtirilebilir.

Sakincalari;
Sadece montaj imalatina uygundur.

. Mamullerin standart olmasi gerekir, siparis lireti-
mine uygun degildir,

Devri planlama yapilamaz (31).

2.2.4, Maksimin Sistemi

Bu sistemde, verilen siparigin belirli zaman aralikla-
rindaki parga ihtiyacini karsilayacak sekilde gelmesi
arzu edilir. Bu yoniiyle periyodik siparis verme sistemine
benzetilebiliyr. Fakat siparisierin Kontrolu, Stok Kontrol
kayitlarina gbre yaprlair,

Intiya¢c Programinin Belirlenmesi

Maksimin kontrolu genillikle ortak parcalarin ve
genel malzemelerin siparigini kontrol etmek ig¢in kullanilair.
Bu ¢esit malzemeler ig¢in ihtiyag¢ programini, f{iretim progra-
mina basvurmadan sadece gegmis kullanim kayitlarini analiz
ederek ¢cikarmak mimkilndir. Bu kayitlara inceleyerek,
malzemelerin  belirli  periyotlardaki  ortalama kullanim
miktari ve sistemin c¢alisgmasi ig¢in gerekli olan maksimum

ve minimum stok seviyeleri tanimlanabilir.

(31) Ibid., s.69-71.



31

Emniyet Stogunun Belirlenmesi

Aylark ihtiyacin ortalama bir deger olarak alinmasi

sebebiyle, negatif stok veya talebi karsilayamama durumlarina

diigmemek  igin  belirli pir emniyet stofunun bulunmasi

gerekir. Sisteme sokulan parga ve malzemelerin genellikle

diisiik degerli olmalarindan dolayi, emniyet stoklarinin
H

ekonomik analizleri yapmadan tecriibelerle elde edilen

pratik degerlere dayanérak belirlenmesi miimkindir.

Stok Limitlerinin Belirlenmesi

gigtemin galismasl ve gerekli koantrollarin yapilmasi

icin bu gistem ile siparisi verilecek olan her stok elemani-

nin maksimum V€ mipumum stok seviyelerinin belirlenmesi
gerekir, Normal olarak.
+ Siparis Miktari) seviyesi arasinda

stok seviyesinin Emniyet Stogu

ile (Emniyet BStoBu

degigmesi gerekir.

gistemin Gallstlrllmasl ve Gerekli Kontrollarin

Yapilimasl

Baslanglg noktasi ¢alisma planinin hazirlanmasidir.

Bu plan, yukaridaki paragraflarda agiklanan sekilde

siparig miktari, emniyet stogu ve Kkontrol limitlerinin

tanimlanmasidil. Daha sonra b bilgilerin 1s$:11 altinda

giparisgler verilir. giparis formu, plana uygun sgekilde,

depolara malzeme girigine sebep olur. Giren malzeme stok

kayitlarina gegirilir. Bu arada flretim igin gerekli olan

malzemne talepleri geldiginde, depodan c¢ikan miktarlar

da islenir ve stok balans: azaltilir. BStok Kkontrolu ile

gorevli olan kiginin pu balans degerlerini izlemesi,

‘kontrol limitler
merkeze iletmesi gerekir. Bdyle durumlarla

ine ulasildiginda durumu, gerekli duzeﬂleméyi

yapacak olan
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karsilagirlimasl genellikle siparislerin planlanan sgekilde
gelmemesinden dogar. Goriuldigi Uzere bu sistemde stok
kayrtlary siparigleri programlamak ig¢in kullanilmamaktadir.
Ortalama ihtiyaca gore programlanmis olan siparisleri

kontrol etme amacl szkonusudur.,

Eger talepte veya tiketim hizinda farkliliklar
dogmus ise planip ve dolayisiyla siparis programinin

degistirilmesi gerekir.

Maksimin Sistemin vararlari ve Sakincalari

Calistirma ve Kontrol kolaydir dolayisayla masraf:

azdir.

Gercek ihtiya¢ programinin belli olmadigi veya he-
saplamanin zOr uldgu durumlarda kolaylik saglar.

Grnegin standart drinler yapan firmalarda, ihtiyac
programlarl hazirlanirken 1ilave edilen hurda ve yedek
parca paylarinin fam olarak kestirilmesi =zordur. Siparisle-
rin iHiretim programlarina bagli olarak planlandig: bu
firmalarda yedek parca depolarinin Xkontrold ig¢in Maksimin

sistemi kullanilabilir.

Bilindigi lzere siparis partilerinin hacmi parga
ihtiyacy ile, hurda ve yedek parga paylarindan olugsmaktadir.
Ats1yelerde yapilan bu pargalarin bir kismi montajda
kxullanilmak lzere ayrilip bir transit depoya, geri kalanlar
ise yedek parga deposuna gonderilebilir. Egfer atdlyelerdeki
Gretim sirasinda, hatall imal edildigi ig¢in hurdaya atilan-
larin Saylsl, intiyag programina katilan hurda payina

uyarsa, yedek parga deposundaki stok dlizeyi planlanan

gekilde degisecektir. Eger hurda miktari azalirsa da
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stok seviyeleri artacaktir. Yedek parca deposunda maksimin
sistemine gore c¢alisan Dbir kontrol sistemi kurulacak
olursa, bu g¢egit sapmalari gdzlemek wve bu bilgileri sipa-
rig verme sirasinda kullanarak net ihtiyaca eklenen pay-
lar: degistirmek mimkin olabilir.

Maksimin sistemin yukarida belirtilen yararlarina

kargilik,
Ortalama stok seviyesinin yiiksek olmasi,

. Biliyiik hacimlerde siparis verme durumlarinda Kkar-
srlasilan moda (model) degigmesi riskine sahip

olmasi,

Talebin periyotlara gbdre degigkenlik gdsterdigi
durumlarda kolaylikla kullanilamamasi gibi sakinca-
lari bulunmaktadir (32).

2.3. Malzeme Ihtiyac Planlamas1 Sistemi

Glinlimliziin ekonomik kosullari, ydneticileri, ozellikle
denetim  konusunda daha dikkatli olmaya zorlamaktadir.
Ozellikle si1k si1k degisen faiz oranlari, malzeme yoklugu,
artan envanter tasima maliyetleri ve benzeri gelisgmeler,
daha s1kl denetim wve degismelere daha hizli uyum saglama

ihtiyvacini dogurmaktadzir,.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, yatirimlarini minimize
etmelk, Uretimi ve otkenligl atbbtirimak ve aliciyd yapilan
hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir ydnetim gizelge-

leme ve kontrol teknigidir (33).

(32) Ibid., s.72-76.
(33) Acar, op.cit., s.ll.
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Uretim

Program:

Sat1$'
Degerleme Atclye Slpa:ms
o’
Hurda
Deposu

P —— e W

Transit
Depo

Siparis
Cikasa

Hurda Parga

Montaj

——te- M alzeme

— - Bilgi

Sekil 2.5. Maksimin Sistemin Yedek Parga Depolarinda

Kontrol Sistemi Olarak Kullanilmasa

Kaynak : Yenersoy, op.cit., s. 76.




35

MIP; ilretim siireci 4igerisinde, herhangi bir anda,
her bir par¢a ve malzeme igin dogabilecek talebi ongbrmeyi
amaglayan bir sistemdir. Bu sistem tim {lretim, pazarlama,
tedarik ve finansman b&lUmlerinin lizerinde anlasmaya
vardiklarr Ana d{retim programi'na dayalr olarak hazirlanir
ve yHritiliir. MIP'in birgok tiirleri gelistirilmis, denenmis
ve gesitli'ulkelerde degigik tretim siireglerinde uygulanmis
bulunmaktadir. Anrcak, tHm uygulamalarda izlenen tek
ortak bir prosedlilr vardir ve bu prosedir, {dretim igin
gereken (a) makine wve isglcit saatlerinin, (b)) malzeme
ve parcga miktarlarinin ve (c¢) gerek duyulacak enerji
miktarinin bir g¢izelge zerinde programlanmasidir. Bu
programlama, Ulrinlin muayene ve kalite kontrol gereksinimle-
rini de kapsayarak sevk ve teslim tarihlerinden geri?e,
basa dogru donis bigiminde tahminleme yoluyla yapilir.
Bu wuygulama, her lirtiniin ve/veya onu olusiuran pargalarin
tam gereksinim duyulduklari zamanin Oncesinde Uretilmesini
ya da tedarik edilmesini sagladigindan stok bulundurma
geregini hemen hemen ortadan kaldirir. Boylelikle, siireg

igi stoklar Snemli Slglide azaltilmis olur (34).
2.3.1. Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sisteminin Amaglari

MIP sistemi, {iretim programinda operasyon planlarin-
daki dizayn kayitlarini, izlenmesi gereken prosedir ve
zaman fazli malzeme ihtiyagiarl ile dilgili bilgileri
icerir. MIP prosedlrtt, her bir parca ig¢in, parcanin &zellik-
lerine ve Dbelirli araliklarla ortaya ¢ikan ihtiyaglara
bagli olarak belirlenen siparis miktarlarina gore geligti-

rilmigtir.

(34) Ismet Sabit Barutgugil, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, 2.b.,
Bursa: Uludag Universitesi Yayini: 3-054-0163, 1988, s.191-192.

ve .
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MIP sistemi, her parganin imalat veya montaj igin
bilinen 6n zamanlarini kullanarak birbirleri ile koordinasyo-
nunu  saglar. Bu kontrol, sistem ihtiyaclarini, hassas
bir ¢alismaya baslangic¢ olarak basit bir prosesle kompiiterige
eder.

Sistem, malzeme ihtiyaglarinin durumunu ve {iretim
programini belirleyerek o anki konum hakkinda bilgi verir.
Malzeme gereksinmeleri, zaman agamali olarak, ©n zamanlar
ile bir hesaplamaya tabi tutularak ihtiyac¢larin son durumu
analiz edilebilir (35).

Bir birim {iretim 4i¢in, hangi dUretim faktdrlerinden
ne kadar ihtiyag duyuldugunu belirledikten sonra, bir
igletme ic¢in en Onemli sey bunlarin uygun zamanda, iiretimi
aksatmayacak sekilde elde bulunmasidir. Ancak burada
sorulmasi gereken bir ‘soru vardir. Bu uygun zaman nedir?
Buna cevap verecek olan da "zaman asgamali kaynak ihtiyac
planidair™, |

Asiinda bu soruya kolaylikla cevap verilebilir.
Ornegin bir mamul igin Onlimlizdeki bir hafta igin talebin
200 birim olmasinin beklendi@ini-varéayallm. iretim sistemi-
mize gdre biz bu 200 birimi malin gdnderilecegl hafta
iiretebilecek durumda olabilirler. Efer Oyle ise, bu 200
birimin liretiminde Xkullanilacak olan_bilesenleri o haftanin
basindan daha O&nce elde etmemize gerek yoktur. Ama birgok
durumda iiretilecek olan mamul pek ¢ok parcadan meydana
gelmektedir. Uretim islemi ¢ok zaman alacagi ig¢in, ¢alisma-
larin malin gonderilecegi haftadan ¢ok dnce baslamasi

gerekmektedir.

(35) Donald J. Bowersox, Logistical Management, 2 nd ed. New York:
Macmillan Publishing Company, 1978, s.105.
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Ornegin, son isgmeleri bitmisg bir mamulin Aralik
ayinda satilmasinin  beklendigini varsayalim.  Mamulin
fic pargadanolusan bir montaj {riinit oldugunu- ve her bir
parcanin zaman isteyen iglemler gerektirdigini digiinelim.
Her biri ig¢in gerekli iglem =zamanlari verilmigse, isglem

programl sekildeki gibidir.

Islemler
851m A bt 2
islemler
851om B 1 { 2 : 3 . 4 { Son Montaj{
Islemler
B51Gm Cy ! : 2 } ] : 4 ¢ 2
-8 -1 -6 -5 -4 -3 -2 -1 0

I—<—I-<ASIH g | e [TV I § GU—

Sekil 2.6. Urnek lslem Takvimi

Kaynak : Mayer, op.cit., s.77.

Bu sekilde de gdruldigll gibi her ne kadar mamul
Aralik ayinda sevk edilecekse de bazi iiretim faktdrlerinin
Kasim ayinda elimizde olmasi gerekir. Ancak bu, bdyle
bir islem programi hazirlandiktan sonra ortaya ¢ikar.
Btylece iiretim planlamada yeni bir adim ortaya clkmaktadir.
Bu da satis tahminlerini iretim faktérleri eg-talebine
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geviren ¢alisma programidir., Ya da goyle dzetleyebiliriz;
iretim faktdrlerinin ne zaman elimizde olmasi gerektigini
temin siirelerini dikkate alarak belirleyecek bir program
gereklidir (36). '

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemlerinin orta amaci,
ttim envanter birimleri bazinda donemler itibariyle brit
ve net ihtiyac¢larin tespit edilmesi ve bu yolla gercekeil
bir envanter yoénetimi d¢in bilgi Uretilmesidir. Envanter
yonetiminde 1iki ana faaliyet sozkonusudur: Satin alima
(satin alma emri) ve iretim (is emri). Bu faaliyetler
gerek yeni gerekse eski bir iglemin dizeltilmesi geklinde
0labilir. Yeni faaliyet, belirli bir tarihte ve belirlil
bir miktarda istenilen envanter biriminin temini igin
siparig verilmesi (satin alma emri) veya lretim sOzkonusuysa,
is emri verilmesi seklinde olabilir. Boyle bir faaliyetin
gerceklegmesi igin gerekli veri elemanlari ise gdyledir:

Sdzkonusu envanter biriminin parg¢a numarasi,

[

Siparis miktara,

Siparis verilme tarihi,

Siparisin tamamlanma tarihi (teslim tarihi),

Satin alinan envanter birimleri icin siparig faaliyeti

iki asamada gerceklesir:

- Envanter kontrol tarafindan satin almaya gdnderilen
siparig emri,
- Satin alma tarafindan saticiya génderilen siparis

emri,.

(36) Raymond R. Mayer, Production and Operations Management, 4 th ed. New
York: Mc Graw-Hill Book Company, 1982, s.77-78.
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Diger taraftah, envanter yonetiminde, eski bir
islemin dilzeltilmesi de Snemli bir fonksiyondur. Bu faaliyet,

asagida belirtilen durumlar ig¢in s@zkonusudur:

- Siparig miktarini artirma,

- Siparis miktarini azaltma,

-~ Siparisin iptal edilmesi,

- Siparis teslim tarihinin one alinmasi (hizlandirma),
- Saparis teslim tarihinin geriye alinmasi (erteleme),
Siparisin ertelenmesi (teslim tarihinin belirsiz

bir tarihe ertelenmesi).

Envanter c¢alismalarinin dofru olarak gefgeklegtiril—
mesi igin bilgi tliretilmesi, malzeme ihtiyag planlama
sisteminin ana amacidir. Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi,
bu amaca ulagmak igin, tiim envanter birimlerinin net
ihtiyaglarlnl tespit eder, zaman boyutunda birimleri
takip eder ve ihtiyaglarin tam olarak kargsilanmasinl
denetler. Malzene ihtiyag planlama sisteminde Onemli
bir agama, briit ihtiyaclarin net ihtiyaglara cevrilmesidir.
Bu c¢evirme stirecinde, belirlenen briit ihtiyaglardan eldeki
envanter miktarlari ve/veya siparis verilmis miktarlar

diisitlerek. net degerler hesaplanir.

Net ihtiyac¢larin karsilanmasi fonksiyonu, planlanan
sipariglerin (gelecek donemler ig¢in) tespit edilmesiyle
yerine getirilir. Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi ayrica,
net ihtiyaclardaki degismelere gére, acgilmis colan siparigle-

rin yeniden ¢izelgelenmesi icin gerekli onlemleri alir(37).

MIP sistemi, asagida belirtilen sebeplerden dolayi,

envanter yénetiminde oldukgu etkilidir:

(37) Acar, op.cit., s.17-20.



40

— Envanter yatiraimlari mianimuma indirilir.
- MIP sistemi defisimlere karsi hassastir.

- Sistem, her mamul veya bilegen ig¢in gelecege

bakisi saglar.

- Malzeme ihtiyaglari planlamasi Kapsamindaki envanter
kontrol, kayit tutma agirlikli sistemlere nazaran daha gergekgidir.

~ Siparis miktarlar: ihtiyac¢lar ile ilgilidir.

-~ Ihtiyaglarin zamanlamasi ve siparis hareketleri
sistem {izerinde oldukg¢a etkilidir (38).
2.3.2. Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sisteminin Yapasi:

Girdiler ve Ciktilar

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, imalat (iiretici) 1ile
dagitaim (tiiccar) faaliyetleri arasindaki g¢arpici farklari
kendi sistemi ig¢inde taniyan bir yontem olup, iiretim
ortaminin temel ihtiyag¢larina cevap verecek sekilde geligti-

rilmistir.

Ana iretim planlamasi sonucu, planlama ddneminde
iiretilecek iriin tipleri, liretim miktarlari ve {iretim
zamani belirlenir. firetimin  gerceklestirilmesi ancak
yeterli miktarda ve uygun zamanda {retim kaynakliarinin
bulunmasina baglidir. Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi,
bu gérevi yerine getiren bilgisayara dayali liretim planlama

ve kontrol sistemi elemanidir (39).

(38) Orlicky, op.cit., s.47.
(39) Acar, loc.cit.
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Sistem, dogru ve uygun veriler ile iliski tam olarak
kurulabilirse saglikli bir sekilde ¢aligabilir ve su

iki g¢ikti arasinda Koordinasyonu saglar.

1. Malzeme ihtiyag durumu,

2. Uretim plani (40).
Malzeme ihtiyac¢ Planlama Sisteminin Yapisi

Bétlin MIP yazilim paketleri, baslica iig gesit veri
dosyasindaki bilgileri isleyerek, siparig vreme programlarini

hazirlayan bir sistem yapisina sahiptir,
Bu veriler:

i) Mﬁgteri siparisi veya talip tahminlerine dayanarak
hazirlanan Ana {retim Programi (Master Production Schedule)

ii) Malzeme Listesi Bilgileri (veya {riin Agac:

Bilgileri)
iii) Envanter Bilgileridir.

Ayrica ek olarak ve eger yapiliyor ise yedek parga
dretimi ile ilgili ihtiyag¢ bilgileri de, Ana idretim progra-
mindan ayri olarak sisteme verilebilir veya bu bilgl
AUP ile birlestirilebilir (41).

Malzeme ihtiyag¢ planlama sisteminde kullanilan
ana kural soéyledir: Malzeme, parga ve yari mamullere

olan talep, son iirfine olan talebe baglidir.

(40) Bowersox, loc.cit.
(4l) Yenersoy, loc.cit.
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Siparigler

Satiy Tahminleri : ”//////,

AQP
' ] Yedek Parga Ihtiyacy
Mibendislik 3 e '
Bilgileri MIipP : Envanter
4 ' Lﬁzetleri
Uriin : Env.
Agacy ' Kayait
Dosyas , Dosyasa
X 1
Siparis Cik:isga Dedigiklik
Raporlary = . Raporlar:

Sekil 2.R. MIP Sistemi.

Kaynak : Yenersoy, op.cit., s.78.

"Bagimlil talep” kavrami ilk kez 1965 yilinda Orlicky
tarafindan Onerilmistir. Son. lriin igin talep bir kere
belirlendigi zaman (tahmin ydntemleri ya da misteri siparis-
leri yoluyla), {liretim sirasinda gereken alt montaj ve
bilegsen pargalari ile bunlaran miktariari tam olarak

hesaplanabilir,

Malzeme ihtivag¢ planlamasi yaklasimi, bagimli talep
kosulunun sgzkonusu oldugu envanterlerin yoénetimi igin

gegerlidir.
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sekil 2.9. Malzeme lhtiyag Planlama Sistemj

Kaynak : Acar, op.cit., s5-18.
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Bagimli talep kavraminin yani sira, malzeme 1ihtiyag
planlamasi yaklasiminda s&ézkonusu olan bir diger &zellik
de zamanlama olgusudur. Zamanlama, envanter durumu verilerine

zaman boyutunun eklenmesidir (42).

On Kosullar

~ Ana Uretim Plani: Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi-
nin isleyebilmesi kurulus ig¢inde bir ana Uretim planinin
bulunmasina baglidir. Bilindigi gibi ana plan, son iirlinlerin
ne kadar ve ne zaman ﬁretilmeleri gerektigini belirler.

Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi, ana iliretim planinan
"malzeme listesi" cinsinden (diger bir deyisle parga
numaralar:r cinsinden) ifade edilebilecegini kabul eder.
Bu sistemin anlayabildigi tek lisan "parga numaralari”dir.
Par¢a numaralari, malzeme, parga, yari montaj ve son
iiriinleri tek tek tanimlayan envanter birimleri numaralaridir.

- Her envanter birimi, bir kodla (parga numarasl)
tanimlanmalidir. Bu kodlama sistemi kolay anlasilip kullani-
labilen ve Xkarisiklifa yol ac¢madan birimleri tanimlayabilen

bir yapiya sahip olmalidir.

- Malzeme 1listesi - Uriin agaci bilgileri: Malzeme
listesi, sadece son {iriinii {retebilmek ig¢in gerekli tim
malzememelerin bir dokimii degildir. Uriniin yapilma agamalari

ile iliretim ydontemleri gibi bilgileri de igerir.

- Envanter kayitlar: (envanter durumu bilgileri):
Envanter kayitlari, sistemin kontrolii altindaki tim birimlerin

envanter durumlari hakkindaki verileri igerir.

(42) Acar, op.cit., s.12.
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- Uriin agaglari bilgileri ile envanter durumu bilgi-
leri kiitilkklerindeki verilerin dogru, tam, gilincel ve hiitiinlik

ig¢ginde olmalari ihtiyacai.

Eger bir igletmede klasik envanter kontrol yéntemleri
kullanitliyorsa, genellikle bu 1iki veri kiitigi oldukga
zayif Dbir yapida bulunurlar. Ornegin siparis noktas:
sistemlerinde malzeme listeleri ve tfirin agaclar:i bilgilerine
ihtiya¢ yoktur. Bu durumda, -malzeme ihtiya¢ planlama
sistemine ge¢is asamasinda bu bilgilerin elden geg¢irilmesi

kag¢inilmazdir (43).

Varsayimlar

1) Malzeme ihtiyag planlama sistemi, kontrold altin-
daki tim envanter birimlerinin temin siirelerinin bilindigi-

ni varsavar,

2) Malzeme ihtivag¢ planlama sistemi, kontroli altin-
daki tilm envanter birimlerinin stoka girip-g¢iktigini

varsayar.

3) Malzeme ihtiyacg planlama sistemi, briit ihtiyag¢larain
tespiti asamasinda, bir montaji olusturan tim pargalarln,
0o montaj pargasinin iiretimi ig¢in is emri verildigi an
hazir oldugunu varsayar. Bdylece, vyaprlan ana varsayim

soyle 6zetlenebilir:

i) Her bir montaj parcasi en az birka¢ bilesen

parg¢adan clusur.

(43) 1bid., s.14-15,
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ii) Birim montaj pargasi ig¢in iiretim zamani (bilesen
pargalarin bir araya getirilerek montaj parcasinin elde

edilmesi ig¢gin gerekli zaman) oldukg¢a kisadir.

4) Kesikli dagitim ve bilegsen parcgalarin kullanimi:
Ornegin herhangi bir parcadan, iiretim hattinda 50 tane
gerekiyorsa, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tam 50
adet parcanin iretim hattina sevk edileegini ve bunlaran
hepsinin  tilketilecegini varsayar. Yapisi siirekli olan
malzemeler (adet cinsinden &lc¢lilemeyen, sa¢ levha, tel
vb. gibi malzemeler) ‘bu varsayimin disinda kalarlar.
Bu durumda, sistemin’ bu tip envanter birimlerine uygun

olarak dizeltilmesi gerekir.

5) Malieme ihtiya¢ planlama sisteminin kullandiga
bir diger varsayim da silire¢ bagimsizligidir. Siire¢ bagimsiz-
111 su sekilde ag¢iklanabilir: Herhangi bir envanter
biriminin imalati igin wverilen is emri tamamen kendi

basina baslatilip, bir diger ig emrinin tamamlanmasini
beklemeden hitirilir. Bu durumda asagida belirtilen iliskiler

standart malzeme ihtiya¢ planlama sistemi i¢in sdzkonusu

olamaz:

i) | "Parca ¢iflesmesi" olarak bilinen iligkiler
(30 no.lu operasyondaki A parg¢asi, 50 no.lu operasyondaki
B pargasiyla ortak bir ylUzey islemi igin biraraya gelmeli-

dir).

ii) "Tezgah hazirlama bafimliligi” olarak bhilinen
iligkiler (Y pargasi i¢in tezgah hazirlama is emri, sadece
X parcasi icin oOnce tezgah hazirlandifinda baslatilabilir).
Daha ¢ok siireg¢ tipi sistemler idi¢in sdzkonusu olan bhu
tip iliskiler, standart malzeme ihtiyac planlama sisteminde
kullanilamaz. Ancak standart sistemde gerekli diizeltmeler
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yapilarak, malzeme ihtiya¢ planlamas:i yaklagsiminin, siireg
tipi iiretim ortaminda kullanilmasi saglanir (44). '

Malzeme Ifhtiyag Planlama Sistemi: Girdiler ve Ciktilar

Malzeme ihtiyag planlama sisteminin  kullandigy

girdiler asagida ozetlepmigtir:
- Planlama dénemi i¢in hazirlanmis ana {liretim plani,

- Tdm envanter birimlerini iceren envanter durumu
bilgileri kttlig,

- Her operasyon ig¢in islem siiresi veya malzemeler

igin satin alma temin siireleri,
~ Urin agaclari bilgileri kiitigi,

- Planlanmig ve/veya agllmls sipariglerin miktar

ve zamanlar:,

_ Bagimsiz talep elemanlari (baska bir deyisle,
degrudan ‘dogruya milsteri talebiyle belirlenen elemanlar)
ig¢in, planlama déneminde tahmini talep miktarlarinin
belirlenmesi. Talep fabminleri, milsteri gipariglerini
degerlendirerek de yapilar.

- Belirli operasyonlar icin sdzkonusu olan muhtemel

fire oranlarinin belirlenmesi.

Yukarida ayrintilz olarak belirlenen girdileri,
i¢ ana girdi sisteminde gruplamak mimkindiir. Bu durumda

(44) Ibidu > 8015_160
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malzeme ihtivac kilmesiyle

galistigini sdyleyebiliriz. Bunlar;

planlama sisteminin ii¢ ana girdi

1) Ana dretim Plana,
2) Urtin agaglari bilgileri,
3) Envanter durumu bilgileridir.

Standart malzeme inhtiyac planlama sistemindeki

ana ¢lktilar sekilde sematik olarak g6sterilmisgtir. Bu

¢iktilar, tiim sistemler digin
ihtiya¢ planlama sisteminin temelini olustururlar (45).

sdzkonusu olup, malzeme

2.3.3. MIP Terminolojisi

Ana Uretim Plani

sisteminde oldugu gibi,

Basit ihtiyacg planlama
Bir y111ik Dbir donem

genellikle aylik olarak hazirlanir.
igin, firmanin tiretim planinda yer alan gesitli mamullerden
aylik periyotlar halinde kacar tane yapilacagini gdsterir.
planin haftaelik (retim ihtiyag¢larina
arallklarlni (hafta-glin

hazirlanmasi

MIP sisteminde bu

boliinmesi ve daha kisa zaman
programlarinin

malzeme akisinda sik1
envanter seviyeleri

gibli), esas alan siparis
mimkiin  olmaktadir, Béylece hem
bir kontrol saglanabilmekte hem de
daha da dusurﬁlebilmektedir (46).

Ana iiretim planinin hazirlanmasi igin gereken bilgiler

sunlardir.

(45) Ibid., s.22-23.
(46) Yenersoy, op.cit., s.78.
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Sekil 2.10, MIP Sisteminin Girdi Kaynaklarz.

Kaynak : Orlicky, op.cit., s.49.
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Kaynak : Acar, op.cit., s.Z22.
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-~ Misteri siparisleri,

~ Satici siparisleri,

- Bitmig mamullerin depolénma ihtiyacg¢larzy,
- Servis parcgasi ihtiyaglar:,

- Tahminler,

- Emniyet stogu,

- 8toklar ig¢in verilen siparisgler,

- Fabrikalararasi siparisler (47).

Ana {iretim planinin kapsadig: =zaman silreci, planlama

déneminin ttmtddr.

. Ana plan, mlsteri siparigsleri ve talep tahminlerini
dénemler itibariyle firetim deferleri cinsinden ifade
ederek, pazarlama ve imalat fonksiyonlari  arasindaki

iligkiyi belirler.

Genelde ana plan, kapasite kisitlarina uygun olarak,
maliyetleri minimize. etmeyi amaglayan bir f{iretim planidair.
Uzun ddnemde ise kaynaklarin miktari sabit olmayabilir.
Bu durumda. ana plan, Xkaynak miktarlarlnda. gerekli olan

degigmeleri planlayan bir arag¢ clarak diisiiniillebilir.

Eger, degisen Kkosullardan dolayi, gerc¢eklesen {retim
miktar:s, planlanan miktardan farkliysa, bu fark: gidermek

igin Onlemlerin alinmasi gereklidir. Oncelikle, <fazla
mesali, igglcil atamalari vb., oOnlemlerle gergeklegsen ilretim
miktarini planlanan miktara yaklagtirmak gereklidir.

Eger bu Onlemlerle fark giderilmezZse, ana planin diizeltil-
mesi kaginilmazdir (48).

(47) Orlicky, op.cit., s.237,
(48) Acar, op.cit., s.25.
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dir. Efer bu bnlemlerle fark giderilemezse, éna planin

4y
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b
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G
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Sekil 2.13. Ana Uretim Planinin Ge

Gergceklestirilmesi

listirilmesi ve

Kaynak : Orlicky, op.cit., s.251,
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Malzeme Listesi

Malzeme listesi, bir Urind veya alt montaji olusturan
tim parcga ve malzemelerin listesidir. Her parga ve malzeme
igin bir stok npumarasi ve tanimi verildikten sonra bir
adet Uriin veya alt montaj ig¢in kac birim bu parca veya
malzemeden gerekdigi gosterilmeli ve normal olarak hangi
kaynaktan saglandigir belirtilmelidir (49).

talzeme Figi

Uriin Tanimi : Kurutma Tamburu Montajz
Stok No : D 70526

Parcga
Stok No. Tanim Gerekli Miktar Kaynak
T 19842 Boru ve mil montaja ' 1 Uretim
5 44381 | Digli ' 1 Satin alma
5 11844 | Mil 1 Satin alma
R 231174 Sekman 3 Satin alma
B 44718 Yatak 2 Uretim

Sekil Z.la.Ufnek Malzeme Fisi
Kaynak : Acar, op.cit., s.26.

Uriin Agaci Bilgileri
Bagimla talep kavrami bu boOliimde sisteme katilir.
Bu eleman, son idriind Uretebilmek ig¢in kullanilar tim

parga, yarli mamul ve malzemeleri ve bunlarin miktarlarina

[

belirler (50).

{49y 1bid.; s.26.
(50) Ibid.
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Genel olarak MIP sistemleri montaj driinlerinian
yaprldigl sistemler esas alinarak tasarlanmigtir. Béyle
bir {riiniin yapisini asagidaki sgekilde gbstermek milmkiindiir.
Sekle gore A Uriind B ve C gibi iki alt montaj elemaninin
montaji ile olugmaktadir. Ayrica B'nin montaji igin a,
b pargalarina, C'nin montaji igin ise b, ¢, d parcalarina
ihtiya¢ vardair. Bu bilgilerin sematik olarak g&sterilisinden
bir afa¢ dallanmasi bi¢imi olugtugu ig¢in bu sekle {riin
Agaci denilir. Uriin Agaci dallandirma isleminin sayisina

gbre, kademeler tanimlanir.

A G. ¥adenme
L 1
B C
{ j 1., Kademe
I 1 ] I i
‘a b b c d
Fr 20 KadE.E
Sekil 2.15. Urln Ajaci. m
Kaynak : Yenersoy, op.cit., s.79.
Malzeme  Listesi, iiriin  agacaini olusturmak iizere

kullanilan parca bilgilerini igerir. Ornegin yukaridaki
A iriin agacina ait Malzeme Listesi Tablodaki gibi verile-
bilir (51).

Kademe Kodlamasai

Son montaj operasyonlari c¢izelgesinde, tim bilesen-
lerin geriyve dogru dokiUmiinlin dizgesel (sistematik) catisini

(51) Yenersoy, op.cit., s.78-79.
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Tablo 1: HMalzeme Listesi

Tablo 1 Malzeme Listesi A Uring
Birinci Ikinci
Kademe Kademe Kullanilan _ Temin
Eleman No. Parga No. Tenim Miktar Kaynag:
Alt
8 . s ;
Hontaj 1 Imalat
Elemani
a Parga 1 Imalst
b Parga y: imalat
R Alt
C Mnontaj 2 Imalat
" Elemam
b Parga 1 imalat
c Parga 1 Satin Alma
) d Parca 2 Satin Alma

olusturmak amaciyla bir kodlama sistemi geligtirmek gerek-
lidir (52).

Temin Siireleri

Hammaddeler icin temin siiresi, satin alma siparisinin
gbnderilmesi 1ile malzemenin 1lk operasyon ig¢in £fiziksel

olarak fabrikada hazir olmasi arasinda geg¢en zaman siireci

(52) Acar, op.cit., s.27.
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¥ademe 0 Film Makinesi
\ ;
i l . 5]7
- UTuUt ooy
Kademe 1 Kitu Dedektdr Montaji
l r
C . J 7
Kademe 2 ' Muhafaza Kurutucu Tambu-
. ru Montajl |
: 7 l
L | | | |
Kademe 3 Disgli
}
Kadene &4
Sekil 2.16. Midas Otonatik Film Makiresinin Bir B8liml I¢in
Kademe Kodlamasi
Kaynak : Acar, op.cit., s.29.
olarak  tanimlanar. Montajlarda ise, bilesenlerin bir

imalat operasyonuyla bir araya getirilmesi ig¢in gereken

siire, temin stiresi olarak alinir (53).
Envanter Durumu Bilgileri

Envanter bilgileri dosyasi, {riin agacinda tanimlanan
ve siparisi planlanacak olan her ¢esit montaj elemaninlin
envanter ve siparis durumlariyla ilgili cesitli bilgiyi

igerir.

(53) Ibid., 5.30.



Bu bilgiler:

Elemanin kod numarasi, Tanimi, Temin zamanl,
Planlanan Emniyet Stogu, Standart Maliyeti, Siparis Miktar:i,
Hazirlik zamani, Cevrim =zamani, Onceki yi1l kullanilan
miktaril, Malzeme siniflandirmasindaki yeri (A, B, C grubu
gibi), Hurda pay:tr (orani), vb. Ubilgilerin yer' aldigL
"Tanimlama Bilgileri™,

Envanter ve siparis durumunu gdsteren ve MIP

sisteminin ¢ikti raporunu olusturacak olan bilgiler,

Siparigler ile ilgili ayrintilar, hurda ve redler
ve milhendislikten gelen degisikliklerin vyer aldigr: "EK
Bilgiler" olmak {izere, baslica ii¢g kisimdan olusur (54).

Tipik envanter kKayitlarainin icerdigi bilgiler sgunlardir:

Parca sayisi

Parga tanimi

Standart maliyet

1

Kullanilan hammaddeler (her imal edilen parga igin)

Satin alma -~ siparig miktarlari veya iskonto
miktarlara

- Kullanilma yerleri ile ilgili bilgiler

- v.b. (85).
2.3.4. Ornek Uygulama

A modeli bir glines go6zlilginidl ele alalim. Bu modelin
pargalari sekilde gorillmektedir.

(54) Yenersoy, op.éit., 5.80.
(55) Orlicky, op.cit., 5.191-192.
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Sekil 2.17. Glnesg GﬁziﬁgUnUn_Pargélarl

Kaynak -+ Mayer,op.cit., s.79.

Tablo 2 : Mamul Malzeme Fisi

Birim Basina

Parga Tanim ' Kullamilan Miktar Kaynak
B fn cephe 1 Uretim
C Sap yi Uretim
D Mentese ara montaj 2 Uretim
£ Can 2 Satin alma
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Mentese ara montaji (D) malzeme £fisi ise asagirda

yverilmigtir: '

Tablo 3 : Mentese Ara thtaj MHalzeme Figi

Birim Baging

Parca Tanim Kullanilan Hiktar , Kaynak
F Mentege (dn kismi) 1 Uretim
G Mentese (szp kisma 1 Uretim
H Vida 1 Uretin

Yukarida verilen bilgileri mamul agfaci seklinde

gstermeve g¢aligirsak;

Mamul agacinda da gorildlgit gibi, ana mamul Kkademe
0 olarak gdsterilmekte, ana mamul iiretimine direkt olarak
katilan pargalar ve aramontajlar kademe 1 olarak ifade
edilmekte, kadene 1'deki pargalarin Hretimine direkt
olarak giren parcalar kademe 2 olarak adlandirilmaktadir.

Bu veriler su sekilde de ifade edilebilir:

A Glneg Gozligl
B On Cephe (1)
C Sap (2)

D Mentese Aramontaji (2)
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Kademe O A (L)
Kademe 1~ B (1) € (2) D (2) E (2)
Kademe 2 e P G (1) H (1)

Sekil 2.18. GUneg GBzligu Mamul Afjaca. '
Kaynak : Mayer, loc.cit.

F On Mentese (1)
G Sap Mentegesi (1)

H Vida (1)
E Cam (2)

12 hafta sonra teslim edilmek {zere 2500 adetlik
bir talep oldugunu varsayallm. Ayrica elimizde ana ve
aramamul bulunmadigin: dilgsunelim. Talep tablosu satis
tahminlerimize bagl: olarak su sekilde gésterilebilir:
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Tablo 4- : Giney G8zlUgl ve Bilegenleri Igin Satig

Tahminleri ve Melzeme Listeleri

Parca Tanim Cerekli Miktar

A Gineg Gozludi Tahmin = 2500
8 Un cephe 1 X 2500 = 2500
C Sap 2 X 2500 = 5000
D Mentese aramontaj 2 X 2500 = 5000
E Camlar 2 X 2500 = 5000
F Mentege (Bn) 1 X 5000 = 5000
G Mentege (sap) 1 X 5000 = 5000
H Vida 1 X 50080 = 5000

Bundan sonraki asamadan, malzeme dihtiya¢ planlama
sistemi;

ay 2500 adet glines g&zlilglinlin montajinin yapllg

masi,
b)Y 5000 adet cam satin alinmasi,

c) ve gerekli miktarda ara mamul dretmek icin sipa-
rislerin en ge¢ ne zaman verilmesi gerektiginin arastirilimasa
islemlerini kapsar. Bu siparisler "planlanmisg verilen
siparigler” olarak adlandirilarlar ve ne zaman verlilecek-
leri temin siirelerine baglidir. Biitiin montaj islemleri
ig¢in femin siiresi; ilk montaj siparisinin verildigi zaman-
dan, bitmig 2500 adet gines gdz1lUglniin génderilmeye hazir
hale gelmesine kadar gecgen siiredir. Satin alma islemleri

igin temin siiresi; 5000 adet cam ig¢in, siparisin verildigi
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zaman ile bu ecamlarin elimize gec¢tigl =zaman arasindaki

stiredir, Bir yari mamul dicin ise; o parca icin iretim
emrinin (veya siparisinin) verildigi =zaman ile itretiminin
bittigi zaman arasindaki siire kadardir.

Talepn tablolarindaki ihtiyag¢ miktariari ve temin

stirelerini g6z Onllne alarak {dretim vwve tedarik
hazirlayabiliriz.

planina

Tablo 5 : Glnes Gozliyu Uretimi I¢in Gerekli

Temin Streleri

Parca Temin Siresi Faaliyet
it 1 hafta - 2500 Gines gBzlU8l montaja
B 1 hafta 2500 On cephe {iretimi
C 2 hafta 5000 Sap dretimi
D 3 hafta Mentese zramontzj:
£ 7 hafta Cam satin alima
F 1 hafta - Un mentese Uretimi
G 1 hafta Sap mentesesi lretimi

H - 1 hafta . Vida {(retimi
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Tablo ¢ : Malzeme lhtiyag Plenlama Esasina Gdre
Celistirilmiy Uretim ve Tedarik Plana
TEMIN PARCA HAFTA
SURESE -
7 B1 9 110 {11} 12
1 hafta Ihtivac 2500
Planlamig siparis 2500
L. 2500
1 hafta thtiyes '
Planlanmis siparis 2500
Ihtiyag
, 15000
2 hafta -
Planlammis siperig 5000
. 5000
3 hafta ihtiyas S5
Planlammig siparig
. 5000
2 hafta Ihtiyag
Planlanmig siparis 5000
Ihtiyag 5000
1 hafta B Tanmis siparis $000
ihtiyac 5000
1 hafta - Plantanmig siparig 5000
ihtiyag 5000
1 hafta
Planlanmig siparis >00d
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2500 adet giines go6zligiy 12. haftadan sevk edile-
cegi 1i¢in montaj isglemi 11. hafta baslamaladir. Clnkii
temin siliresi 1 hafta olarak verilmisgtir, Montaj isle~
minin 11. hafta olarak verilmigtir. Montaj islemi 11.
hafta Dbaglamasi gerektigi ig¢in 1. kademedeki B, C, D
ve E parcalari en geg¢ 11. hafta elimizde olmalidir. B
parcasinin temin siiresi 1 thafta oldugu icin siparisi
en geg¢ 10. haftada, C parcasinin temin sliresi 2 hafta
oldugu igin siparigi en ge¢ 9. haftada, D pargasinin
temin siiresi 3 hafta oldugu igin siparisi en ge¢ 8. haf-
tada, E parcasinin temin siresi 2 hafta oldufu ig¢in sa-
tin alma siparisi en ge¢ 9. haftada verilmelidir,

D parcasinin f{iretimi ancak ¥, G wve H pargalari-
nin 8. hafta elimizde o©olmasi durumunda baglayabilir.
Bu parcgalarin temin sireleri de 1 hafta oldugu igin si-
parisleri en geg 7. haftada verilmelidir.

12. haftada 2500 adet glines gdzlugl -talebi oldu-
gunu, envanterimizde ara mamul veya son mamul bulunma-
digini ve beklenen siparisimizin olmadigini kabul et-
mistik. Ornegimizi her hafta icin ayri talep oldugunu
varsayarak gelistirelim (56):

(58) Mayer, op.cit., s.78-87.



Jablo 7 :

PARCA A : Glnes gGzlOgu
TEMIN SURESI: 1 hafta

66

ihtiyaglarin Her Kademede Belirlenmesi

Hafta 12306 lste]7]8ls {1011 |12
Briit ihtivac 18 121 129 117 (32 §24 {28 |31 119 |27 {30 {25
Bek:lenen siparis {18 ¢ O 0 glo0 0 4] 0
Fldeki envanter{S} |5 | 8] & 0] 0 0%0 0 0 0
Net ihtiyac 0 |16 |29 117 132 124 428 131 119 1 27 {30 |25
Planlammis verilen| ‘ _r*[

siparis 16 129 [17 132 §24 {28 1231 119 |27 | 30 | 25
PARCA D : MHentesge aramontaj%i(her montaj i¢in 2 adet)
TEMIN SURESI : 3 hafta
Hafta 1121 3141516171819 1011112
Brijt ihtiyac 32 [58 |34 |64 |4B |56 [62 |38 {54 | &0 | 5O
S8ekleren siparis 134 {53 {35 0t 0 0
Fldeki envanter{9) {11 | 6 0j0] 0D 0
Net ihtivyac Oy Q1 857 (4B 156 [62 138 |54 | 60 1 50
Planlarmig verilen [_
{ siparis 57 (48 [56 162 |38 [54 160 )50
PARCA G : Sap mentesesi (her montaj igin 1 adet)
TEMIN SURESI : 1 hafta 4
Hafta 1121 3Vva) 5] 6718719101 1114 12
Brit ihtiyac 57 148 (56 |62 138154 |60 150
Seklenen siparis (60 | O . g] 0 01 0
£ldeki envanter(12}15 D g 0
Net ihtivacg D33 156 162138354 160150
Planlanmig verilen ——J

siparis 33156 162 138|154 60|50
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2.3.5. Malzeme Ihtiyag¢ Planlama Sisteminin
Kullanilmasi

I1k malzeme ihtiyag planlama sistemleri, eski envanter
kontrol sistemlerinin yerine kullanilmislardir.

Bu asamada
malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ana

giktisi, siparisg

planlamasi seklinde olmugtur. Ancak malzeme ihtiyag planlama'

gsistemleri gelistikge ve kullanicilarin sistemin kullanilmas:

hakkindaki deneyimleri arttikca, bu sistemin sadece bir

ortaya g¢ikmistir, Bugin

ihtiya¢ planlama sistemi
birgok fonksiyonel alanda faydali cgiktilar {ireten,

geleneksel - envanter kontrolinin

envanter Xkontrol sistemi olmadiga
ufak ilave programlarla, malzeme

boylece

siniriarz disina gitkan
etken bir planlama sistemi oclarak karsimiza cikmaktadir.

Iyi tasarlanmis ve kurulmus bir malzeme
planlama sistemi, ¢ ayri dizeyde faaliyet gbsterir:

ihtivag

1) Envanterleri planlar ve kontrol eder,
2) A¢ilan siparis onceliklerini planlar,

3) Kapasite ihtiyag¢ planlamasi sisteminin girdilerini
saglar (37).

Envanter Planlama ve Kontrol Sistemi

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, ayna zamanda,
envanter yédnetimi ile dilgili Ybazi ilave
{iretebilir. Bunlar arasinda,

bilgileri de
gelecek dSnemlerdeki envanter
yatirimlar: icin tahminler ve stoktaki eskimis veya kullanti-
mayan birimlerin dokimil dnemli yer tutarlar (58).

(d7) Acar, op.cit., s.52. ’
(58) Ibid., s.55.
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Oncelik Planlamasi

Geleneksel imalat kontrol sistemlerinden MIP, imalat
kontrol iglemini, oncelikx kurallarina gdre Dbelirlenen
Onceliklere gbre ylrltlr. Bu &ncelik kurallari da atdlyenin
meveut yilkl ile dilgilenmezler. Diger taraftan imalat
sirasinda bazi problemler g¢ikabilir, Atolye yiklU siirekli
olarak kontrol edilmedigi taktirde asiri yik olusmasi
kaginilmazdair. Bununla birlikte bu vaklasim tarzinin
basarisi, imalatin teslim tarihlerine g6re geriye dogru
gizelgelenmesindeki giivenirlige baglidir. Bu da ancak
is akis zamanlarinin veya bekleme slirelerinin dogru belirlen-
mesiyle miimkiin olmaktadir (59).

bqpelik planlamas: iglerin siraya Xkoyulmasi anlamina
gelmemektedir. Hangi malzemeye ne zaman ihtiya¢ duyulacaktir
sorusuna cevap vererek, siparislerin zamanlamasini (siparig
programint) yapmak demektir. Béylece zamanindan énce
teslimi veya zamanindan once imalati &anleyerek, iretim
icindeki beklemelerin ve dolayisiyla envanter seviyelerinin
azaltilmas: milmkiin olmustur. Bu gyulamalar ile Topln
ihtiya¢ planlamasi asamasinda, daha ¢ok bir {iretim planlama
sistemi kimligine sahip olan MIP uygulamalarinin envanter
yonetimi fonksiyonu agirlik tasimaya baglamistir (60).

isletme diizeyinde, Sncelik planlamasi ve is’éncelikle—
rinin denetimi, a¢ilan siparigslerin teslim tarihlerine
goére yapilir. Siparisglerin teslim tarihleri, sdzkonusu
siparislerin nisbi dnceliklerini belirler. |

(69) J.G. Monks, Operations Management, New York: Mc Graw-Hill Book
Company, 1986.

(60) Yenersoy, op.cit., s.77.
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Atloye g¢izelgeleme, yikleme, atama gibi ydntelerin
uygulanmasinda operasyon dncelikleri kullanilir. Bu &ncelik-
lerin dogfu clmalarz:, siparig Odncelikleri ile wuyumlu’
olmalarina baglidir. Her malzeme ihtiyac planlama sistemi,
siparig onceliklerini belirleyici ve bu éﬁcelikleri siirekli
gitncel bir sekilde koruyucu bir mekanizmaya sahiptir
(61).

Onceliklerin Gegerliligi ve Biitinliugi
Kavramsal olarak bir malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi;

~ Teslim tarihi ile,

- Istenilen tarihi gakistirmay: amaglar.

Teslim tarihi, "siparis ile 1ilgili olarak belirlenen
tarih" olarak tanaimlanir. Baska Dbir deyisle, siparisi
veren Xkisinin siparisin  tamamlanmasi icgin belirledigil
tarih, teslim tarihidir.

Istenilen tarih isé, siparigin kullanimi ic¢in gerek-
tigi tarihtir. Genelde bu iki tarih ayn: olmayabilir.
Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, siparisin verilme asama-
sinda bu 1iki tarihin ‘gaklsmaSLnl saglar ve daha sonraki
gelismeleri denetleyerek s&zkonusu olabilecek sapmalarl
diizeltmek amaciyla envanter hlanlayicilarin: uyarir,
istenilen tarihin sapma yOniine g&re siparisi hizlandirair
veya yavaglatir (62).

(61) Acar, loc.cit.
(62) Ibid., s5.55-56.
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Bagimli Oncelik

Onceliklerin biit@inligd ana liretim planindan ¢ikarilir
ve bu biitlinlliglin olusturulmasi iki yoldar saglanir. Ana
iretim planzi, belirtilen =zamanda gergekten istenmeyen
ya da parca ve/veya malzeme eksiklifginden dolayil tamamlanama-
yacak son {riin ihtiyag¢larini igerebilir. Bagimli Oncelik
kavrami sozkonusu  oldugunda, bunun etkileri belirgin
olarak ortaya c¢ikar. Bu kavram, reel Oncelik (gercekte
ne, ne zaman istenilmektedir) ve formal Oncelik (sistem,
siparise hangi tneeligi atamistair) tanimlarini  ortaya
gikarir.

Bagimli ®ncelik kavrami, bir siparisin reel Onceligi-
nin, siparisgin tamamlanmasi asamasinda diger envanter
birimlerinin bulunabilirligi veya bulunamazlifina bagll
oldugunu kabul eder. Bunu bir drnekle acgiklayalim.

Envanterden sevk edilen A {riinll stokunun X haftasinda
bitecegi tahmin edilmektedir.

B pargas: ic¢in acilan siparisin teslim terihi X-L
haftasidir. Béylece B pargasr A pargasinin montajinda
kullanilarak, X haftasinda A parcasi stoku yeniden duldurul-
mus olacaktir.

AncakX satislar tahmin edilen hizda olmazsa ve B
pargasl siparisinin teslim tarihine -yaklasildiginda hala.
A {irtiniinden vyeterli stok varsa, bu durumda, siparigin
(B pargasi icin) reel onceligi, teslim tarihinden daha
dilsiik colacaktir.

Bu durum, "dikey dncelik bagimliligi" olarak tanimla-
nir. Dikey o©ncelik bagimliliginda, reel Oncelik, lriin



71

yapisinin daha ist kademelerindeki parga (veya pargalarin)
yeterliligine baglidir. Bu kavram ilk olarak 1964 yilinda,
kritik rasyo olarak tanimlanan, dinamik "operasyon oncelik-
leri giincelleme” yontemi tarafindan ortaya g¢ikarilmistir.
Bu yontem, ag¢ilan her atdlye siparisi ig¢in bir sonraki

operasyonun kritik oranini tespit ederek nisbi ©&ncelikleri
belirler.

Rasyo A = Eldeki Miktar :
Siparis noktasi (Miktar olarak)
Rasyo B = Isin tamamlanmas: jicin kalan stire
Toplam temin siliresi
Kritik Rasyo = Rasyc A

Rasyo B

Rasyoe A, stok bosalmasinin yilzde olarak olclisd,
rasyo B ise isin tamamlanma yilzdesinin bir 6lgiistidir.

Kritik rasyonun 1 olmasi, s&zkonusu siparigin tamam-
lanma hlzinin, stok bosalmasi hiziyla ayni oldugunu diger
pir deyisle, siparisin "gizelgeye uygun" oldugunu, herhangi
pbir Ggecikme veya ileri gitmenin sdézkonusu olmadigini
gbsterir.

Kritik rasyonun 1'den dilstik olmasi, siparisin geg
kaldigini, baska bir deyisle, ¢izelgeye gobre geride kaldiglnl
g&sterir. 1l'den Dbilydk bir oran ise sipari?in cizelgeye
gore ilerl gittigini belirler.

Kritik rasyonun degeri diistilk¢e, sozkonusu siparisgin
tneceligi artacaktir.
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Kritik rasyo vyaklasimi, kesikli wve dizgiin olmayan
talep kosullari KkKarsisinda manasiz sonuglar verecektir.
Bu nedenle, Xritik rasyo yaklasiminin, sadece siparis
noktasi ortaminda gegerli sonuglar verecegini sByleyebiliriz.

Bagimla talep kogsullarinda ve stok bogalmasinan
ditzgiin bir hizla degil de kesikli birimler halinde oldugu
iretim ortaminda, teslim tarihlerine dayali &ncelik sistem-

leri, malzeme ihtiyag¢ planlama sistemleri iginde basariyla
kullanilirlar (63).

Oncelik Kontrolil

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemleri, ©ncelik planlanma
sistemleri olarak Kkullanilabilirler, Bu sistem, siparisg
teslim tarihlerini yenider planlayarak siparis onceliklerini
glincel olarak Xkorur. Ancak sistem, bu teslim tarihlerinin
gergeklegmesini saglayamaz. Oncelik kontrol = sistemi,
plana uygunluk 'saglayan bir mekanizma olarak siparislerin
zamaninda tamamlanmasini dénetler.

Oncelik kontroliinde, giinliik veya haftalik yayinlanan
ve departman ¢izelgesi olarak tahlmlanan raporlar kullanilar.
Bu ¢izelgede, makina atslyesinde bulunan tiim isler nisbi
gnceliklerine g&re siralanmiglardir. Bu ¢izelgede belirtilen
is siralamasi, siparis oOnceliklerinden belirlenmis olan
operasyon Onceliklerine gore tespit edilir. Siparis teslim
tarihleri malzeme ihtiyag planlama sistemi tarafindan
gbzden gegirilirken, operasyon &ncelikleri de buna uygun
olarak yeniden belirlenmelidir (64).

(63) ibid., s.56-58.
(64) Tbid., s.59.
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Kapasite Ihtiyaglaripin Tespiti

Gelenekse]l  MIP yaklasiminda operasyon  siireleri,
tasima ve kuyruk siireleri Onceden tespit edilerek -tahmini
imalat akis stireleri belirlenebilmektedir. Bir siparis
i¢in ig akig siresi, hazirlik, bekleme ve islem siirelerinin
toplamina esittir. Hazirlik ve iglem silirelerini standart
olarak &nceden belirlemek milmkiin o©ldugu halde, bekleme
slireleri icin bu durum sdzkonusu degildir. MIP yaklasiminda
bekleme siireleri gegmis verilere dayanarak belirlenmektedir.

Siparigler geriye dogru c¢izelgelendifi zaman baz:
pProblemlerin ortays cikacagl sbylenebilir. Bunlardan
birincisi; kapasitenin gén OSnllne alinmamis olmasidir.
Bu nedenle siparislerin belirlenen tarihte operasyonlarina
baglamasi milmkiin olmadigindan, c¢izelgelenen tarihte bitiril-
mesi de mUmkin olmayacaktir. Diger bir problem, siparisler
igin belirlenen baslama tarihleri c¢akigtigindan, siparigin
Snceliginin belirlenmesi problemidir. Diger bir ifadeyle,
bu ¢izelgeleme sonucunda bir is istasyonunda operasyonlarin
hangi sirayla gergeklestirilecegi Dbelirlenmemisg, sadece
sipariglerin imalata baslama tarihleri tespit edilmistir.
Mip ?aklaslmlnda kullanilan ve "blok ¢izelgeleme" olarak
isimlendirilen bu ¢izelgeleme tipi T"sinirsiz kapasiteli
¢lzelgeleme" olarak da nitelendirilir (65).

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi kapasite-duyarli
degildir. Bu sistem, kapasite kisitlarinin ana {lretim
planina dahil edildigini varsayar,

Kapasite ihtiyag¢ planlamasi, kisa veya orta dénemde
belirlenen iiretim amac¢larina ulagmak ig¢in ddnemler itibariyle

(65) Monks, loc.cit,
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iretim merkezlerinin ihtiya¢ duydufu kapasite ihtiyac¢larinz

belirleyen bir fonksiyondur.

Malzeme ihtiya¢ planlamas:r sistem g¢iktilari, hangi

tip parcalarin ne =zaman ve ne miktarlarda dUretilecegini
belirler. Bu c¢iktilar ise, HUretimi gergeklegtirmek igin
gerekli kapasite ihtiyag¢larina c¢evrilebilirler. Bu tip
gevirme sonucunda tezgih yik durumu veya 1is ylki olarak

tanimlanan dsklimanlar elde edilir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, Kkapasite ihtiyag
planlamasi problemini ¢dzlimleyecek potansiyele sahiptir.
Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, ag¢ilmis sipariglerin
yarattigi isg yilkilne, planlanan siparisler 1ile yaratilacak
is yikini ilave ederek gergek¢i bir ylik durumu yoguanlugu

tespit eder.

Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi, Xkapasite ihtiyag
planlamasini kendisi yapmaz, ancak bu planlamanin yapilmasi
igin gerekli girdi tabanini olusturur. Yk durumu raporu
veya Kkapasite ihtiya¢ raporu, bu sistem ¢iktilarina goére
hazirlandiginda, ¢izelge gerisi (gecikmis isler) ig yikl
tam olarak ortadan kalkmaz ancak dengeli bir gekilde

gelecek ddnemlere dagatilair (686).

Malzeme ihtiyag¢ durumu hakkinda edinilen bilgiler
Gzellikle lojistik operasyonlar i¢gin gereken malzeme

yonetimi kararlari ac¢isindan ¢ok faydalidzir,

Zaman fazl:i malzeme ihtiyag¢ listeleri, burada kullani-
lan prosediir ve transfer (imalat ve satin alma) ihtiyaclari

{66) Acar, op.cit., 5.59-62,
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dn zamanlari MIP analizi sonuglarina dayanilarak hazirlanir.
Operasyon planinda ise {liretilecek parga ve malzemeler

ile ilgili detayl:r 6zellikler verilir (67).

K1sa malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin g¢oklu
fonksiyonlarini &zetlemek gerekirse, bu sistemin belirli
bir ana Uretim plan1 g¢ergevesinde, {Uretim lojistikleri
alaninda merkezi bir planlama sistemi oldugunu sdyleyebili-
riz. Satin alma, c¢izelgeleme, Xkapasite ihtiya¢ planlamasa
gibi diger sistemler ise malzeme ihtiyag¢ planlama sisteminin

g¢iktilarini igleyecek gekilde tasarlanmiglardir (68).
Siparis Miktarlarianin Bulunmasi

Malzeme ihtiyag'planlamasl sisteminin tasarlanmasinda
en' Snemli konulardan birisi de siparig miktarlaranin
belirlenmesidir. Bunun ig¢in &nce 1iriin agacini olusturan
parcalara ait net ihtiyaglarin, tim y1li kapsayacak sekilde

hesaplanmasi gerekir.

Siparis plani, net ihtiya¢ programi esas alinarak
yapilir. Baska bir deyigle ihtiyag programini gercekleyebil-
mek 1ig¢in, ne zaman ve hangli miktarda siparis verilecegi
planlanir. Bilindigi gibi siparisin verilme zamani malzemenin
(parg¢anin) temin snfekiyle tanimlanir. Siparig miktarlarinin
belirlenmesi ise degigik yodntemlerle yapilabilir. Ornefin
siparis miktari periyot ihtivacina egit alinabilir. Ancak
bu yontemin uygulanabilmesi ig¢in, siparis verme masrafliari-

nin ¢ok kii¢lk oldugu kabul edilebilmelidir.

Eger siparis vermenin maliyeti ihmal edilemiyorsa,

Co = Siparis Maliyeti olmak tizere TM = 12XCO degerinde

(67) Bowersox, op.cit., s.106.
(68) Acar, loc.cit.
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bir toplam maliyet olusacaktir. Herhangi bir lretim sistemi-
nin  tasarlanmasinda da basta gelen amag, maliyetlerin
en  az yapilmasidir. Bu durumda siparislerin
azaltilmasz: gereklidir, Siparig sayisipin  azaltilmasi
ise, baza periyotlarin taleplerini toplayarak siparis
vermek, yani azaltilan toplam siparis maliyetine ek olarak
envanter tagima maliyetlerine katlanmak demektir. Bu
durumda amacg, (Envanter Tasima Maliyeti + Siparig Maliyeti)
§eklindeki toplam maliyeti en az yapmak olmalidir (89).

sayisinin

Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi, ana liretim planla-
masl sonucu belirlenen son {irline olan talebi ana girdilerden
biri olarak alir ve planlamayir bu veriye gore ylrdtir.
Son  {ridn {iretiminde kullanilan vpargalarin talebi, son
Uriin talebine bagimlidir. Parca taleplerinin  bagimli
olusu ve kitle halinde {iretilmeleri kesikli talep olusturmak-
ta ve klasik ekonomik siparis wmiktarini bulan eavanter
kontrol modelleripin kullanilmasini &nlemektedir (70).

Siparis miktarlarinin belirlenmesinde kullanilan

yéntemlerden baglicalari;

1. Sabit Siparis Miktarll

2. Ekonomik Siparis Miktar:i

3. Degigtirilmis Ekonomik Siparig Miktari
4. Kesikli Siparis Algoritmasi

5. Sabit Donem Algoritmas:

6. Donem Siparis Miktara

7. En Dlsilk Birim Maliyet

(69) Yenersoy, op.cit., s.167.
(70) Acar, op.cit., s.64-65.
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8. En Diisik Toplam Maliyet

9. degistirilmig En Diisiik Teoplam Maliyet
lO.'Parga—Dbnem Algoritmasi
11. Artimlil Siparis Verme

12. Wagner-Whitin Algoritmasi

Bu ydntemlerden ilk ikisi, talep-hizina bagimla
yontemlerdir. Digerleri  dise, kesikli  siparis miktari

y8ntemleri olarak pilinirler.

Siparis bulma yontemlerind statik ve dinamik olarak
iki ayri grupta toplamak mimkilnddr. Statik siparis miktarz,
bir kere hesaplandiktan sonra planlama dbnemi boyunca
degismeyen bir bilylikliktir. Dinamik siparis miktaris ise,
net ihtiyad' verilerindeki degismelere paralel olarak

ayarlanabilir (71).

Hizla degisen cevresel etmenler ve ekonomik kosullar,
yéneticileri planlama konusuna daha O&zen gostermeye zorla-

maktadir.

Giiniimiizde ise etken bir planlama slrecinin bilgisayar
destekli olmasi kacinilmazdir. Bu durumda, yOneticiler,
klasik yontemlerden daha etken yeni yodntemlere dogru
asamalar yapmak ve isletme diizeyinde planlama ve kontrol

faaliyetlerini yayginlagstirmak durumundadirlar.

Malzeme ihtiyag¢ planlamasi sistemi yaklasiminin,
bati ilkelerinde uygulanmasi 196C'li yillarda gergeklegtiril-
migtir. O tarihten giinlimlize, sistemde dilzeltmeler yapilmisg

(71) Ibid.
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¥€ yaklasim bircok yonleriyle gelistirilmigtir. Oldukga

yeni olan bu sistemin illkemizde uygulanan durumu incelendi-

Einde ise, sistemin heniiz kullaniminin yaygin olmadigini

sOyleyebiliriz (72).

Mapics

Bu paket program, son lriin ihtiyag¢larini, gerekli

malzeme, parca ve alt montajlarin ne zaman ve ne kadar

istendigini belirleyen bir malzeme planina gev1r1r.

Oncelikle bu wuygulama, milsteri siparislering ve
Satis tahminlerine dayanan bir ana iiretim planinin hazirlanip

korunmasina yardimci olur.

Daha sonra, thazirlanmis olan malzeme listeleri,
tim parga, alt montajlar ve malzemeler icgin toplam ihtiyag-
larain hazirlanmasinda kullanilirlar. Belirlenen toplam
ihtiya¢ miktarlari, eldeki stok miktarlari ve varsa acilmis
clan sipafis miktarlariyla kargilastirilarak planlanan
Siparislerin zaman ve miktarlari belirlenir.

Bu yaklagsim, yoéneticilerin malzeme planini, envanter
yonetimi, satin alma ve iiretim departmanlarys ile koordineli
bir sekilde sirekli olarak gdzden gegirmelerine olanak
Saglar (73).

Uygulamada Karsilasilan Zorluklar

Bilindigi gibi, malzeme ihtiyag planlama sisteminin
tasariminda temel agama, Urlin agaglari, firma ve envanter
durumu  bilgilerinin sistematik bir sekilde diizenlenmesi

(72) Acar, op.cit., s.87.
(73) Ibld., 5.88.
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Y€ =Zaman icerisinde gilincellenmesine . donllk bir yapinin

olusturulmasidir.

Malzeme ihtiyacg planléma yakla$1m1 asagida belirtilen

iretim ortamlari icin uygundur:

- Son #iriin Xkarmagik bir yapiya sahip ve bircok

parcadan olusuyorsa,

- Urtine olan talep doénem bagsindan biliniyorsa,

- Pargalarin talebi son {irtindn talebine bagimliysa,

—~ Temin slireleri uzunsa.

malzeme ihtiya¢ planlama uygulamasina

Isletmede,
bu Kriterlerin gdzden gegirilmesi

Karar verilmeden Snce,
kesinlikle sarttir. Bilindigi gibi malzeme ihtiyag¢ planlama

sisteminin de belirli bir maliyeti vardir ve de uygun

Olmayan kosullarda uygulanan bir yaklasimin yarardan

ok zarari olacaktir (74).

Sistemin kullanilimasiyla 1ilgili kritik dizayn kriter-

leri sunlardir:

— Planlama uzunlufunun belirlenmesi,

Zaman boyutunun genigligi,

- Envanter tipinin belirlenmesi,

- Yeniden planlama sikligi,

(74) Ibid., s.89-90.



81

- Ihtiyaglarin ayarlanmasi,

- Planlanan sipariglerin degistirilmeden kullanilmasi
imkani (75).

MiP sisteminin karar vermeyi =zorlastiran Dbaslica

Ozellikleri sunlardir:

1. Bagimli talep yapisinin bir sonucu'olarak, ihtiyag-
lar her parcga i¢in tahmin yoluna giderek hesaplamaya

nazaran aile parcgalarina dayanilarak yapilmaktadir.

2. Talebin silrekli wve sabit miktarda bir yapisi
olmasi istenirken, kesikli ve degisken bir yapaya sahip
oldugu goriilmektedir, '

3. MIP sistemi igin lretim yapisi hiyerarsiktir.
4, Bir parca cesitli aile yapilarinda kullanilabilir.

5, Parga maliyetleri vyiikksek seviye Kkalemlerine
nazaran disik seviye kalemlerinde daha da azalir. Maliyetler-
deki farkl;llk ¢ok seviyeli {iretim vyapisina. sebep olmak-
tadir (76).

Yaprlan arastirmalarda pek c¢ok sayidaki faktorin
MIP uygulamasina katkida bulunabilecegi gdsterilmistir.
Ornegin; dogru olmayan veri kullanimi, diger bilgi sistemleri
ile blUtlnlesme, iist ydnetimin destek eksikligi gibi giiclikler
ve bunlarin -nedenleri yapilan pek ¢ok incelemede yer
almistir,

(75) Orlick, op.cit., s.158,
(76) Chu, op.cit., s.325.
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MiP'in yilritilmesi ile ilgili yapilan aragstirmalsarin
gogunda, MiP'in kabullenilmesi asamasinda yazilan makale-
lerde teknolojik etkiler ve toﬁluluk karakteristiklerinin
degerlendirilmesi izerinde odaklanilmigtir. Ornegin;
MIiP'in teknolojik  karakteristiklerinin MIP  kabuliinde
olumsuz bir etki yaptigi bulunmustur. Yanlis veriler,
uygun olmayan parfi miktari teknikleri, gegersiz ana
iretim programlari ve MiP'in diger bilisim teknolojileri
ile =zayif Dbiitiinlesmesi de bunlardan sayilabilir. Benzer
sekilde kullan:ici toplulugun kabullenme asamasindaki
tepkileri de tesbit edilmistir. Kullanicinin degismeye
karsi olan direnci 6nemli bulunmus ve tiim bu sorunlarin
¢Oziimil igin literatiirde mevcut bulunan oOrgiltsel degigiklik-
lerden y&ntemler &nerilmigtir. MiP'in anlasilma zorlugunu
azaltmak -icin egitim programlari tnerilmis ve bu anlasmayx
arttirmak ic¢in sistemin basarili bir sekilde ydnetiminde
st yonetimin gerekli destegli saglamasinin &nemi ortaya
¢ikmigtir. Teknolojik gelismelerde ve yenileme galismalarinda
benzer bulgulara dayanarak Cooper ve Zmud birgok yiiritme
modeli asgsamalar: izerinde, teknoloji wve diger etkilerin
MIP'in basarili bir sekilde yiriitilmesine engel olabilecegini

belirtmislerdir.

Mip teknolojisi, imalat i¢inde talebin bagimla
oldugu durumlari ele almak icin gelistirilmistir. Oysa
bu  bagimliy talep siniflandirilmasi ile birlikte imalat
kavramlari dig¢inde genis bir degisim vardir. Bafimli talep,
montaj hattinda, atélye imalat metodlarmndd, firma icinde
stoga calisilmakla veya siparise gdre pazarlama politikala-
rinin yapildigi vb. durumlarda goérlilmektedir. Bu farkla
Kavramlarin her birisi #retim kontrol gdrevi icia farkli
talepler meydana getirirler. Clnki gelistirme arastirmala-
rinda isin uygunlugu ile teknolojinin, isin yfrititilmesinde
olumlu bir faktdr oldugu bulunmustur. Uretim kontrol



83

gorevinin uyguniugu ile MIP teknolojisinin MIP'in anlagilma-
sin1t saglamada ¢ok onemli oldugu belirlenmigtir. Bu durumda
MiP'e {iretim kontrolid ig¢im en genel alternatif geleneksel
siparis verme noktasi sistemidir. Boylece MIP teknolojisi

ile bir Uretim kontrol godrevi deferlendirilmis olmaktadair.

Pek ¢ok aragstirmada elde edilen bulgulara gore
teknolojik zorluk MIP’in yiirtitUlmesinde onemli bir olumsuz
faktordilr., Cunkit MIP . modeli siparis noktasi modeline
gbre daha g¢gok detay bilgiyi kapsamaktadir ve daha karmasik
iiretim kontrol gorevleri ig¢in siparis verme noktas: modelle-
rininkinden daha zor bir cg¢aligma siireci igermektedir.
Bu zorluk bilgisayar programlarindaki hatalari da arttiraca-
gindan bu da MIP'in basarili bir gekilde yilriitiilmesinde
olumsuz bir etki yapacaktir (77). -

Teknik Problemler

Malzeme ihtiyag¢ planlama sisteminin uygulanmasindaki
zorluklardan bir kaismi da teknik problemlere dayanir.
Bunlar genellikle, bilgisayar kullanimi, dosyalama sistem-
leri, #iretim bilisim ve glincelleme sistemlerinin varlag:,
bellek kisitlari ve benzeri sorunlardir.

Uygulamada karsilasilan ana sorunlar ve buna bagly
olarak alinmasi gerekli onlemler sunlardir:

-~ Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin tasariminda
tiim ayrintilar dikkatle ele alinmis olsa da, uygulama
asamasinda gerekli onlemler (&rgitsel destek, personelin

egitimi vb.) alinmazsa bagari saglanamaz.

(77) RB Cooper, RW Zmud, "Material Requirements Planning System Infusion®,
OMEGA The International Journal of Management Science, Vol. 17,
No. 5 (1983).
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- Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi bagimli talep
kavrami iizerine gelistirilmigtir ve sistem, bagimli talebi
clan malzemelerin envanter hareketlerini diizenler. Bilindigi
gibi, hesaplama ihtiyaci agisindan karmasik bir yapiya
sahip degildir. Ancak bafimla talep elemanlarinin ve
baba-~ogul iligkilerinin kesin ve dofru bir sekilde belirlen-
mesi sarttair.

~ Malzeme ihtiyag¢ planlama sisteminin ¢ok g¢egitli
bélimleri etkilemesi ve bu Dbdltmlerin veri destegine
ihtiyaci, bollimler arasi iligkileri arttirir ve uygulamadaki
zorluklarin temelinde de bu siki iligkilerden dogabilecek
¢lkar g¢atigmalari yatar.

Bu nedenle sistem tasarimi agamasiunda tim birimlerin
biraraya gelerek ama¢ ve isteklerini kesin bir sekilde
belirlemeleri ve uzlasmaya varmalari gerekmektedir.

- Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ilk kurulus
agamasindan sonra, kullanilan verilerin siirekli glincellenerek
sistemin canli tutulmasi sarttir., Ayrica sistemin amacina

ulagmasi  igin, sistemin {irettigi siparis emirlerinin
takip edilmesi garttir. '

~ Belirli zaman aralaiklariyia malzeme ihtiya¢ planlama
sistemini  kullanma  sonucu yapilan tasarruflar belirlil
bir doénem icin rapor edilmeli ve bsylece sistemin yasamas:
1¢in gereken destek saglanmalidir (78).

(78) Acar, op.cit., 5.92-93.
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2.4. Ihtiyag Planlama Sistemlerinin Gelisimi
2.4.1. Kapali Cevrimli Malzeme lhtiyac Planlamasi

Kapali c¢evrimli MIP'in temel fonksiyonu, Ana Ulretim
Programini, (gerekli gi¢ veya makina-saat c¢larak) kapasite
boyutuna indirerek mevcut kapasite ile bu rakamlari karsilas-
tirmak, kapasitenin yeterli olmamasi durumunda, uygulanabilir
birprogram hazirlanmasini saglamak amaciyla, ana iretim
programini degigstirmektir.

Kapali Cevrimli MIP, {iretim sisteminde geriye besle-
meli bir kontrol mekanizmasi kurmaktadir. Bu ozelligi
ile MIP sistemi, sadece siparisleri planliyan bir nalzeme
yoénetimi araci olmaktan g¢ikarak {retim kontroluna katkida
bulunmakta -yani kapasiteyi de planlivarak, tezgah ylklemele-
rine ve atélyedseki is 'programlarlnln yapllmasina 1s1ik

tutacak bilgilleri de verecek bir yapaiya ddnﬁgmektedif.

Bu nedenle bu asamada, AtsSlye kontrolunun da bilgisa-
yar sistemine katilmasi mimkiindiir. Bilgisayarla Biitiinlesik
{iretim Planlama ve Kontrol (Computer Integrated Production
Planning and Control) sistemlerinin kurulmasi da, Kapall
Gevrimli Mip yazllimlarinin geligstirilmesinden sonra
gergeklegmistir.

Bilgisayarla Biitinlesik  (PK  sistemleri, Atslye
Kontrolunu da g¢evrim igine sokarak, MIP malzeme yonetimi
sisteminin daha genis kapsamli bir tretim yonetimi sistemi
olarak kullanilmasini saglamaktadir. Bu sistemler MRP
II yizilimlarinin gelistirilmesinde, gegisi saglayan

bir basamak olarak kabul edilebilir (79).

(72) Yenersoy, op.cit., s.87-88.
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Kapasite Planlamasinin igerigi

Kapasite planlamasi ve kontrolid, diger bir deyisle
kapasite ydnetimi, toplam talebi karsgilayabilmek ig¢in
gerekli tiretim faaliyetlerinin seviyesini ayarlama calismala-
rini igerir. Kapasite problemlerinin temel nedeni, talepte
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karsilasilan zaman ve miktar Tbelirsizlikleridir. Biitdn
bu belirsizliklere Kkargin 1iiretim kaynaklari ihtiyacinin
dogru olarak tespiti zorunlulufu vardir.

Yeterli  kapasite, ortalama talep seviyesini ve
bundan sapmalar:r kargilayabilen kapasite olarak tanimlana-

bilir.

Kapasite planlamasi birbirine bagimli iki planlama
asamasindan olugsur. Bunlar, ortalama iiretim seviyesinin
belirlenmesi ve bu seviyeden sapmalari gerektiren durumlarin
karsilanabilmesi i¢in yapilan ayariama planlamalaridir.
Genelde, kapasite planlamasi kararlari su ¢galismalari
igcerir (80).

1

Meveut kapasitenin tanimi,

Uzun dénemli kapasite ihtiyaci tahminleri,

Kapasite ayarlama ydntemlerinin belirlenmesi,

Kapasite ayarlama yontemlerinin finansman, ekonomik
ve teknolojik yénlerden degerlendirilmesi, '

En uygun kapasite ayarlama ydnteminin segimi.
Kapasite Ihtiyac Plaplamasi (KIP)

Nasil ki MIp, .Ana iretim programina bagli olarak
gerekli malzeme miktarini hesapliyorsa, KiP'da AUP'nin
is merkezlerinde yarattigl yiiki makina-saat veya adam-saat
olarak tanimlama islemini yapar.

(80) Acar, Uretim Planlamasy Yontem ve Uygulamalara, s.39.
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Ancak programin getirecegl is yikiinlin hesabi, atdlye
calismasinin karmagik olmas: nedeniyle malzeme ihtiyacini
hesaplamak kadar basit bir is degildir.

Bu nedenle yaklagik yontemlerle amaca ulasilmaya
caligilmaktadir. Uygulamada dért degisik yontem kullanilmak-
tadir.

. Kabaca Hesaplama Y&ntemi

Is merkezlerindeki tarihi yiik durumlari ve o tarihler-
deki {iretim programlari incelenerek, elde edilecek yiik
oranlari ile, bir tahmin yapmaya dayanir. Bitmis dliriinlerin
programlandig: tarih ile, atblyenin yliklendigi tarihi
ayni aldigi ig¢in hata pay:r yliksektir, -

. Kapasite Listesi Yontemi :

Bu prosedilr de kaynak olarak AlP'e g&re hazirlanan,
ig emri kartlarini ve malzeme listelerini kullanir. Is
emri; her bir is merkezinde parcaya uygulanacak operasyon-
lari, hazirlik zamanlarini ve standart islem zamanlarini
gbstermektedir,

Bu bilgi ile, parcayl yapmak icin kullanilacak
is merkegzinin ihtiyaci olan zaman i{iretilir. Sonra bu
zaman AUP ile belirlenen siparis miktari ile g¢arpilarak,
spzkonusu periyot igin her bir is merkezindeki yiikler
hesaplanmis olur. '

. Kaynak Profilleri Yoéntemi :
Bu yontem Kapasite Listesi yontemi 1ile aynidar.

Sadece &n =zamanlar eklenir. Boylece is yilki dofru zaman
periyotlarina oturtulmus olur.
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. Kapasite fhtiyac Planlamasi Yontemi :

Kip, Kaynak Profilleri yodntemiyle firetilen bilgileri
alir, buna MIP c¢iktilarindaki envanter, durumu ve siparis
haemi bilgilerini de ekler. Ayrica kismen tamamlanmis
isleri, AUP'de vyer almayan yedek parga hurda paylarini
da ekleyerek, gergek kapasite ihtiyacin: hesaplar.

Kapasite planlamasinin sonucu, her bir ig merkezinin,
golecektieki zaman  periyotlaraindaki ig yiikl raporudur.
Bu rapor bir 1liste halinde olabilir. Bu bilgilere gore
kapasitenin yeterli olup olmadifi tftayin edildikten sonra
gerekli olan kararlar alinir ve dilzeltmeler yapirlar.

Ornegin bir is merkezinden diferine personel, ekipman
nakledilerek kapasite dengelenebilir. Isin programi degisti-
rilerek, kapasitenin miisait oldugu haftalara nakledilebilir.
Bu c¢oziimlerin AUP'de vyaratacagi degisiklikler de ayrica
degerlendirilmelidir. Fazla mesai, ilave vardiya gibi
gozilimlerle AUP'de degisiklik yapmay:i gerektirebilir (81).

2.4.2, Imalat Kaynaklar:i Planlamasi

Keskinlesen pazar kosullarinin dayattig: Tam Zamaninda
Uretim (JIT), Esnek flretim Sistemleri (FMS), Grup Teknoloji
(GT), Biitinsel Kalite Kontrol (TQC) gibi cagdas yonetim
teknikleri Uretim yazilimlarinda her giin daha degisik
yetenekler gerektirmektedir. Sozkonusu tekniklere ilisgkin,
birbirinden kopuk uygulamalar sirketlerin kendi biinyelerinde
gelistirdikleri sistemlerle biitinlesememskte ve bu teknik-
lerden wumulan yararlar saglanamamaktadir. Biltin bunlara

(81) Yenersoy, op.cit., s.89.
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donanim teknolojisi isletim sistemleri ve sistem yazillm1a~
rindaki hizli degisik eklendifinde Dbilgi sistemlerinin
biivilyen gereksinimlere cevap vermesl giderek gilg¢lesmektedir.
MRP II (Manufacturing Resource Planning - Uretim Xaynak
Planlamasi) diye adlandirilan standart iiretim sistemleri
igletmelerin gilincel gereksinimlerine yanit vermenin dtesinde
nzun donemli otomasyon / CIM (Computer Integrated Manufactu-

ring - Bilgisayar Biltiinlesik Uretim) uygulamalarinin
da temelini olusturmaktadair.

MRP, vyalnizeca bir teknik degil, endlstriyel bir
davranis Dbic¢imidir. 1975'de Orlicky konu izerinde ilk
calismayl vayinladiginda 700 Amerikan sirketinin MRP
esasli sistemler kullandigina tahmin etmistir. Bugiin
en az 1000 kadar danigmanlik ve yazilim sirketiyle MRP
IT gergek bir endistri haline gelmistir. 1984'de ABD'de
400 milyon dolarlik MRP yazilimi satilmigtir., Tilrkiye'de

son 1iki yi1l iginde MRP I sistemlerine yapilan yatirim
tutarir 10 milyon dolaril bulmaktadir.

Gec¢migte fabrika, insanlarin elleriyle ya da arag
kullanarak malzemeyi isgledigi fiziksel  bir ortam olarak
diigsliniilmekteydi. Buglin ise endiistrilesmis llkelerde persoﬁe—
1in yalnizeca 1/8'i malzeme ile dogrudan iliskili olarak
calismakta, diger 7/8'i bilgi islemekte ya da degerlendirmek-
tedir. Bilgi c¢esitli bigimlerde var olmaktadir. Basta
milsteri talebi bir bilgi bi¢iminde belirir. -Bu talep

ayrintili iiriiln tasarimina doniistlirililr ve yeni bir bilgil
bigiminde ifade edilir.

Tasarim bilgisi Uretim planlarinin girdisini olugturur
ve iretim planindan malzeme gereksinimi, kapasite gereksi-
nimi, maliyetler gibi Dbilgiler elde edilir. Denilebilir

Xi Uretim, malzemenin bilgiyle biltlinleserek iiriine donigtiriil-
mesi siirecidir.
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Gliniimiizde tum MRBP II sistemlerinin temelinde malzeme
sistemi vardir. Malzeme sistemierinin fabrika btUttdnlestiri-
cisi eoldugunu sdylemek abartlli bir iddia degildir. Malzeme
fiziksel baglantiyir  olugtururken, malzeme plani bhilgisi
(MRP) de bilgi sisteminin kalbi olmaktadir (82).

Imalat Kaynaklar: Planlamasi, MIP sistemlerinin
gelisme slirecindeki en son halkay:r olusturmaktadir. Her
ne kadar MRP sistemlerinden sonra DRP, DRP II gibi sistemle-
rin bilgisayar yazilim piyasasinda boy gdsterdifini izliyor-
sak da, bu paketler esas itibariyle MRP sistemlerinden
fazla farkli degildir. Sadece kullanim alani ve kapsaml
acglisindan bir geligme saglamislardir.

isletmelerde Dbilgisayar Xkullanimi, sadece bilgi
iglemeye yonelik olmasi ve basitligi nedeniyle, genellikle
dnce personal ve muhasebe hizmetlerinde olmaktadair. Muhasebe
uygulamalarindan sonra, yine sadéce bilgi isleme, istatistik
toplama ve kontrol etme agirlikli olarak, stok kontrolunun
bilgisayvarlastirilmas: gilindeme gelmektedir. Uclincit adim
ise planlama fonksiyonunun devreye sokulmasr ve atdlye
kontrolunun bilgisayar destegi ile yapllma51dlr.

Biittn uygulamalar baslangigta °~ birbirinden ayri
sistemler halinde kurulmakta, aralarinda bir baglanta
olmadigr igin, ‘etkin bir karar destek sistemi olmamakta
ve kaynak israfina yol acgmaktadir. Ancak bu sistemlerin
kullanilmasinin, entegre sisfemlerden once, bir alt yapi

ve geglis donemi olusturmasi bakaimindan faydalari gozden
uzak tutulmamalidir.

(82) Melsa Yildizdogan, "MRP II Bugiinii ve Yarini", Endiistri Mithendisligi
Dergisi, No. 3 (Eylil 1989), s.5.
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MREP II paketleri, yukarida belirtilen boslugu doldu-~
ran, isletmenin Mali, fretim ve Pazariama fgaliyetlerini

de ayni bilgisayar sistemi altinda planlayarak, bu fonksiyon-

larla 1igili stratejilerin muhtemel sonuglarini gdsterebilen
miikemmel  bir ybnetim aracidir. Baska bir deyisle MRP

11, envanter ve firetinm yonetiminin c¢ok ©otesinde, firmanin
tiim kaynaklarini planlamak ve ydnetmek amaciny tasimaktadir.

Bagsarili mir MRP II uygulamasinin getirecegi sonug-
lar (83);

Gelismis bir mlisteri servis dizeyi
» Yiksek hizli teslim performansi

Talep degigikliklerine hizli cevap

Envanter maliyetlerinde azalma ve

» Esnek (Flexible) bir planlama sistemidir.

MRP II sisteminde talep &nceden tahmin edilmelidir.
Tahmine gdre yapilan {retim programi, firetimi ybnlendirmekte—
dir. Uretim programinda {retimde gerekli olan malzeme
ve pargalarin listeleri olusturulur. Bunlar daha sonra

satin alma ve imalat siparislerine dénilgtiirtilitrler (84).
MRP II Yazilim Paketlerinin Yapisi

MRP Il paketleri entegre bir veri tabani altinda
toplanmis, modiiller toplulugu olarak dlzayn edilmistir.

Entegre veri tabani, ayr:i ayri veri tabanlariyla galigan

(83) Yenersoy, op.cit., s.90.
(84) Plenert, leoc.cit.
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birgok Uretim planlama sisteminin karsilastigi basarisizlik-
lari, ortadan kaldirarak modiller arasinda diizglin  bir
haberlesmeyi ve iligkiyi saglamakta, igletme ig¢indeki
malzeme akisi her an KkKayda alinabilmekte ve kayitlarla
ilgili bilgiler, mali, mihendislik ve Uretim fonksivonlarys
tarafindan kullanilabilmektedir. B&ylece bir yandan bilgisa-
yarlarin ekonomik Kkullanilmasi saglanirken diger yandén
da, tekrarli bilgi iglemenin Snine gecilmis olmaktadir.

AN&_URETIM
PROGRAMI
]
MALZEME IHTIYAC
PLANLAMAST
[
KAPASITE IHTIYAC
PLANLAMASI
Imalat ! Satinalma
Siparigleri \i i Siparigleri
IMALAT KONTROL SATINALMA

Sekil 2.22.MRP — II (Itme) sistemi

Kaynak : Plepert, loc.cit.

MRP II modiiller toplulugunu, firma fonksiyonlarina
gore de,

tiretim Planlama ve Kontrol Modidlleri
Pazarlama Modiilleri

. Mali Analiz Moditlleri olarak i¢ grupta foplamak
mimkindir.
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Uretim planlama ve kontrol fonksiyonu ile

ilgili
grup; AUP, MIP, Satin Alma, Uretim Kontrol ve Envanter
Kontrcl modiillerinden olusur. Bu grubun MRP II ¢atisa

disinda, bir UPK paketi gibi kullanilmasi da mimkiindlir.

MRP IXI'nin uygulama kolaylifini gosteren faydala

tzelliklerinden birisidir. 0Ozellikle sistemin isletmelerde
ilk  kurulma asamasinda, parga parcga

Bu husus

uygulamaya gegis
gansi1 verir. Uygun modilleri 'sokup ¢ikartarak, <firmanin

vapisina ve dis c¢evre kosullarina uyan tasarimlar gergekles-
tirilebilir.

Mali fonksiyonlarla ilgili modiiller grubu;

. Misteri alacaklarin:i izleyen ve analiz eden "Alacak
Hesaplara”

Saticy firmalara ait hesaplarr isleyen "Borg
Hesaplara"

. Yevmiye ve Dbilylik deffer hesaplarani tutan, mali
raporlary, masraflarin degisimini, bordro islemle-
rini yapan "Muhasebe®

. UPK'dan ve wmithendislikten aldigr bilgilerle,
maliyet hesaplarini ve gelecege ait mali simillasyonu
yapan "Standart Maliyet" modUllerinden olusmaktadir.

Pazarlama islemleriyle ilgili kismin temel fonksiyonu
ise, "Siparislerin Kabulil", "Faturalama" ve misterilerle
ilgili diger bilgilerin yagsatilmasidir. Ayrica satis
analizlerini ve tahminleri f(retim planlamaya, satiglar
ile ilgili bilgileri ise, "Alacaklar" modiiliine verir,
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Uygulamada Karsilasilan Zorluklar

MBRP 11 sistemlerinin uygulamadaki basgari oraninin
ABD rakamlarina gdre % 15'ler mertebesinde oldufu ifade
edilmektedir.

Bu basarisizliik oraninin, firmalar igin gelistirilen
MRP II sistemlerinde, Dbilgisayar firmalarimin hazir paket
program uygulamalarina nazaran daha yiksek oldugu gdriiimek-
tedir. Bunun nedenlerini su sekilde dzetlemek milmkiindir(8s),.

. Bu sistemlerin tasarlanmasi ve uygulamaya konmasi
uzun zaman almaktadir. Bu siire ig¢inde, yazilaim
firmasindaki personel devri dolayisiyla, sistem
kuranlar tarafindan izlenememekte ve Dbu arada

firma gerekli dokimantasyon ile beslenememektedir.

. Genel Dbasarisizlik npedenlerinden birisi, sistemi
kullanacak o©¢lan personelin sistemi tam olarak
anlayamamalari: ve benimsememeleridir. Bu anlayis
saglansa bile yazilimin teslim edilmesine ve
tam olarak uygulanmasina kadar gegen siire ig¢inde

firmadaki personel devri de uyumsuzluk problemleri
¢rkartmaktadir.

. Tasarim ve uygulamaya ge¢is siliresinin getirdigi
bir diger sakinca ise, isletme kosullarinda meydana

gelen _degisiklikler ve sistem spesifikasyonlarinin
demode hale gelmesidir.

Yine bu sire¢ iginde, stirekli yemi ihtiyaglarin
Gilkmasli ve bu ihtiyaglar: Xkatmak di¢in yazilim

(85) Yenersoy, op.cit., s.90-93,
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yapisini degistirmek ihtiyacir baska bir =zorluk
kaynagidir.

. Bir baska sikinti ise, firmanin g¢esitli bolimlerinin

bilgisayar  kaynagini paylagma zorunlulugundan
¢i1kabilir. '

. Kullanilacak yazilimi standardize etmek amaciyla
yapirlan c¢alismalarda, degigik Dbéllimler arasinda
anlagma saglamak da zor olabilir.

. Veri dogruluguna gereken énemin verilmemesi,
Kullanilan paketlerin kalitesizligi,

Agir degisiklikler,

. Ust yonetimin Xkonuyu Kkavrayamamasi ya da Kkatkida
bulunmamasi,

Sistemin uygulama bittikten sonra sahipsiz kalmasi,
daha bastan sistemin tim fonksiyonlarini Xkullanma
. ¢gabas1i da uygulamanin basarisizligina sebep olabi-

lir (86).

isletmelerde MRP II Uygulamalarinda Dikkat
Edilmesi Gereken Hususlar ve Zorluklar (87)

Sistemin kurulmasiyla ilgili c¢aligsmalar yapilirken -
mevcut uygulamalar, kullanilan isletme usulleri

(86) Yildizdogan, loc.cit.
(87) Yenersoy, op.cit., s.93-94.
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ve organizasyon ile ilgili birgok eksiklik farkedil-
mekte ve bu eksikliklerin ortadan kaldirilmasi
zorunlugu ortaya ¢ikmaktadir. Bu amagla yapalacak
diizeltmelerde iist ybnetim destegi zorunludur.

. Malzeme hareketi 1ile ilgili bilgilerin silirekli
olarak Xkontrol altindatutulabilmesi ig¢in, vyeni
ambarlarin -tesis ediimesi wve fabrika yerlesim

ditzeninin degistirilmesi gereklidir.

Belli basgla uygulama_ zorluklarindan birisi de
firmalarda malzeme hareketini saglayan formlarin
eksikligi veya bu formlara yeterince Snem verilme-
mesi ve gerektigi sekilde doldurulmamasidir.
Bilgilerin islenmesinin ve yagatilmasinin J&nemi,

calisan personele OGgretilmeli ve Kkayit tutma
disiplini yaratilmalidar.

. Sistemin uygulanmasl sirasinda planlama ve analiz
igleri ig¢in gerekli teknik bilgiye sahip uzmanlara
ihtiya¢ wvardair. Bdyle kisiler yok ise, bu g¢esit
elemanlar daha onceden istihdam edilmeli ve firmayi

iyice tanimalari ig¢in yeterli zaman birakilmalaidir.

Sistem kurma g¢alismalarinin bir biiyiik proje gibi
ele alinmasi ve disaridan bir ekibe yaptirilmasi,

yapirlacak degigikliklerin kolayca kabulu ag¢isindan
fayda saglayacaktair.

Uygulamada karsilasilan zorluklarin bir tanesi
de isletmelerde kullanilan Xkavramlar 1ile, hazir
paket terminolojisinin birbirleriyle uyusmamasidir,

Bati kaynakli yazilimlarin cogu Ingilizce olarak
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hazirlanmaktadir. Bu yizden bu programlarin tercil-
mesi yapilmalil ve Xkolay kullanilir hale getiril-
melidir.

MRP 1II paketi isletmenin daha Once kullanmadlél
yonetim tekniklerini ve ydntemlerini empoze edebi-
lir. Ortaya ¢ikmasi muhfemel hatalari oSulemek
agisindan yeni sistemlere gegiste aceleci olmamak
gerekir. Bilgilerin ve istatistiklerin dogru
olduguna emin olduktan sonra uygulamaya gec¢ilebilir.

Veri tabaninin kurulmasi oldukega ‘uzun zaman ve
emek isteyen, en Onemli zorluklardar birisidir.
Bir anda biitlin verilerin bilgisayara geg¢irilmesine

gerek yoktur. Oncelikle en cok kullanilan kayitlar-
dan baslanabilir.

Her kademeden personelin, sisteme aligtirilmasa

ve egitimi, muhtemel direngleri &nlemek aglsindan
son derece Snemlidir.

Sistem ‘kurulduktan sonra, bir ge¢is doneminin
uygulanmasinda yarar vardir. Eski sistemle yeni
sistemin Dbir siire Dbirlikte kullanilmasina da
katlanmak gerekmektedir. Ancak ortaya ¢irkmasi
muhtemel farklarin giiven ortamini kaldirmasina
meydan verilmemeli ve bunun normal oldugu fikri
benimsetilmelidir.

MRP II uygulamalarinin amaca ulagmada getirdigi
katkl ve gelismelerin ydneticilerin bilgisine
sunulmasi bu sistemin yerlesip benimsenmesinde
en Onemli faktdrlerden birisidir. Bunun 1i¢in,
zaman zaman yapilan toplantilarla, verimliligin
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ve etkinligin arttigini gosteren istatistiklerin
ortaya konmasi gerekir. Boylece hem isletme perfor-
mansinin izlenmesi hem de uygulama basarisi glivence
altina alinmig olur ve sistemin silrekliligi saglan-
m1§ olur. '

MRP II sistemlerinin en ©Onemli sonuglar:i, belki
de soyut alanlarda kendini g&stermektedir., Ayni planz
‘gergeklestirebilmek icin tim bolimlerin girdigi biltiinlesik
¢aba, gergeklesebilen planlar yapabilme, ileriyi gdrebilme;
ig ortamindaki vyagam kalitesini arttirarak ¢alisanlara
daha fazla is tatmini saglamaktadir. Ama, yatirim kararlari
gergek rakamlara dayandirilmalidir ve birikmis deneyim
bu konuda yeterince kesin konusacak verileri saglamalidir.
Degigik kalitede yazilim kullanan sirket Uzerinde yapalan
aragtirmalar asagidaki tipik sonuglara 2 yil iginde ulugil-
digini gdstermistir (88).

1. Pazar payinda artis ( % 0-20)
2. Satin alma maliyetlerinde dtisiis ( % 2-10)
3. Isglicit verimliliginde artis ( % 5-19)

4. Envanter doniislim hizinin 2 ya da
3 katina c¢ikmasi,

2.4.3. Dagitim Kaynaklari Planlamasi
Dagirtim Kaynaklari planlamasi, MIP prensiplerinin,

bitmis tirlnin pazara dagitilmasi icin uygulanan yazilim
paketlerine verilen isimdir.

(88) Yildizdofan, op.cit., s.8.
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Bilindigi gibi MIP sistemi, Ana Uretim program
ile basglar ve bu program alt kademelere dogru pargalanarak,

net malzeme ihtiyag¢lari bulunur ve malzeme siparisi ¢ikar-
tilir,

DRP sistemlerinde ise, pazardaki milsterinin talebini,
veya migteri talebine gtre kontrol edilen perakende depola-
rinin talebi bir program haline donfigtiiriliv. Daha sonra,
bu program: gergekliyecek sevk programi, MIP sistemindeki

zaman fazli siparis verme esaslarina benzer gekilde hazir-
lanir, '

MIP sistemin yapisi, malzemeyi ana flretim program:
ile belirtilen hedefe dogru geken bir mekanizmaya sahiptir.
DRP ise {iriinii pazara dogru iter. Baska bir ifadeyle iiriiniin-
perakende depolarina zaman. fazli olarak (programl:i olarak)
génderilmesi saglanir.

DRP sisteminin, MIP programi ile birlikte g¢alistiril-
masli da mimkiindiir. Bu takdirde, ayni yazilim paketi ile,
hem firma igindeki siparislerin planlanmasi, hem de dagitim
planlanmasini birlikte yapmak miimkiin olur. Bu cesit yazilim-
lara da DRP II adi verilmektedir (89).

(89) Yenersoy, op.cit., s,94-95.



3. MALZEME VE ENVANTER YONETIMINDE KULLANILAN DIGER SISTEMLER
3.1, Tam Zamaninda Uretim Sistemi

Tam Zamaninda Uretim sistemi, Endistri MilhendisliZinin
kurucusu olarak kabul edilen Taylor'dan bu yana kesfedilmis
olan ve Hareket-Zaman etilidleri, Hareketli Montaj Hatlara
gibi Dbuluglarain yaninda yer alan, en Onemli olaylardan
biri olarak, yénetim literatiirindeki yerini almis bulunmakta-
dir. Tz{i'in en genel tanimi; "Uretim icin gerekli olan
malzemenin gerektigi anda ibhtiya¢ noktasinda bulunmasini
temin eden wve sifir envanteri hedef alan bir Malzeme
Yonetim Sistemi” olarak verilebilir.

Bu sistem, Japon endistrisinin, 1860'l1 . yilliarda
baslattigi Kalite Gelistirme calismalariyla birlikte,
filkenin kiiglik cografi yapisi ve kit kaynaklarinin yarattiga
zoriayici ¢evre Kkosullariyla ortaya c¢ikmis, verimlilik
arttirici, maliyet diigliriict sonuglariyla tim dikkatleri

Uzerine cgekmig ve giderek yayginlagmistar.

Japonya'da bu yaklasim, ilk 6nce Toyota fabrikalarin-
da, KANBAN adi .verilen kartlarla uygulanmaya baslamistir.
Bu yilzden birgok dJapon ve bati firmasinda bu sistem hala
Toyota Uretim Sistemi veya Kanban Sistemi olarak da anilmak-
tadir (90).

Basit olarak, Tam zamaninda iretim, (Just-In-Time
Production) bir sonraki prosese, tam zamaninda iletilmek
llzere Onceki proseste bir birimin {iretilmesi olarak tanimla-

nir. Schonberger, Tam =zamaninda {retimi, satilmak {izere

(90) Ibid., s.53.
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firinlerin tam zamaninda {iretilmesi ve tasinmasi, son
liriniin  olusturuimasi ig¢in pargalarin tam zamaninda alt
proseslerde montajlanmasi, iglenmis parcalarin tam zamaninda
iglenmis parcalara ve alt montajlara gitmesi, satin alinmis
malzemelerin tam zamaninda islenmis parcalara doénligtiirilmesi
clarak tanimlar. Monden ise, Tam zamaninda ifiretimi, gerekli
birimlerin, gerekli miktarda ve gerekli =zamanda Uretilmesi

olarak ag¢iklar. Yani satilacak miktarda {retimin yaprlma-
sidir.

Tam zamaninda iiretim felsefesi isg¢ilerin yetenekleri-
nin tanlnm551, israflarin ﬁnlenmesi ve liretim maliyetlerinin
azaltilmasi prensiplerinden ortaya cikmistir. T.Z.U.
sistemi, sadece minimum miktardaki gerekli pargalarin

iiretilmesiyle proses igindeki isleri ve stoklari azaltilmig-
tir (91).

Bu yaklasim malzeme planlama ve kontrol sisteminden
cok daha kapsamli bir igerife sahiptir. Bu yaklasimda
amag¢ {liriin ya da sﬂregte giirekli iyilestirmeler yabma
cabasinin yerlestirilmesidir. Ozellikle de envanter diizeyle-
rinin azaltilmasi Japonlar 1igin sirekli bir amag¢g olarak
benimsenmistir. Envanterler sistemli olarak azaltildifinda,
esas problemler su yilzine g¢ikmaya baslar ve bl problemlerin
goziimlenmesi mimkin olur. Boyle bir yaklasimin uygulanabil-

mesi i¢in ¢ok disiplinli bir y®netim gereklidir (92).

Tam mamaninda liretim felsefesi iscilerin yetenekleri-
nin taninmasi, israflarin &nlenmesi ve ilretim maliyetlerinin_
azaltilmasa prensiplerinden ortava ¢ikmigtir. T.2.0.

sistemi, sadece minimum miktardaki gerekli parcgalarin

(91) Semra Durmugogiu, "Tam Zamaninda Uretim", Tirkiye Sanayi ve Sevk ve
Idare Enstitlsli Uretim Planlama ve Kontrol Semineri, Adapazari:l988.
(92) Acar, Uretim Planiamasi Yontem ve Uygulamalari, s. 196.
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firetilmesiyle proses ig¢indeki igleri ve stoklari azaltmistir.
Bu ise, bir ¢izelge itme sistemiaden c¢ok, bir talep c¢ekme

sistemi clarak tanimlanmaktadir {93).
3.1.1. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Amaclari

Tam zamanrinda lretim sisteminin ana amaci tim kaynak-
larin her tirlii bosa harcanimini azaltmaktir. Kullanilmayan
her gseyi israf olarak tanimlayan bu gdrlis sconucu israf
dnleme ‘kavrami gelistirilimistir. Bu kavrama goére iiretim
sistemini durmaktan Xkoruyan envanterler enrn O&nemli israf
maddeleridir. fretim siirecinin kesilmesine neden olan

hatalal parcgalar, beklemeler ve makina bozulmalar:i: da

bu yolda en bilylix engellerdir (94).

TZU'in esas hedefi (85),

Envanterleri azaltmaktir. Bu hedefi destekleyen

diger amaclar ve/veya sonuglar ise,
Operasyon maliyetlerini azaltmak,
Operasyonlarin verimliligini arttirmak,

Mamul kalitesini gelistirmek,

Prosés i¢i envanterlerdeki dengesizlikleri azaltarak

envanter kontrolinl basitlestirmek,
. Talepteki dlizensizliklerin bir prosesten (bir

hilcreden) digerine geg¢igini d&nleyerek iretimdeki

kararsizligi (duraklamayi) azaltmak ve

(93) Byron J, Finch and James F. Cox, “"An Examination of Just-In-Time
Management For The Small Manufacturer: With An Illustration". Inter—
national Journal of Production Research, Vol.24, No.2 (1986), s.340.

(94) Semra Durmusoglu, "Tam Zamaninda Uretim"

(95) Yenersoy, op.cit., s.56.
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AtSlye kontroliinli merkezi olmaktan ¢ikarip montaj
hattina baglayarak daha iyl bir kontrol saglamak-
tir (96).

3.1.2. Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Uygulanabilmesi igin- Gerekli
Caligmalar.

Japonya'da gelistirilen ve MIP sistemine alternatif
olarak g&sterilen TZU, pratik bir tam =zamaninda {retim
aracidir. GUretim ve siliregteki isin hareketini kontrol
etmeye yarayan bir ¢ekme sistemi gibi diglnitlebilir.

Tam Zamaninda {iretimi bagsarmak i¢im en bilylk gdrev
yﬁnetime dlismektedir. Bagary, list yonetimin destegi,
anlayisi ve imalattaki herkesin tam katilim: ile saglanir,

Tam Zamaninda Uretim uygulamasi, kisa ddnemde ilretken-
1ligi etkileyebilir. Ciinkl, dikkat imalat problemlerinin
¢ozimil Uzerinde yogunlasir. ffretkenlik, problemlerin
sebepleri belirlenip dizeltildiginde siratle artar.

T.z.0. felsefesi, sifir hata ve sifir eavanter
idealine dogru silrekli Dbir gelismeye dayanir. Geleneksel
egilim kilgiik gelismelerle tatmin olma dogrultusundadir.
T.Z2.U. felsefesine gére her gelismeden sonra yeni bir
atrlim yapmak gerekir, retim seviyeleri dengelenip,
prosesin rahat oldugu' goriindiigiinde hattan bir -Kanban
¢ikarllmaladir. Bdylece daha az envantere dogru bir gelisme
kaydedilir. Uygulama siireci hig durmaz ve daha qok gelismek
i¢gin ugrasilrr.

T.Z.0. bilinen performans olclitlerine karsi olan
bir sistemdir. Isg¢iller bireysel iiretim dtzeyleriyle degil,

‘uzua dénemli performanslarina goére degerlendirilir ve

(96) Finch and Cox, op.cit., s.331.
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siniflandirilairlar. Bes bir zaman, Uretken olunmayan
anlamina gelmemelidir. Herhangi bir tezgah, tiretim siirecin-
deki envanteri azaltmak, o6nleyici bakim yapmak veya bir

problemi gdzmék icgin durdurulabilir.

Ana iretim planlamasi igin MIP kullarmilmasina ragmen,
Kanban etkili bir atdlye akis Kkontroli saglar. Uretim
i¢i envanteri azaltmak ve envanter devrini arttirmak
igin siurekli olarak kart sayisi digiiriilmeye calisilmalidir.
Hedef parti biyUkldgint bire iretim ig¢i envanter seviyesini

sifira indirmektir.

Tam zamaninda {retimin hedeflerine (sifir hazirlik
sliresi, sifir envanter, sifir ariza) ulasmak gligtir.
Tam zamaninda tfiretim iqih kati bir geligtirme prosesi,
organizasyondaki blitin kademe ve ph&limlerin  katilim:z

ve sorumitluk almasi gerekir.

Tam zamaninda {retim sistemini uygulamaya ¢aligan

firmalarin, projeyi organize edecek ve ydnetecek entegre

bir plana ihtiyaclari vardir. Tam zamaninda iiretimin
kosullarini planlamak ve uygulamak igin kullanilan entegre
yakiasim, tim projenin stiresini Thesaplamak, olabilecek

darbogazlar: belirlemek iizere kurulmus proje planlama
g§ebekesi geklindedir. Entegre yaklasim, islemlerin planlanma-
s1in1 ve analizini, igletim sisteminin formiilasyonunu
ve fonksiyonlarin degerlendirilerek gelistirilmesini

kapsar.

Baglangigta hazirlama safhasinin odak noktasini
Tam =zamaninda tiretim prosesinin tam olarak anlasilmas:
Ve uygun organizasyon degisikliklerinin yapilmasi olusturur.
Bunu sistem arastirma safhas: izler. isletim metodlar:
hakkinda veri toplanir ve - analiz edilir. Ayni zamanda
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satigslariy ve pazar degisikliklerini yonlendirecek c¢alismalar
da baslayahilir. Sonra gelen iki safha ise, mentaj hatlarainin
ve is hilerelerinin olusturulmasidir. Uretim ve montaj
kavramlari TZU kosullar: ile yeniden tanimlanmali, esneklik
ve devamli akis konulari {izerinde daha fazla durulmalaidir.

Tam zamaninda Hretim sistemi, birbiriyle baglantisiz
gérilnen kavram ve teknikleri, ayni amaca hizmet eden
teknikler olmaktan c¢ikarip, birbirini detaylandiran ve
genisleten teknikler haline getirmektedir. Bu tekniklere
srnek olarak grup teknolojisini, kaynaginda kalite kontrolii

ve minimize edilmis hazirlik zamanlarini verebiliriz.

_ Kaynaginda kalite Xkontrol, her c¢alisanin, Kkendi
igi ile Dberaber ayni zamanda kalite kontrelcelt olarak
da gobrev yapmasy anlamina gelir. Yani herkes drettigi
malin kalitesinden sorumludur. Eger kalite ile ilgili
bir sorun c¢ikarsa 1is durdurulur wve herkes sorun ¢ikan
istasyonda toplanir., Sorun halledilinceye Kkadar ise devam

edilmesz.

Tam zamaninda liretim sisteminde envanterin bir
deger olarak kabul edilmemesinin sebebi, bunun. aslinda -’
bir %ayip oldufunun diigiintilmesidir. TZU'de minimize edilmis
" hazirlik zamanlary, tiim makinalarin hazirlik siliresini
10 dakikanin altina c¢ekmeyi amag¢lar, Bu amaca ulasmak

igin zaman ve metod etiidleri yapilmalidar.

Genelde kaliteli malzemenin, kiigilk hacimde ve Uretimde
kullanilacagil miktara mimkiin oldugu kadar yakin, daha
$1k partiler halinde gelmesi beklenir. Uretim prosesi,
her ig¢inin igini tamamlayabilecefi ve iirlini tam gerektigi
anda, bekleyen bir sonraki isciye gdnderebilecegi gibi
haz1rianm1$ is  hiicrelerinden olusmus bir sgebeke olarak
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disiiniilebilir. Ama¢ envanter yatiramlarini minimize etmek,:
iretim sUrelerini kisaltmak, talep degisikliklerine daha
hizli cevap verebilmek, kalite problemlerini c¢ézmek ve

tim kuyruklari sifira diislirmektir (97).

TZU sistemini kurmak isteyen bir firmanin ilk adimda

yapmasi gereken c¢galismalar (98);

Atolye alanini yeniden diizenlemek,

Imalat Hazirlik =zamanlarini azaltmak ve parti

hacimlerini kiligiiltmek,
Emnnivet stokiarlnl azaltmak ve

Ikmal kaynagi olan saticir firmalarin sayisin:

azaltmak olmalidir.

At6lyenin yeniden dlizenlenmesi; atdlyede beklemekte
olan yari mamullerin wuzaklastirilmasi, bogalan alanlari
yeniden birlestirmek lzere makipalarin birbirlerine yaklasti-
rilmasu, malzems tagiyan araclarinin azaltilmasi veya
uygun vyerlere kaldirilmas:i: gibi dilzenlemelerdir, Dikkat
edilirse, aslinda bu_ uygulamalar dizgin Dbir 1is akiginin
oldugu, beklemelerin olmadifi bir sistemde "sonug" olarak
varolmasi gereken o6zelliklerdir. Dolayisiyla burada yapilmak
istenen, sonucu bastan yerlestirerek, sistemi =zorla istenen
ideal duruma getirmektir. Sfiphesiz bu zorlamalar bir
¢ok problemin g¢irkmasina neden olacaktir. Eger bu problemler,
hatanin kaynagina inilerek ve TZU temel <fikrini bozmadan
¢bzillmeye calisilirsa, kisa gzamanda arzu edilen hedefe

yaklagilabilecektir.

(97) Ilbrahim Niganci And Andrew D.Nicoll, "Project Planning Network Is
Integrated Plan For Implementing Just-In-Time", Industrial
Engineering, Vol. 19, No. 10 (October 1987), s.50.

(88) Yenersoy, op.cit., s.56-57,
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Genel olarak Imalat hazirlik zamanlarinin uzun
clmasi, hazirlik masraflarinin da yiksek olmasi sonucunu
dogurur. Bu durumda ESM teoremine gdre yapilan bir optimizas-
yon hesabi, pek muhtemelen biylk parti hacimleri ile
imalat yapmayl gerektirecektir. Ciinkil bdylece, imalat
partilerinin sikligi diisecek ve belirli bir dénemdeki
toplam hazirlik maliyeti azalacaktir. Baska bir deyisle,
uzun imalat hazirlik zamani, kilgilk partilerle g¢alismaya
engelleyen ve dolayisiyla gnvanterleri ylikselten bir
sebeptir, TZU uygulamasina gegerken, bu gergefgi gdz onilne
almak gerekir. Bu nedenle ilk yapilmas: gereken is, hazirlak
zamanlarini azaltacak ¢oOzimler aramaktir. Bu konu, bir
mihendislik arastirma konusudur. Kalip dizayninda, tertibat-
larda veya takim magazinlerinde yapilacak degisikliklerle

istenen sonuca uliasilabilir. -

Ancak parti hacimlerini azaltmanin tek yolunun,
hazirlik zamanini diislirmek olmadigini gosteren uygulamalar
da  vardir. Ornegin, bir bliyiilk pres yerine, ucuz fakat

COk sayida pres kullanarak da ayni sonucu saglamak mimkindilr.

Emniyet 8Stoklarini azaltmanin mubhtemel sonucu isgin
durmasidir. Ciinkit {iretimi Xkesintilere karsi destekleyen

bir mekanizma bozulmustur. Bunun sebebi;

Kot malzeme
Makina bozulmasi
E€itim eksikligi
Tolerans hatalarz:
vb. olabilir. Dolayisiyla bu gibi konulara daha cok &nem

verilmesi geregi ortaya gikar. Hatta bazi dizayn problemleri

atflye seviyesinde c¢Ozilebilir veya daha fazla inceleme
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gerektiginde "Proje Ekipleriae ihtiyac duyulabilir.
Sistemi iyiye gotiirecek c¢aligmalar zorunlu olarakX ortaya
cikar, tesvik edilir.

Bir problem ¢oziilldiflinde verimlilik ve kalite artisi
saglanirken diger yanda da envanterler biraz daha azaltila-
bilir ve bu gelisme bdylece devam eder.

fxmal firmalarinin sayisinin azaltilmasi ise, geriye
kalan firmalarzn is thacmini arttirdigr icin daha sik
sevkiyat yapmalarlnl. zorunlu hale getirir. Az  sayida
satici firmayla yapilan "Omiir Boyu Evlilik" &Srnegi kurulan
iliskilerle, si1k sik ve kilglik partiler halinde ve zamaninda
satin  almayi gerceklestirebilecek bir c¢alaisma ortamini
kurmak kolaylasair. ' '

Tam Zamaninda {retim Sisteminin Ihtiyaglara

Tam Zamaninda iretim sistemlerinin ihtiyvaclara
asagidaki gibi Szetlenebilir:

. Kararli bir kesikli dretim

. Esnek makinalar ve ¢ok fonksiyonlu iggiler

. Teknoloji ayarlamasi ve organizasyonel degisiklikler
. Esnek galisma saatleri

. Montaj ¢izelgelemesinde dogru lriin karzsimi

. Karar vermede yeterli miktarda atélye grup c¢alismasi

. Kiigilk hazirlama =zamanir ve maliyeti, dolayisiyla,
obek biliyikligiinde ve Onsilirelerde azalma.
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Sistemdeki varsayimlar ise soyle siralanabilir:

Uretim kanbani olmadan higbir agama Uretime basgla-—

yamaz,

Gilnlik dretim g¢izelgelemesi hemen hemen O&zdes

»

olmala,

Gergek glinlilk firetim cizelgelemeye olduk¢a yakin

olmali,

Pargalar miimkiin olan en kiigilk tasiyicilarda standart

miktarda tasinmali ve iiretilmeli.

Yukarida sayilan O6zelliklere sahip olan kesintili
iretim Tam Zamaninda {retim sistemi ig¢in idealdir. Fakat,
Tam zamaninda fiiretim sisteminin kesintili iiretime uygulana-
bilir olmasindaki en nemli etken kararli tesis yukl oldugun-
dan, eger bu o6zellik diger sistemlerde de yerlestirilebilir-
se, Tam Zamaninda iretim sistemi bu sistemlerde de basariyla
uygulanabilir, Atéiye tipi ve toplu {retim ¢evrelerinde
bagsariya ulasmis oOrnekler Finch wve digerleri tarafindan

(Finch ve digerleri (1986)) belirtilmistir.

Matematiksel model gelistirme alanindaki ilk ¢alisma-
lardan birisi Kimura ve Tereda'ya (Kimura ve Tereda (1981))

aittir. Bu c¢alismada ¢ok asamall seri {iretim sisteminde

Tam Zamaninda firetim sistemi icgin temel sistem denklemleri

geligtirilmis ve talep dalgalanmalarainin liretimi ve envanter
diizeylerinl nasi]l etkiledigi gosterilmistir.

Daha sonra, deteministik, c¢ok-asamali montaj sistemi
igin Bitran ve Chang (Bitran ve Chang (1987)) matematiksel
programlama formiilasyonu vermisler ve analiz Kkisminda

benzetim teknikleri kullanmiglardir,
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Tam =zamaninda f{iretim sistemi i¢in tasarim islemleri
geligtiren Trevino (Trevino ve Mc Ginnis (1987)), c¢alismasin-
da  Tam Zamaninda iiretim sistemlerinin &zelliklerini,
ihtiyaglarini: ve bazi uygulamalarini tanimlamigtir. Ayrica
Tam Zamaninda {iretim sistemleri ic¢in tasarim Xararlarini
belirleyip bazi tasarim ve anzliz tekniklerini tartismistir.

Rees ve digerleri (Rees  (1987)) calismalarinda
‘benzetim tekniklerini kullanarak Tam Zamaninda {retim
sistemlerinde dinamik olarak kanban sayisini ayarlamak
i¢gin bir yontembilim gelistirmislerdir.

Daha sonra Philipoom ve digerleri (Philipoom (1987))
bir Amerikan {iretim g¢evresine uygulanan Tam Zamaninda
firetim sisteminde kanban sayisini etkileyen faktorleri

incelemis ve bu faktdrlerin etkilerini analiz etmiglerdir.

En yeni cg¢alismalardan Dbirinde Davis ve Stubitz
(Davis ve Stubitz (1987)), iretim sistemlerinin kontroliinde
bir Tam Zamaninda dretim sistemi gelistirebilmek icin
bir inceleme yapmislardir. Bu incelemenin sonucunda eger
her iretim merkezinde iiretim zamanlari dengelenirse,
akls tipi olmayan iiretim g¢evrelerinde de Tam Zamaninda
liretim sisteminin uygulanabilecegini gdstermislerdir(99).

Gerek TZU'in ve gerekse bu sistemi destekleyen
MIP uygulamalarinin genelde, standart seri {iretimde daha
bagsarili oldugu gorilmektedir. Gergekten siparis atdlyeleri-
nin, vrekabet ortaminda milsteriden gelen taleplere c¢abuk
cevap verebilmek ig¢in envanter bulundurmalari gerektigi
dogrudur. Ancak bu gérisiin dogru olmadigi, TZU goriistiniin
bu ¢esit dretimde de uygulama gayretlerinin yarattiga

(99) Oguz, op.cit., s.496-497.



113

olumlu  sonuglarls kanitlanmistir. Ozellikle Japonya'da
bunun  sayisiz srnegini gérmek  milmkindir. Baslangicta
atdOlye tipi imalatla, aralikli {retim yapan birgek Japon
firmasi, buglin bilgisayar destekli imalat sistemlerinde
vaptiklari ilerlemelerle, 6zellikle Esnek Imalat Sistemleri
ile, tliretimlerindeki envanterleri  kaldirip akis tipi.
sistemlere donmiislerdir {(100).

Tam gzamaninda liretim birka¢ elemanin birlesmesi
sonucu ortaya c¢ikmistir. Bu elemanlar, Uretimin dlzgiinlesti-
rilmesi, proses esnekliginin saglanmasi, islerin standartlas-
tirilmasi ve Dbir gekme-tasima sistemi olan Kanban'in
kullanilmasini igerir (101).

Tam zamaninda tliretim sisteminin-- uygulanmasi ig¢in

bazl  yapisal ve organizasyonel degisgikliklerin vyapalmasz
gerekir,

- Montaj retimi olusturulmalidir.

Uretimin montajlardan olusmasi TZU sistemi ic¢in
uygundur; TZ{l sisteminin basarisi ic¢in kararli son montaj
dizisine ihtiyag vardir. Son montaj hicresi montaj sirasinda
tikettifi kadar pargayi irettikleri hicrelerden cekmektedir.
Bu ¢ok safhali bir iretim sisteminde bir zincirin halkalarini
olusturmaktadir. Yani her hlicre tiikettigi kadar malzemeyi
bir dnceki hiicreden cekmektedir. Boéylece &nceki hilere

kendisinden cekilen miktarda birimi iiretmege zorunlu
olmaktadir.

(100) Yenersoy, loc.cit.
(101) Maling Ebrahimpour and Richard J. Schonberger, "The Japanese Just-
In-Time/Total Quality Control Production System: Potential For

Developing Countries”, International Journal of Production Research,
Vol. 22., No. 3 (1884), s.422-423,
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- Grup teknolojisi

Dilzgiin bir is akigsinin saglanmasi, g¢ekme sisteminin
basarli nedenlerinden biridir. Bu da grup teknolojisi
ile saglanmaktadir. Grup teknolojisinde ayni karakteristik-
lere sahip parcgalarin imalati i¢in insan, makina ve prosesle-
rin gruplandirilmasi vyapilir. Boylece dilzgiin bir is akisg:
elde edilir. Halbuki fonksiyonel diizenlemede pargalarin

hareketi karisiktir. Bu da g¢ekme sistemlerinde istenmeyen
bir durumdur (102).

Grup teknolojisi, parcalarin beunzer geometrik veya
operasyonel &zelliklerine gore aileler halinde siniflandiril-
malari ve sonra da bu ailelere uygun olarak se¢ilen makina
gruplarinda imal edilmeleri yaklasgimidar.

Bir parca ailesinin tamamen islenmesini saglayacak
tim gerekli tesisler, bir makina grubu geklinde biraraya
getirilir. Bu makina gruplarina "hilcre" adi da verilir.
Bazen birden fazla hilcrede imal edilmesi gereken pargalara
da rastlanir. Bunlara '"istisnai ©parcgalar” denilir. Bu
pargalar is akisini Xkarmasik hale getireceginden ortadan
kaldirilmalaryi istenir. Istisnai parcalari ortadan kaldirma-
nin ¢ yolu vardar.

- Ek makina yatirimina gitmek, baska deyigle parganin
gerekli bir baska islem ig¢in diger bir hiicreye gitmesini
engellemek amaciyla, bulundugu hiicrede sdézkonusu iglemi
gerceklestirecek makina yatirim: yapmak.

- Istisnai parcalari tageron firmalara yaptirmak,

(102) Biilent Durmugoglu, "Grup Teknolojisi Imalat Sistemi ve Bu Sistemin
Tasarimna Yonelik Yeni Bir Metot™, (Doktora Tezi, 1986).
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- Parcanin hiicreler arasinda dolasmasina neden

olan makinayi hilcreler arasinda ortak tesls olarak kullanmak.

Grup teknolojisinde. es8as amag, fabrika ic¢indekxi
malzeme akis sisteminin basitlestirilmesidir, Basit is
akisyi ile makina ©Onlindeki 1% parc¢asi: bekleme =zamanlari
kisaltilarak wveya ortadan kaldirilarak proses igi stok
maliyetinin diigmesi ve daha digiik imalat temin slirelerine
ulasilmasyi saglanir., Ayrica grup teknolojisi, Thaziriik
silrelerini de kisaltair vyva da ortadan kaldirir. Cunki,
hiicre ig¢indeki makinalar ve tertibatlar, bu hicrede imal
edilecek bir parca aillesi dig¢in bir tip parcadan diferine
gok hizli gegilecek sekilde yeniden tasarlanabilir. Bbylece
kiigllk partilerle iiretim miimkiin olabilmektedir.

Grup teknolojisi'nin iunsan kaynagi agisindan fayda-
lary:

- Hicrede c¢alisan ekipteki her isgdren kendi alanini
¢ok etkin olarak y®netebilir, faaliyetlerini planlayabalir,
proseslerini kontrol edebilir. problemlerini tanimlayabilir,
¢ozimlerini bulabilir, hiicredeki c¢ok farkli techizmaty
igleterek isinde cesitlilige sahip olabilir, Isteki cesitli-
likx ise monotonlugu onler, boylelikle isgilerin isten

tatmin olmasini ve is¢i verimliliginin artmasini saglar.

~ 1Isgdrenler, hilcre ig¢inde, baslangicindan sonuna
kadar tim Uretim presesinin igleyisine katilairlar ve
yaptiklari isin tamamlanisina tanik oluriar. Bu da kendile-

rini, bir igin tamamlanmasina katildiklarindan dolaya
daha gok galismaya tesvik eder.

~ Hilerede karar verme ve y&netim yetkisi caligan

ekibe aittir. isin'basarllma51ndan ekip birlikte sorumludur,.
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Bu ise, elde edilen f{riniin kalitesinin ve ig verimliliginin
yiksek olmasini saglar.

Sonug olarak grup teknolojisi uygulama51 ile isgdrenin
hognutsuzlugu ortadan Xkalkar, iirline yonelik ihtisaslasgma
dolayisiyla kazanilan zaman ve tecrilbelerle {iretim kapasitesi
artar, malzeme akis zamanlari, isc¢ilik maliyetleri vwve
stoklardaki yatirim azalar, is akisi basitlesir, kuyruklar

azalir veya ortadan kaldirilir, hazirlik streleri Xkisa-
lir (103).

~ Prosesler (hlicreler) arasi gerili Dbeslemelerin
hi1zli olmasi.

Sistemdeki proseslerden birkaginin, iretim hizlarinin
¢ok diisiik olmasi TZU sistemini olumsuz yodnde etkileyen
faktdrlerden biridir. Hicreler arasi temin siirelerinin
azaltilmasi ve birbirlerine yakin olmasi en idealidir.
Fakat bu her =zaman mimkiin olmayabilir. Bunu bir drnekle
agiklayalim,

Bir enjeksiyon presinin hazirlik =zamanit genellikle
udzundur ancak bu presin hazirlik =zamani ve 0dzellikle
bu zaman igindeki kalip degistirme zamani ihmal edilebilecek
6lclide disiiritliirse, bu enjeksiyon presi kullanim nckfasina
gotiirilebilir wve kalaiplama =zamanlariai da ¢ok az oldugundan,
istendigi zaman si1ifir emniyet stogu ile parca i{iretebilir
bir hale getirilir. (Xullanim noktasinda, Tam zamaninda
iretim) bhoylece enjeksiyon presi, bir hiicrenin bir elemani
olarak istendigi anda derhal kullanilabilir. Buna karsilik

bir krom kaplama tesisini ele alalim. Burada farkli bir

(103) Semra Durmusoglu, "Tam Zamaninda Imalat Sisteminin Simillasyon ile
Analizi ve Uygulanabilirliginin Etidll", (Doktora Tezi, 1989).
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parcayir kaplamak ig¢in, parca degistirme zamani c¢ok fazla
diiglirilebilir. Fakat kaplamanin kendisi <¢ok zaman alir.
Bu =zaman, KkKaplama sartlarina gdre, iki veya dort saat
olabilecegi gibi, ginleri de bulabilir. Bu bir teknolojik
engeldir. Eger idisleme zamanini hizlandiracak yeni bir
teknoloji gelistirilemezse, Dbu tesisis yaninda mutlaka
stok tutulmasi gerekir.

- Hazairlik gzamanlarinin azalt:ilmasi, dolayisiyla
parti biiylikliigilnde ve 6n siirede azalma.

Sistem ig¢indeki tim islemler i¢in hazirlik zamanlari-
nin minimizaéyonu, imalatta dolasan parti miktarinin
kiiciiltiilmesine, hatta ideal olirak bire 1indirilmesine
imkan saglar (104).

Hazirlik surelerinin'klsaltllmaSL, temin sirelerinin
kisaltilmasin:t ve dolayisiyla Kanban sayisinin azaltilmasini
saglamaktadir. Hizla takim, tertibat degistirme ve Xkilglk
partilerle ¢aligma, 1imalat tTemin slresimin Kkisalmasina
yol acar. Temin silrelerinin kisalmasi ise daha az envanter,
daha az stok alany gereksinimi, daha az stoksuz kalma
riski, envanterde tutulan liriie 1igin daha az depolama
dmrii riski gibi faydalar saglar. Bu da hizli teslim ve
yveni lriinlere daha iyi uyum saglama demektir. Hazirlik
siirelerinin Kkaisaltilmasi, kiigilk partilerle <c¢alisilmasin:
saglayacagi icin, miigteri siparigleri ya da talep degigiklik~
lerine kolaylikla cevap verebilir, Toyota'da son 15 yilda
hazirlik siiresi 1/10'dan 1/15 oranina diglrilmiis ve parti
miktarlari 1/10 kigilmistiir. Bu da proses ig¢i stoklar:
ve bunlar icin gerekli alani, imalat hatalarini azaltair.

(104) Bilent Durmusoglu, "Grup Teknolojisi Imalat Sistemi ve Bu Sistemin
Tasarimina Yonelik Yeni Bir Metot".
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Stoklarin azaltilmas: ve talep degisikliklerine
hizly cevap verme, hazirlik slresini kisaltmanin én Snemli
avantajlaridir (105).

Hazirlik zamanlarinin ve parti hacminin azaltilmasiyla
tiretimin dilzgiinlestirilmesi saglanabilir, Japonya'daki
deneyimlere goére hazirlik zamanl ve parti hacmi azaltlldlé
ginda, 1is¢li motivasyonunda ve Kkalitede artma, stok odas:
sayilarainda, stoktaki pargalarda ve tagima araglarlnda
azalma oldugu gdzlenmigtir (108).- |

- Kesikli liretim sistemleri

Atdlye tipi c¢evrelerde {riin c¢egidi fazla oldufundan
hazirlik zamanlari biylktiir., Fakat kesikli dretim/akisg
tipi gevrelerde daha ¢ok standart mamullerin {retilmesi,
hazirlik zamanlarinin azaltilmasina yardimcl olur (107).

Kesikli i{iretim sistemleri, diger bir deyisle akisg
hatlari, kitle {retiminin &nemli Dbir alt sistemidir.
Bu Tip sistemler ayrantida farkli olmakla birlikte, temelde
ardr ardina dizilmis ig istasyonlarindan olusurlar. Hammadde
ve yarl mamul parcalar hattin baslangicindan ve ara istasyon-
lardan sisteme girerler. Her ig istasyenunda bu girdileri
igsleyen tezgah wve isglici grubu bulunur., Girdiler bir
istasyonundan digerine gecerek, en son istasyondan g¢iktikla-
rinda tamamlanmis olarak hatti terk ederler. Ornegin,
motorlu aracglarin montaji sirasinda gasi ilk ig istasyonuna

sevk edilir. Daha sonra izleyen ig istasyonlarinda motor,

(1053) O. Kimura and H. Terada, "Desing And Analysis of pull System, A
Method of Multi-Stage Production Control", International Journal of
Production Research, Vol., 19, No. 3 (1981), s.241-253.

(106) Ebrahimpour and Schonberger, loc.cit.

(107) N, Saygili, "Tam Zamaninda Uretim ve Kanban Bilgi Akis Sistemi",

Sanayli Endlistri Mithendisligi, No. 19, s.11-15.
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transmisyon, suspansiyon, gdvde gibi parcalar eklenerek
en son istasyonunda montaji bitmis olan arag¢ hattan ayrilir.

Kitle iiretiminin yapilabilmesi temeldekitle talebinin
olmasina baglidir., Kesikli seri dretimin, kitle dretiminin
bir +tHrdl olmasi nedeniyle, bu tip {lretim ig¢in de kitle
talebinin  bulunmasi gerekir, Buradaki "kKitle talebi"
terimi, talebin sayisal  blyUkligllyle birlikte talebin
slirekililigini de igerir., Ayrica, {iriln yapisinin da iretim
hattinda lretilmeye uygun olmasi gerekir.

Bu tip {iretim sistemlerinde, ilretilen {Uridniin toplam
ig yiki, gerekli tim islemlerin' toplam zamani, {iretim
'akls hattindaki is istasyonlarina esit olarak dagitilir.
"Montaj hatti dengelemesi® terimi, is ylkintin esit dagilim:
anlaminda kullanilir. Bu dengeli is dagrtim: uygun bir
gekilde yapilamadiginda, verimlilikte dlislisler kaginilmazdir.
Normal olarak her bir is istasyonunun, belirli bir =zaman
dilimi i¢inde ayni sayida parga islemesi beklenir.

Islemlerin is istasyonlarina atanmasinin planlanmasi,
¢gesitli kisitlari glndeme getirir. Bunlar silire kisitlara,
bolgeleme kisitlari, oncelik kisitlaridir. Bu gibi kisitlarain
clusu, pratikte tftam bir hat dengelemesini gilglegtirir
ve hatta olanaksiz kilar., Bu nedenle hat dengelemesinde

belirli bir miktar dengeleme kayhi veya dengeleme gecikmesi
bulunmasi kac¢inilmazdir (108).

~ Esnek makinalar ve gok fonksiyonlu isggiler

TZ sisteminin basarisinin nedenlerinden biri de
iggi egitimidir. Bu sistemde isgiler ¢egitli makinalar:

(108) Kaoru Ishikava, Total Quality Control.
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kullanabilecek ve hatta Dbakimini i{istlenebilecek sekilde
egitilirier. Bu isg¢ilerin (gock fonksiyonlu) kullanilmasi
iggli sayisini azaltacagi gibi verimlilikte de artis saglar.
Esnek makinalarin kullanilmasi ise dilizglin  bir akigin
olusmasina vyardimeci olur. Genellikle akis tipi U geklinde
diizenlenir, Boylece c¢ok fonksiyonlu isgiler diger makinalar:
da rabhatlikla konitrol edebilmektedirler (1038).

TZS'in en Snemli yonlerinden biri insasa &nem vermesi-
dir. 1Isggiler, bireysel ~olarak iiretime ve. liretim kontroliine
katkida ©bulunurlar. Iscilerin, hatalar ortaya c¢iktiginda
hatti durdurmaya yetkileri vardir ve ayni zamanda sorumludur-
lar. Birden fazla geyi yapabllecek gekilde egitilirler,
Makinalaran arizalarini giderebilirler ya da sorununun
ne oldugunu anlayabilirler. TZU'in Japonya'da en fazia
basariyl gdstermesinin nedenlerinden biri de, Japon iscileri-
nin gok iyi ve ¢ok yénlU efitilmis ve siki disiplinli
olmalaridir (110).

~ Tam zamaninda parga teslimi

Tedarikcilerden satin alinan parcalarin tam zamaninda
tesliminin saflanmasinda tedarikg¢i seg¢imi ve kullanilan
Glgltler &“nemli olmaktadir. Tedarik¢il segiminde kalite, .
uzun dénemli iliskiler, teslim performansi, tedarikg¢inin
cografi konumu ve fiyatlar o6l¢it olarak alinabilir,

Tedarikgilerle olan ilisgkilerde saifair hata, klglik
partiler halinde ve sik teslimler, tedarikeginin tam zamaninda

teslim yapabilmesi agisindan dnemlidir,

(108) Saygila, loc.cit.
{110) Ishikava, loc.cit.
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Uzun ddnemli iliskilerde tedarikeg¢i, alicinin bir
parcgasi gibidir. Alicr firma, tedarike¢inin imalat sistemini
gelistirmege yidnelik galismalar vapmali ve Thoylelikle
tedarikgiyi TZU'i uygulayabilir hale getirmelidir. Sirekli
iligki sonucunda parga tedariki artar, envanter azalir
vya da minimize edilir, rutin evraklar ortadan kalkar.

Hep ayni tedarikgi dile iligki sonunda uygun kaliteye
sahip liriinler elde edilir.

Tedarikg¢ilerin cografi konumu da gnemli bir Olcgiittir.
Alici firma ile tedarik¢i ya da taseron firmalar arasinda
ulasim maliyetlerini  dligiirmek amaciyla "gevrede turlu

karma ylkleme sistemi" adi verilen bir sistem uygulanabilir.

Tedarik kaynagi, alici firmaya mimkin oldugu kadar
vakin clmalidair. Japonye 'da tedarik¢iler, alicilarla
ayni yerlesim alani iginde yer almakta ve birlikte gelismek-
tedirler. ABD'nde ise bazi firmalar, milsterilerine yakin
yerlerde ambar kiralayip gllnlik kiiglik yiklemelerle zamaninda
teslim yapabilmeyi saglamislardir.

Tedarikgi sayisinin az olmasi; uzun doénemli iliski,
uygun kKalite, diisliik maliyet, 6zel dikkat saglanmasi ag¢ilarin-
dan onemlidir. Tedarik¢i sayisinin az olmasli ayrica zaman,
seyahat, mihendislik yatirimlarini minimize eder, bdylelikle
para, kalite ve gelisme g¢aligmalari 1i¢in harcanir. Satin
alinan parga miktarinin fazla olmasi nedeniyle maliyetler

diiser. Alici, tedarik¢iye uzmanlik alaninda gliven duyabilir.

Tedarikgi ve alici arasinda akis emniyeti garanti

edilmeli, akis prosediirleri herkesin anlayabilecegi dilde
olmalidir,
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Kiigilk firmalarin ise tam zamaninda teslimi gercgekles-
tirmeleri ¢ok zordur. Kigiik hacimli siparigler nedeniyle
saticilara sik teslim konusunda etkili olamamaktadirlar(iil).

- Toplu kalite kontrol ve toplu koruyucu bakim

Kalite kontrolu; en ekonomik, en kullanisli ve
titketiciyi her zaman memnun eden kaliteli bir driinil gelistir-
mek, tasarlamak, iiretmek ve bakimini yapmaktir.

Kalite, {irilne gére dislinlilmelidir. ©Nihai kullanici
tarafindan belirlenen irtinleri karsilamak i¢in uygun
spesifikasyonlar hazirlanmali ve hattin sonundaki lriinin
muayenesi yerine tiim iiretim ve teslim prosesi boyunca
kalite saglanmaliadir. Kaliteyi garanti etmek ig¢in +tim
kalite kontrol araclarini kullanmali ve uygulamalidar,
1988'de vyapilan bir arastirmada, Bati Almanya'da TZU'i
uygulamakta olan 82 pilot firmanizn % 80'ince kaliteyi
arttirmak igin "6z kontrol" prensibi uygulandigil belirlenmig-
tir, Oz kontrol, hata sorunlarini minimize eden bir yaklasim-
dir. Kalite, sadece iiretim prosesinin sonunda degil,
prosesina XkXenrdl hassasligr ile yiikseltilir. Kalite kontrolu
organizasyon biriminin kaldirilmasi ile planlama ve miidahale-
leri azaltilmaktadir. Eger, birka¢ islem bir organizasyon
biriminde toplanirsa, tiim montaj gruplari son fonksiyon

clarak kalite verilerinin test wve kontroliinfli yapabilirler.
Hatalar, bir sonrakine asla gegirilmez. Kalite Kontrolu,

kaynakta yapilmaladir. Otomatik prosesler ve c¢aliganlarin
kaliteyi iyilestirme sorumlulugu ile ayri: bir Kkalite

yonetim kontrol birimine ihtiyag¢ kalmaz.

(111) Kimura and Terada, loc.cit.
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Toplu koruyucu bakim, kalite Xkontroliinde oldugu
gibi  firmada galisan  herkesin ‘katiliminy gerektirir,
bagska deyisle her is¢i makinalarinin birer koruyucusu
olmalidir. Toplu bakim faaliyetleri gdnlllid c¢alisgmayz
gerektirir ve firmanin kdrliligina dogrudan baglidir.

Toplu bakim sonucunda ariza sayisi, arizalardan
dogan =zaman kaylﬁlarl ve makinalarin g¢galismama oranlari
azalir, makina ve teghizatin etkin olarak kullanimi saglanir,
imalat sisteminin {retkenligi artar. Uretim proseslerinin
hata orani ve kazalar azalir, dolayisiyla iretim maliyetinde
diiglls elde edilir.

- Dlzgin is yikleri

Uretimin degigken talebe gére ayarlanmasina "Uretimin
diizgiinlestirilmesi" deniy. Tek tip lirinln Uretim hattinda
uzun siireler buyﬂk hacimde imalat: yerine, defisken talebe
uygun iHretim hatlarinin g¢ok ¢esitli f{rdnleri iretmesi,
Uretimin diizgiinlestirilmesi ig¢in gereklidir.

Uretimin dizgiinlestirilmesi iki adimda yapilar:

~ Aylik uyarlama (bir y1l boyunca talepteki degigik-
liklerin aylara gore uyarlanisi).

- Giinlk uyarlama (bir ay boyunca talep degigiklikle-
rinin giin bazinda uyarlanisi).

Aylikx uyarlama: bir y1l ic¢inde ne kadar {retim
yapilacagi ve ne miktardasatilacagz:, yllilk iretim planlara
gseklinde hazirlanir. Aylik uyarlama, aylik tiretim planlamasi
ile yapilir. Aylik Uretim planinin g¢ikarilmasi igin,
Once drln tipleri ve miktarlari, iki ay Oncesinden tahmin
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edilir. Sonra, bir ay onceden ayrintili bir plan hazirlanir.
Bu bilgiler, ayni zamanda taseron firmalara, tedarikgilere

bildirilir. Aylik plandan giinlilk Uretim ¢izelgesi elde
edilir,

GUniltk wuyarlama: tam =zamaninda dretim sisteminde,
glinlllk Uretim ¢izelgesi 6zellikle ®nemiidir. Clinkil diizglinles-
tirilmis Uretim Xkavrami, bu ginlilk {retim c¢izelgesini
igerir. Dlzglinlestirilmis {iretim, iki alanda yapilmalidir.

- Bir #rine ait ginlilk toplam ortalama {retim

- Bu ftoplam f#retim igindeki Uriinlin her g¢esidinin
ortalama miktary.

Ginlik Hretim planinin hesaplanmasindan sonra tiiretim
diizglinlestirmede bir sonraki asama, ginlik sira ¢izelgesinin
hazirlanmasidir. Bu sira gizelgesi, son montaj hattina
gelen g¢esitli {irtinlerin montaj emirlerini belirtir. Sira
¢izelgesi, son montaj hattinin sadece baglangi¢ nokitasina
verilir. Bu, Tam Zamaninda Uretim Sistemi'nde bilisimin
bir Ozelligidir. Son montaj hattindan ©Onceki proseslere
sadece Xkendilerine gerekli olacak miktarlarin aylik dizgin
tahminleri verilir. Onceki proses, kendi ozel c¢izelgesine
gerek duymaz., Kanban vasitasiyla bilgi iletimi saglanir.

Cegitli son {irlinlere ait bir aylik talepler, glnlik
uyarlanmig ortalama liretimlerle tam zamaninda gergeklestiril-
mekte, bu da alt montajlardan ve tedarikcilerden her

parganin ghnlidk dizginlestirilmis miktarlarda c¢ekilmelerini
gerektirmektedir. |

Kiglk 1isletmeler ic¢in diizgiln is yikidt ¢ok zordur.
Bu gibi firmalar talebl kontrol edemezler, clinkll talep
¢ogunlukla biyttk firmalarin ihtiyaglaraina baglidar. Bu
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nedenle, TZU'nin bu elemanini kilglik isletmeler saglayamaz-
lar (112). ’

Cok fonksiyonlu igg¢ilerin kXullanilmasi is¢i sayisinin
artmasinil onledigi gibi verimlilikte de artis saglar.
Ayni zamaanda iggiler arasindaki moral ve ekip ¢aligmasini
arttirir, Parga akigsini dizgiinlestirmek 1i¢in prosesler
hilcreler igerisinde gruplandirilir. Bdylece dilzgiin bir
akis saflanabilir. Islerin standartlastirilmasi da bir
karakteristiktir. Bu, standart g¢evrim siirecini, standart
rotalarly ve proses iginde ele alinan islerdeki standart
miktarlar: igerir. Islerin standartlastirilmasi Uniform
ve sabit ¢iktr hizinin olusmasin: saglar. Bunun sonucunda
proses ig¢indeki malzeme wmiktarlari mimimuma iner. Bu
da tam zamaninda iretimin hedefidir. Kanban ise TZU sistemi-
nin bir pargasi olarak uygulanabilen diger bir tekniktir.
Kanban, parga hareketlerinin kontrolid ve planlamas: dig¢in
bilgisayar yerine kullanilan kartlardir. Kanban kartlari
tiretimi baslatmada ve parga c¢ekmede kullanilir. Bu kartlar
fabrika ig¢inde hareket eden parcgalar hakkinda detayla
bilgileri icerir. Cekilen parcenin nederen geldigi ve
nereye gittigi, parga hakkinda bilgiier bu kartlarda
verilir (113), '

TZU Sistemini uygulayan firmalarda bu iiretim felsefe-
sinin uygulanmasi ile ilgili Yanlls anlasilan bazi kavramla-
rin oldugu ortaya gikmigtir.

(112) Semra Drumusogiu, "Tam Zamaninda imalat Sisteminin Simillasyon ile
Analizi ve Uygulanabilirliginin Etdgu".
(113) Ebrahimpour and Schonberger, loc.cit.
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- TZU Sistemi bir tedarik program: degildir.

Fakat TZU sisteminin basarizli olabilmesi igin iyi
bir Xkxalite, uzun ddnemli iligkiler, teslim performansi:,

tedarik¢inin  cografi durumu ve fiyatlar 8lgfit olarak
alinabilir,

Tedarik¢ilerle olan iligkilerde sifir hata, kiiglik
partiler halinde ve sik teslimler, tedarik¢inin tam zamaninda
teslim yapabilmesi ag¢isindan onemlidir. Kiigltk partiler,
partinin kontrolunu wve hatalarin kesfini Xkolaylastirir.
Glnliik ya da haftalikx sik ve kiliclik parti teslimleri,
envanter - ve israf sayrsinda azalma, kalitede iyilesme,
xontrol maliyetlerinde dilsme ve hatalarin erken teshis
edilmesiyle yuksek verimliilik saglar.

Jzun dénemli iliskilerde tedarikei, alicinin bir
pargasi gibidir. Alxci firma, tedarikc¢inin imalat sistemini
geligtirmeye y&nelix calismalar yapmali ve Dbdylelikle
tedarikeiyi, TZU sistemini uygulayabilir hale getirmelidir.
Sdrekli 4iliski sonucunda parca tedariki artar, envanter
azelir ya da minimize edilir, rutin evraklar ortadan
kalkar., Hep ayni tedarikei ile iligki sonunda uygun kaliteye
gahip Urlinler elde edilir.

~ T2 sistemi hazirlik zamanlarin: azaltici  bir
brogram degildir.

TZU  Sisteminin  uygulanmasi hazirlik zamanlarini
azaltir diye bir sey sdylenmesi mimkiin degildir. Aksine
TZ0 sisteminin uygulanabilmesi ic¢in hazirlik =zamanlarinin
azaltilmasi gerekir. Hazirlik zamanlarinin azaltilmas:,
daha az stok, daha iyl kalite ve daha klicik parti hacmi
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i¢in bir adimdir. Tz0 sisteminden tam olarak yararlanmak

icin, TZU sisteminin diger elemanlarinin saglanmasi gerekir.
~ TZU Sistemi sadece bir proje degildir.

Cunkt TZU sistemi bir iretim felsefesidir ve yogun
bir organizasyon, efitim ve tecriibe gerektirir. '

TZU Sisteminin uygulanmasi organizasyon degisikligi
gibi fiziksel plan degisikliklerini de gerektirir. Bu
yizden TZU sistemi hemen uygulanabilen bir Uretim felsefesi
degildir,

TZU Sistemi, fabrika icinde ve fabrika ile dis
¢evresi arasinda olmak izere iki ana c¢evre ig¢inde ele
alinabilir,

Fabrika ic¢inde ele alindiginda, bir makinadan ya
da hilcreden digerine malzeme ve bilgi teslim etmede Kullani-
lir. Minimum stok alanlari ile gerekli zamanda farkl:
i emirleri dogru olarak teslim edilir. Imalat, mubasebe,
satin alma vs., gibi tim iretim sistemi igin TZU Sistemi
uygulanabilir,

Fabrika ve dis c¢evresi ag¢isindan ise iki tdrli
ele alinabilir. 11xi, fabrika ve tedarikci arasindaki
i1ligkidir. Tedarikciler, TZUS'nir basarili olabilmesinde
6nemli rol oynamaktadir. Tedarikc¢i sayisinin az olmasi,
ana firmaya yakin bir gevre iginde bulunmasi, ana. firmanin
Kontroliinde vaya onunlia biitiinlesmesi, tedarikcilerle
ana firmanin wzun siire birlikte ¢aligmis olmalari ve
dolayisiyla birbirlerinin yontemlerine aliskinliklara,

TZUS'ni uygulayan firmada bu sistemin basarili olmasinz
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olumlu y&nde etkiler. Ayraica, tedarik¢i firmalar da TZUS'ni

uygulayabilirler,

Ikincisi ise, fabrikanin miigterilerle olan iligkisi-
dir. Migteriler, firmanin cegitli lirtinleri arasindan
istediklerini c¢ekerler. Firma milsterilerini tatmin edecek
gekilde 1iiretim c¢izelgelerini hazirlamali, {irlinleri uygun
kalitede, istenen yerve zamanda, gerekli miktarlarda

milgterisine ulastirmaladir (114).

Kesikli iiretim ile sirekli {iretim arasinda yer
alan tekrarli imalati uygulayan firmalarta, TIZIU sistemi
bagariyla kullanilmaktadir. Bu tip imalatin en belirgin
0zelligi i akigsinin basit olmasidir. Elektronik endistrisi
tekrarli imalata en tipik Ornek olarak gdsterilebilir.
Son‘§1llarda, siparis tipi atdlyelerin de hicresel imalata
gecgisle is akislariny basitlestirdiklerini ve dolayisiyla
TZU sisteminin uygulanmasina gectikleri bildirilmektedir.

Tekrarli imalat, devamli Kkiiclk partiler haliade
yiilksek iiretim miktari elde etmek ig¢in standart birimlerin
iretilmesi, isglenmesi, montajlanmasi ve kontrol edilmesidir.
Tekrarliy imalat atdlye tipli f{lretimden farklidir. Ciinki
atdlye +tipi imalat sistemleri kiicik miktarlarda {iretim
- yapar ve bir akig hatti mevcut olmayip, sipariglerin

miktarlarindaki degisim sdzkonusudur.

Kisaca tekrarli imalatin ©zelliklerini inceleyecek

olursak;

- AtSlye tipi liretiminden farkli olarak bir partide
liretim faaliyetleri uzun, devamli ve yiliksek hacim-

lidir.

(114) Semra Durmusoglu, "Tam Zamaninda Uretim".
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- Uretim hatlari sabit olmaya egilimlidir; iiretilecek
Urinlerin siniflarina gore, makinalar ve insanlar
gruplandirilir ve parga akisi sabit bir rota
boyunca gercgeklesir,

- Standart iiriinler iiretilir.

-~ Uriinler hat 1icersinde islenir; tliretim wve alt
montajlar gogu zaman son montaj hatfina calisir.

- Operasyonlar tek is merkezinde birlestirilir.

- Operasyonlar yiliksek sermaye yatirimlarinl gerektirir
ve Ozel amagli techizatlar kullanil:ir,

- Sabit malivetler vyilksek, bununla ©beraber birim
direkt 1iscilik ve bazen de malzeme maliyetleri
dilgitktilr.

Genelde, bir firetim hatta bir {rin veya lriin ailesi
i¢in olusturulur. Kapasite ve islemler bireysel is merkezle-
rine atanir. Boylece {riin ailesi wveya ¢esitli lirinler
arasindaki kaynak israfi &énlenmis olur. Bunlara ilaveten
rota genellikle sabittir ve operasyonlarin yerlestirilmesi
minimum malzeme hareketi ve tasginmasina gore dizayn edilir.

Uretim fasliyetlerinin baslayabilmesi ic¢in is emrinin
olmasi gerekir. Bu is emri montajlarin rotalarin: ilgili
malzeme listesini, wmihendislik c¢izimlerini ve ayrintila
bilgileri igeren bir is kagididir. VYukarada sayilan,
ig emri ve is kagid:r kesikli dretimin kac¢inilmaz bir
pargasidir. Fakat bunlar tekrarli {iretimde ortadan kaldiril-
migtir, Clinkil belli bir seviyede miktar kontroliini devam
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ettirmek gerekli degildir. Talep dizenli oldugundan bunun

vapirlmasina gerek yoktur.

Tekrarli imalatin dzellikleri dikkatli incelenirse,
77z{l sistemine en uygun tretim tipinin bu oldugu goriliir.
Ayrica normal atdlye tipi tretim sistemi, hilcresel imalat
ve akis tipi seklinde dizayn edilirse bu sistem de TZU

sisteminde basariyla uygulanabilir (115).
3.1.3. KANBAN Sistemi

Kanban, TZU sisteminin as1l amaci olan gerekli
irinlerin, gerekli miktarda ve gerekli =zamanda {retimini

saglamak i¢in kullanilan bir bilgi-iletisim sistemidir(116).

Kanban, Toyota {ilretim sisteminin sadece bir pargasi-
dir. Bu sistemde Tam Zamaninda Uretim kavrami Kanban
sisteminden ¢ok daha biiylk onem tasir, Kanban bu kavramin
gergeklestirilmesinde kullanilan araglardan biridir.
Tam Zamaninda Uretim yaklasiminda ise amag¢ envanterlerin
azaltilmasidir, bu ise stirekli olarak temin silirelerinin,
siire¢ 1ig¢i envanterlerin ve tezgah hazirlik zamanlarinin
azaltilmasi ile saglanabilir. Sonug olarak' kanbanlarin
sayisinin azaltilmasi ve/veya konteynerlerdeki miktarlaran
(parti bliyixiigii) azaltilmazlr amag¢lanir. Ancak Dbu azalma
slirekli bir ama¢ olarak benimsenir wve agsama asgsama bu

amaca ulagsilair,

Kapban sisteminde f{iretimin tiumii kanbanlarla kontrol

edilemez. Bu sistemde, son firetimde kullanilan tim parga

(115) R.L. Dicasali, “"Job Shops Can Use Repetitive Manufacturing Methods
to Facilitate Just-In-Time Production"”, Industrial Engineering,
No. 6 (1986), s.48-50.

{118) Semra Durmugoglu, "Tam Zamaninda {Uretim".
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ve alt montajlarin % 60-70'i kanbanlarla planlanir ve

kontrol edilir. Diger parcalar iki sinifta toplanar;

bunlar sasi, motor gibi Dbiyik wve Karmasilt parcalar ile

opsiyon parcgalardir (117).

JIT (Just-In-Time) = felsefesinin bir parcasi olarak
gelistirilen Kanban sistemi geridsniis kontrolu ig¢in basit
goruinlr araglar temin etmektedir. Sistem, basit manuel

prosediirleri ile hem operasyonlar hem de envanter kontrolu

1¢in bir temel olusturmaktadir.

En basit kanban sistemi kart c¢iftlerini kullanmakta-
dir. Kartlar, standart parcalarin, misteri sipariglerine
gore kigtik partiler halinde yap:ildigl akis sistemlerindeki
operasyonlar arasindaki hareketleri baslatmak igin kullani-
lir. Cok {irinly sistemler igin, daha karmasik sistemler
geligtirilebilir., Ancak blUtiln durumlarda akis misterinin

talebine gdre baslatilir (11i8).

Kanban sisteminde kullanilan kanban kartlar: genellik-
le 10,16 x 20,32 c¢m boyutlarinda, plastik karton veya
metal olan ve fizerinde belirli bilgileri tasiyan kartlardir.

Genellikler xanban ‘kartlari {zerinde yer alag bilgiler
sunlardir (119):

1. Kullanildigi yer (stok orjin noktasi, tiketim
noktasi, tagima yolu)

2. Parca numarasi

3. Parca adx

(117) Acar, Uretim Planlamasi Yountem ve Uygulamalari, s.200.

(118) Ray Wild, Production and Operations Management, 4 th ed., London:
1989, s5,575-577.

(119) Semra Durmusoglu, "Tam Zamaninda Hretim'.
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4. Parcanin tanimz

5. Kanb~n Numarasi (kanban kartinin tanitim numarasi)

6. Parga sayisi/Kanban (ana parganin, her dretim

biriml ig¢in bu kanban tarafindan siparisi yapilan
parga miktari)

7. Kanbanin dilzenli olarak konuldugu kutunun tanimla-
yi1cl kod numarasi veya ismi
8. Kanbanin teslim edilecefi is merkezinin veri

{Kod numarasi veya tanimi).

Bir kanban, basit olarak gekildeki gibi dlzenlenir.

A. 1 B. Parga Nunaras:
X’ den :
C. Parga: Ada ' D, Parga E. Kénban
Tlri Nunaras:
f. Ana parga G. Kutu H, is
basina miktar Nuaarasi . Istasyonu
Yiye

gekil 3.2, Kanbanin diizenlenmesi

Kaynak : Monden, loc.cit.

Kanban sistemi "Cift-Kart Sistemi" ve "Tek-Kart
Sistemi" olarak kabaca iki gruba ayrilabilir (120).

(120) Finch and Cox, loc.cit.
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A) Qift Rart Sistemi

Cift kart sisteminde "Uretim Siparis Kanbani" ve
"Cekme Kanbani” olmak iizere iki kart kullanilmaktadir.
Toyota, Jidosha c¢ift kart sistemini Xkullanan firmalara
ornek olarak verilebilir (121).

Cekme kanbani bir agamanin kendisinden bir Onceki
agamadan g¢ekecegi {rlniin miktarini ve tiliriinil belirlerken,
liretim kanbani bir #nceki asamanin ne c¢esit ve ne miktarda

liretmesi gerektigini belirler (Kimura ve Tereda (1981))
(122).

Gekme kanbani sonraki prosesin Snceki prosesten
cekmesi gerektifi iiriinin c¢esidini ve kalitesini belirler.

Uretim siparis Xkanbani ise, ©nceki bir prosesin
Uretmesi geregi iiriiniin miktaraini belirler.

Cekme kanbaninin prosesler arasir hareket etmesine
karsilik 1fSK'1 ancak kendi prosesinde hareket edebilir.
Bu nedenle bu kanbana "Proses I¢i Kanban" ya da sadece
"Uiretim Kanbani® U.K. da denilmektedir (123).

Montaj hatti iizerindeki ©bir istasyonu alalim. Bu
istasyona bir kutu iginde gelen ve {ilzerinde "Kanban"
kKartlari bulunan parcalar, montaj iscgisi tarafindan kullani-
lir ve kullanilan parcalarin bos kalan kartlari, belirli
bir yerde biriktirilir (Panoya asilabilir, bir Kkutuya
konabilir). Bu kartlar belirli bir hacme ulasinca, is

(121) Y. Monden, "Adaptable Kanban System Helps Toyota Maintain Just-In-
Time Production”, Industrial Engineering, No.5 (May 1981), s.29-46.

(122) Oguz, op.cit., s.498.

(123) Monden, "Adaptable Kanban System Helps Toyota Maintain Just-In-Time
Production”.
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Stok raf no

Hnceki proses

Parga no

Parca ada

Oriin tipi

Sonraki proses

Kap. kap. Kap tipi

Bask:r no

Sekil 3.3. Cekme Kanbana

Kaynak : Monden, loc.cit.

Proses

Stok raf no :
Parca 50 :
Parca ada :
Urin tipi :

Sekil 3.4, Uretim Kanbani

Kaynak : Monden, loc.rcit.
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takipgisi tarafindan, kartlarin istiunde yazilz &nceki
kademeye (Ornegin imalat atdlyesine) iletilir. Atdlye
bu kartlari bir is emri gibi kabul edip, istenen pargalar:
gelen kartlarla birlikte derhal montaj istasyonuna gondermek
zorundadir, Ayni iglem attlyenin malzeme deposundan,
pargalari yapmak 1ig¢in gerekli malzemenin, malzeme istek
Kanbani ile istenmesinde de tekrarlanir.

Bu mekanizma gdrildigii gibi, akisin herhangi bir
yerinde bir ariza veya bekleme oldugu takdirde, biitidn
sistemin beklenmesini gerektirmektedir. Bu nedenle, arizala-
ria ¢ok g¢abuk giderilmesini saglayacak, 1sikli haberlegme
panolariyla (Andon Sistemi), desteklenmistir. Yesgil a1sik
yaninca 1gik yanan vyerde kiictk bir problemin oldugu,
Kirmiz1 yaninca ise snemli bir arizanin oldugu anlasilmakta-
dir. Isiklar her yerden gdriildiigil ig¢in, diger iggiler
boyle bir durumda hizlarini yavaslatarak veya Kkeserek
arizanin 1ilgili personel <tarafindan giderilmesini bekler.
Boylece {retim icginde gereksiz yere ara stok birikmesinin
Oniine ge¢ilmis olur (124).

Cift-Kart sisteminin nasi1l kullanildigi  sekilde
gosterilmektedir.

1. Sonraki prosesin tagiyicisi, forklift'deki bos
kutu ve yeteri kadar g¢ekme kanbani ile &nceki prosesia
deposuna gider. Burada baska 1s merkezlerinden gelen
difer ¢ekme kanbanlari da toplanir,

2. Sonraki prosesin tagiyicisi A deposundan pargalarl
¢ekerken, ayni zamanda parcalarin {zerine ilistirilmis
olan Uretim-siparis Xkanbanlarini kanban kabul postasina
yerlestirir,

(124) Yenersoy, op.cit., s.54.
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Sekil 3.5. JIT - Kanbean sisteminin galismasa
Kaynak : XiM, loc.cit.

3. Ayrilan her bir dretim-siparis kanbani yerine bir
¢ekme kanbani alinir. Tasiyici bu iki tip kanbanin uygunlu-

gunu kontrol etmeye Ozen gdstermelidir,

4. Sonraki prosesteki islemler bagladiginda c¢ekme

kanbani, g¢ekme kanban postasina konulmak zorundadir.

5. Onceki proseste kanban kabul postasinda toplanan
Uretim-siparls kanbanlari, belirli sayida olunca, dretim-
siparis kanban postasina A deposundan alindiklar: sirayla

aktarilir.

6. Uretim-siparis kanban postasindaki siraya gore
parc¢alar iiretilir.
Islemler sirasinda parca ve kanban birlikte

7.
hareket ederler.
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8. Parcalar islemleri tamamlandiginda, Uretim-
siparis kanbanlari ile Dbirlikte (bir sonraki prosesin
tagiyicisinin ¢ekebilmesi igin) A deposura yerlestiri-

lir.

Bu iki kanban zinciri ©&nceki prosesler igin {(mal-
zeme ambardan ¢ekilene kadar) ayni sekilde devam etti-
rilir. Neticede her proses gerekli olan parcalari, gere-
ken zamanda Ve gerektigil miktarda Karsilamig olacak-
tir. Bdylece tam zamaninda (Just-in-time) fikri her pro-

seste gercgeklestirilmis olur (125).

iki kartli Dbir kanban sisteminde iki operasyon
arasinda sistemin gcalismasit su sekilde gosterilebilir
(128%:

(125) T.M. Kim, "Just-In-Time Manufacturing Systems: A Periodic Pull
Systems", International Journal of Production Research, Vol. 23,
No. 3 (1985), s.553-562. :

(126) Wild, loc.cit.
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1. 4. Operasyona bir igleme
emri verilir.

2. Siparis igin girdi stogu

B [ER
5

2

4, operasyona transfer
edilir.

3. Bog konteynerleri hareket
kanbani M4 3. operasyonun
Giki1 stofuna ayrilar,

4. Yikl{ konteynere baglanmig
olan Uretim kanbani P3,
Md'le yer degistirir, =.

5. M4 ve yikldl konteyner
4. operasyona transfer
edilir.

O®OO000C

B

5 | [oEE] [BE
D

6. P3 acil olarak parcalarin
saglanmasi igin 3, ope-
rasyona gecilir. |

L
b

7. 3. Operasyon icin ¢ikti
konteyneri tekrar doldu-
rulur ve P3 baglanir,

R

gekil 3.6.1ki Kartli ¥anban Sisteminin Dperasyonu
Kaynak : Wild, loc.cit.
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B) Tek Kart Sistemi

Tek Xkart s;steminde, iretim ve g¢ekme kanbanlarinin
gdérevini ayni anda yapan tek bir kart kullapilir., Bir
sonraki prosese parga tasimalari iki kanban yerine bir
kanban tarafindan kontreol edilir. Hicreler ya da prosesler
arasinda hareket eden kanban ayni zamanda ilretimin baslatil-
masini da saglar. Baska bir deyisle, Onceki hilicreye parga
gekmek {izere gonderilen kanban, hiicresine dondigd zaman
orada iiretimin baslatilmasini isaret eder.

is - Is
Merkezi / Merkezi
2
l \ _____ /J

Parca akis:

P

———p= Kap dolu iken tek kartin hare'keti_

----- ~w Ayrilmis kartain bir Sncesi is merkezine hareketi
sekil 3.7. Tek-Kart Sistemi

Kaynak : Semra Durmusoflu, Bilent Durmugodlu, "Hiicresel ve
Esrek Imalat Sistemlerinde Yeni Bir Malzeme Ydpe-
tim Sistemi".

Bir is merkezinde birka¢ farkli parcganin yapildigl
atdlye tipi {retim sistemine en wuygun olan ¢ift-kartl:
kanban sisteminin en biliylik avantaji, oOnceki ig merkezinde

ekstra kontrol seviyesinin saglanmasidir. Tek Kkart sistemi
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ise 1s merkezinde bhir veya birka¢ parganin Udretildigi
sistemlerde etkin olarak uygulanabilmektedir (127).

Bu gdzle géritlir akis kontrol sisteminin islétilebil-
mesi ig¢gin alternatif y&ntemler mevcuttur. Diger "sinyalleme™
metodlara kanban kartlara yerine kullanilair. Ornegin
renkli klipsler, ambar igindeki konteynerler arasinda
transfer edilebilir. Veya konteynerlere flamalar takilabilir
vs. Diger alternatif bir metod ise depolama alanlarindaki
yerlerde veya raflardaki alanlarin igsaretlenmesidir,
Ancak, bu sekildeki biitin sistemlerin temel Ozellikleri
faaliyetlerin ortak olmasidir. Oramegin parcalarin iglenmesi
talebe bagli olarak baslatilir, Etkin olarak emirler,
operasyon sirasi altinda parcgalari geker (128).

Kanban Qegitleri

Uretim kanbani ve g¢ekme kanbani disinda kullanilan
difger kanban gesitleri sunlardair,

- Dis imalat kanbani: Dis imalat kanbani, dis imalat
olarak yaptirilacak pargalarin teslimi konusunda, tasgeron
firmalara verilen talimatlariy igerir. Bu kanban da bir
gegit ¢ekme kanbanidair.

Dilizgiin is akigi ancak kiliclik parti firetimi ile miimkiin
oldugundan dis imalat kanbani ile parga girigi her gin
s1k si1k yapilmalidir. Bundan dolayl bu kanbanda teslim
zamanlari agik olarak yazilmalidir. Bazi dis imalat kanbanla-

rinda yildizla isaretlenmis bir bosluk yerine sdyle bir

(127) Semra Durmugoglu, Bulent Durmusoglu, "Hicresel ve Esnek Imalat Sis-
temlerinde Yeni Bir Malzeme Yonetim Sistemi”, 2. Ulusal Makina

Tasarim ve Imalat Kongresi (Bildiriler), Ankara: 1986, s.17-19.
(128) Wild, loc.cit.
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notasyon yazilabilir. 1.8.2. Bunun anliami sudur. Bu birim
bir glinde sekiz kere teslim edilmelidir ve kanbanlar
iki levha sevkedilene kadar saklanabilir.

Tasima zamani Tagima igin stok yeri Alan sirketin
- adi:
Parga no : Urin
Dig imalatginan tipi:
ada:
Parga adi: Kap
Dig imalatginan tipi:
stok yeri : '
Parga sirt no: | Kap Fabrikaysa
kap, : o .
- giris yeri:

Satin alma kanbani

Sekil 3.B. Dig Imalat Karbany®

Kaynak : Semra Durmugoflu, Blilent Durmugoflu, "Hicresel ve Esrek
Imalat Sistemlerinde Yenj Bir Malzeme YCnetim Sistemi.

- Acil ihtiya¢ kanbani: Bu kanban, hatali ig, ekstra
intiya¢lar veya talepte bir api sigrayrs oldugu zaman,
gec¢icl olarak glkafllan kanban c¢esididir. Bu tip Kanban
hem g¢ekme kanbani hem de iiretim Kanbani olabilir.

~ Ozel Kanban: Bu kanban, siparis tipi Uretim i¢in
hazirlanir. Siparis tamamlandiginda ise toplanir.
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Uretim-siparis kanbana Proses

Stok : Sirt no;

Parca no

Parca adi :

Uriin tipi : Kap. kap:

Sekil 3.9,Acil Ihtiyag Kanbani

Kaynak : Semra Durmugoflu, Biilent Durmugodlu, loc.cit.

- ©Yzel kanban : Bu kanban, siparig tipi Uretim igin

hazirlanir. Siparig tamamiandlglnda ise toplanzr.

/////;retim-siparis'kanbanl ~ | Proses \\\\\
,//g;;k : Sart no: '

Parca no

Parca ad:

Oriin Kap Baski
tipi: kap: no s

/

Sekil 3.10.8zel Kanban-

Kaynak : Semra Durmugojlu, Biilent Ourmugodlu, loc.cit.

- Sinyal (isaret) kanbani: Bir ¢esit tiretim Kanbani-
dir. Parti dretiminin, siparise yodnelik idretimin yerini
aldig1l durumda bir isaret kanbani, parti ig¢indekl bir
kutuya etiketlenir. Bu kanbanin etkilendigi konumdan
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daha alt seviyeye dilgecek miktarda bir

kanbani,

¢ekme yaprlirsa,

iretim siparis

devreye sokulur,.

sinyal  kanbaninin uyarisiyla

~ Malzeme Kanbani: Malzeme kanbapi parti {lretiminde

m2lzeme ihtiyaci ig¢in kullanmilir. Yeniden Siparis noktas:

sinyal kanbanindan daha yilkksekte kurulu ise, bdlimdeki
firetim sorun olmaya baslamadan Once malzeme ihtiyaci
yerine getirilir.
Oncekii stok islem yeri}sonraki
proses proses
sirt parca
no no
mal. kap.
boy. kap
parti
hacmi kap.no
alzeme Kanbani
parti parga tekrar
hacmi adi sip.nok.
Palet parga palet
no no na pafti
' Stok hacmi
Islem tekrar
er

sip.nok.
S5inyal Kanbani

Sekil 3.11. Sinyal ve Malzeme Kanbanlari

Kaynak : Semra Durmugoglu, Billent Durmugoylu, loc.cit.
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Elektrik kaanbani: Isci ¢alistirmayan otomatize
edilmis isyerlerinde kullanilan kanban ¢esididir (129).

Otomatiklestirilmis igleme prosesleri arasinda,
onceki makina ig¢in sadece g¢ekilen miktarda birim imal
etmek nasil mimkin olabilir. Cesitii makinalar arasinda
firetim hizi ve kapasiteleri farklilik gosterir.

Bu sorunlar, dolu-ig sistemi tarafindan c¢ozlilebilir.
Varsayalim ki, &nceki makina A ve sonraki makina B birbiriyle
iliskili olsunlar. Makina B'deki preosesde standart proses
i¢i stok diizeyi 6 birim olsun. O =zaman eger makina B'de
bekleyen sadece 4 birim varsa, makina A ctomatik operasyonuna
baglayacaktir. A'nin dretimi makina B'de 6 birim yer
alana kadar devam edecektir. Makipma B, 8 birim ils dolunca
bir sinir anahtari otomatik olarak makina A'min operasyonunu
durdurur. Bu suretle standart ig miktari daima her prosesde
yer alir ve Snceki prosesin gereksiz iglem yapmasina
engel olur (130).

BdOyle bir sinir anahtari ile bir Kanban arasinda
benzerlikten dolayi, dolu-is sistemi, ayni =zamanda bir
"elektrik kanban" sistemi olarak adlandirilir. Bu sistemde
bilgi akisr ani oldugundan, temin siiresini kisaltir ve
sonugta malzeme ybdnetim sistemini iyilestirir.

(129) Semra Durmusoglu, Bitlent Durmugoglu, "Hilcresel ve Esnek Imalat
Sistemlerinde Yeni Bir Malzeme Yonetim Sistemi".

(130) Semra Durmusoglu, Bilent Durmusoglu, "Tam Zamaninda Imalat Sistem-
lerinin Deneysel Analizi', 3. Ulusal Makina Tasarim ve Imalat
Kongresi (Bildiriler), Ankara:; 1988, s.21-23.
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Sinir anahtarz

MAKINA MAKINA
A B

]

Keynak: Semra Durmusofilu, Bllent Durmugoedlu, "Tem Zama-
ninda Imalat Sistemlerinin Deneysel Apalizi".

Sekil 3.12, Dolu-ig Sistemi

Kanban EKurallari

1) Sonraki proses, gerekli zamanda, gerekli miktarda
Oonceki prosesden gerekli {irlinleri ¢ekmelidir.

Bu kKurali yerine getirmek igin, firmanin iUst ydSnetimi,

tiim isgdrenleri ikna etmell ve oHnceki Uretim akigi, tasima

ve teslimini tamamen yeniden dilzenlemek igin KkKararini

vermelidir.

Kural 1'in uygulanabilmesi ig¢in en ©Onemll
diizgiln is akisini saglamaktir.

edildigl Uzere kig¢lk parti

gart
Buna ise, daha &nce sdzkonusu

iretiminin, ideal olarak tek
birim iretiminin gergeklestirilmesi ile

ulasilabilir.
Kiglik parti iretimi,

tasiyicinin sik olarak sonraki ve

ondeki prosesler arasinda tur atmasina neden olmaktadir.
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Bu gekilde "Cevrede tur" sistemi olugmaktadir. Cevrede
tur 0Ozellikle di1s alimlarda yiiksek transport maliyetleri
sebebiyle sorunlar ¢ikarmaktadir. Bunun ig¢in "Cevrede
turlu karma yiikleme" sistemi kullanilmaktadir. Bu sistemi
bir 6rnekle aciklayalim:

Farzedelim ki  Dbelirli bir Dbdlgede yerlesmis ve
ona bir fabrika i1¢in yan sanayli olarak c¢aligsan dort firma
A, B, C wve D olsun. Bu firmalar {rinlerini <£fabrikaya
kfigllk parti miktarlari ile glinde dort kez_gﬁndermektedir.
Buradaki sik géndermeler ana fabrika igin yillksek transport
maliyetleri doéurma81 sonucu uygulanabilir degildir.

Béyle bir olayda c¢evrede turlu karma ylikleme sistemi
sdyle uygulanir,

Taseron A firmasi tarafindan ilk teslim saat 9.00
da yapilir. A arabasinda B, C ve D firmalarinin {iriinleri
de bulunur., 11.00'de ikineci teslim A, C ve D'nin {rlnlerinin
benzer sekilde alinmasi ile,'B firma51.taraf1ndan yapilir.
Saat 14.00'deki {iciincii teslim C firmasi tarafindan, 16.00'da
adrdiinci teslim D firmasi tarafindan yapilair, Buna "gevrede
turlu karma yikleme" sistemi denir,.

Bununla birlikte, bazi hallerde bu sistemi uygulamak
zordur. Ornegin firma A, diger B, C veya D firmalarindan
gok uzakta olabilir. B&yle bir durumda kanban sisteminin
yerine getirilebilmesi ig¢in bazi stratejiler gelistirilmeli-
dir. Bunlarin arasinda, imalatgiya daha yakin tageron
kKiralamanin veya diger firmalarla taseronlari degis tokug

etmenin imkanlaraini arastirmak sayilabilir.

Tageron firmalar ayni zamanda ana fabrikaya ayak

uydurmak icin teslim zamanlarini kisaltmak zorunda kalmakta-
dairlar. |



148

2) Ondeki proses, sonraki proses tarafindan cekilen
miktarda {iretim yapmalidar.

Kural 1 ve 2 gdzlendigi zaman, tiim Uretim prosesleri-
nin bir gesit konveysr hatti olarak birlestigi gordldr.
Burada Lkanban tim prosesleri birlestiren bir vasitadair.
Sonug olarak bdyle bir sistemde bir dnceki proses tarafindan
tutulan envanter minimize edilmekiedir.

Burada diger karar verilecek bir durum, &dnceki
prosesin {iretime baslamadan once sahip olmasi gerekecefi
iretim siparis kanban sayisinl belirlemektir. Bu problemin
cevabil, yeniden siparig noktasi (yani liretime Dbaglamak
i¢in ®ncekl proses icin gerekli envanter dilzeyi) ve iretim

parti miktari arasindaki iliskiye baglidir.

Uretim parti miktari, yeniden siparis noktasina
esit oldugu takdirde cekme kanbani &nceki prosese ulagtiginda
iiretim derhal baslamalidir.

Uretim parti miktari, yeniden siparis noktasindan

bliyikse agsagidaki dﬁrumlar ortaya ¢ikar.

- Sistem icindeki makina hazirlik =zamanlari oldukga

uzundur ve bu nedenle parti miktari blytktir.

- Tageron firmalara ait Uriinlerin tasinmasi prosesin-
de, trafik sikisikligi, yolda kaza vb. dengesiz faktorlerde
artis gbzlenebilir,

3) Kusurlu parcalar higbir =zaman sonraki prosese
tasinmaz,
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Bazi kusurlu birimler - sonraki proses tarafindan
belirlenirse ve bu proses, herhangli bir ek envanters
sahip degilse, proses kendi hattini durdurur. Daha sonra

béyle kusurlu birimler &nceki prosese geri gdnderilir.
4) Kanbanlarin sayisi minimize edilmelidir,.

Uretim ici envanterleri azaltmak ve envanter devrini
arttirmak ig¢in siirekli olarak kart sayisi distirdlmelidir.
Hedef parti biiylklilgiind bire ve iretim i¢i envanter seviye-

sini sifira indermektir (131).

Toyota firmasinda politika degigkeni sifir alinir.

BGylece;

Kanban sayisi > D.L seklinde olur. Ayrica telep
" T
de Dbir birim =zaman igin kap kapasitesi cinsinden ifade

edilirse, o zaman,
Kanban sayisi > Talep X Temin siiresi elde edilir.

Toyota  firmasa, talep  diizensizliklerini  kanban
Saylsina yansitmaz. Piyasadaki payr  Dbiiytik oldugu igin
toplam Kanban sayisini defistirmeden {iretimini ayvarlayabil-
mektedir. Oysa diinyanin diger ilkelerindeki firmalar,
talepteki diizensizliklere karsgli Xkanban sayisinl yeniden’
hesaplamak  zorunda kalmaktadirlar., Bu sebeple, kanban
sayisina dinamik olarak ayarlavan ve degisimlere ¢ok

¢abuk cevap verebilen bir yontem de geligstirilmisgtir.

(131) Semra Durmugoglu, Biilent Durrmusogiu, “Hiicresel ve Esnek Imalat
Sistemlerinde Yeni Bir Malzeme Yonetim Sistemi’.
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Kanban Sayisini etkileyen faktdrler:

Birinci faktdr girdi hizidir. Bir geri siparigin
olma olasiligi girdi hiziyla ters olarak degigir. Girdi
hizy azalirsa, bir geri siparisin olma olasiligi artacak,
béylece ek kanbanlara ihtiyag¢ duyulacaktir.

Kanban sayisini etkileyen ikinci faktdr ise 1ig
merkezindeki proses sliresinin degisim katsayisadir. Degisim
katsayisi artarsa, geri siparislerin olma olasiligr arta-
cakiir, |

feitncll faktdr is merkezindeki makinalarain kullanim
orantdir, Kullanim orani artarsa geri siparislerin olma

olasiligi ve kanban sayls;_azallr (132).

Bir sistem icinde, islem goéren kanban Xkartlarinin
saylsi o sistemdeki vyari mamul miktariyla direkt olarak
ilgili oldugundan, kart sayisindaki degigiklik proses
igi envanterdeki degisiklik olarak ortaya g¢ikmaktadir,
Boylece operasyon yonetimi, sistemdeki kartlarin gikarilmasi
veya 1ilavesine g&re bilitiin proses ig¢i envanter diizevlerini
kontrol edebilir. Ornegin yodnetim daha az proses ig¢l
envanteri isletebilecegine Xkarar verirse o zaman bu durum
basitge Kkanban kartlarinin g¢ikarilmasiyla elde edilebi-
1ir (133).

5) Kanban sadece talepteki kiicik dizensiz degisimlere
uydurularak kullanilmaladir.

(132) Patrick R. Philipoom, Loren P. Rees, Bernard W. Taylor and Philip
Y. Huang, "An Investigation of The Factors Influencing The Number
of Kanbans Required In The Implementation of The JIT Technique
With Kanbans", International Journal of Production Research, Vol,
25, No. 3 (1987).

(133) Wild, loec.cit.
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Kanban sisteminin uygulanabilmesi igin 6ncelik1e
firetim planinin statik olmasi gereklidir. Baska bir deyisle
anag liretim g¢izelgesinin aylik revizyonlarinda degisen
pazar kosullarina gore yapilacak diizeltmelerin de ufak
olmasi gereklidir. Sistem, is yiikkil durumundaki j % 10'luk
dalgalanmalar: tolere edebilir. Ayrica 1imal edilen her.
parca ve/veya alt montaj ig¢in ginlik olarak hazirlanan
¢izelgelerin yaklagik olarak aynil olmasi gereklidir.
Glinllik is yikidl aylik toplam firetim miktarinin aylik c¢alisma
glinii saylsina bolinmesiyle elde edilir ve bu miktar ayin
tim gHnleri igin aynidir. Bu kosul Kanban sisteminin
uygulanabilmesi ig¢in 6n sartiair.

Ana Uretim plani her ag bir sonraki ay ig¢in donduru-
lur, Dbaska bir deyisle talep wve ©pazar kogsullaraindaki

degligmeler ancak daha sonraki ayin planinda degerlendirilir.

Ana fretim plani aylik olarak Kkesinlegtirildikten
sonra planda belirtilen {iretim miktarlari esas  alinarak
ve irin agaci bilgilerinden yararlanilarak her parcga
ve her is merkezi (tezgahlar) igin hazirlanacak Xkanbanlarin
sayis: belirlenir. Bir sonraki ay ic¢in gerekli kanbanlar
ig merkezleri ve saticilara (van sanayi) génderilir.
Bu galigmalar her ay tekrarlanir (134).

Talep degisimleri ac¢isindan kanban {i¢ halde incelene-
bilir;

~ Bir de@isiklik olmadigi durum. Degisiklik sadece
driin cesidi, teslim tarihi ve miktariarindadair. Efer
Uretim ¢izelgeleri sadece son firetim hatti ig¢in yeniden

gozden gegirilip dlizenlenirse, o zaman biltlin Snceki prosesler

(134) Acar, {Uretim Planlamasi Yontem ve Uygulamalary, s.196-198.
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igin gcizelgeler, kanbanliarin transfer edilmeleri ile
otomatik olarak dilzeltilmis olacaktir.

- Aylik toplam yilk ayni olmasina ragmen, bir gﬁnluk'
liretim yilkilndeki Xkisa dénemli kiigllk dizensiz degisimler,
Bu takdirde kanban hareketlerinin siklaigi artar veya
diger.

Eger Xkanban hareketlerinin sikligi artarsa, o zaman
fazla mesal veya bekleme zamani (difer bir deyisle &Ondeki
prosesde partinin tamamlanmasin: beklemek igin hattin
durmasi) olugur. Eger kanban hareketlerinin sikligi diigerse,

bog kapasite, yani bog zaman olusur.

Kanbanlarin sayisi, talepteki defigsime ragmen sabit
kalmaya egilimlidir. Toyota fabrikalarznin tecriibesi
sunu gdstermigtir. Talepteki % 10-30 defisim, kanbanlarain
sayisini gozden gecirmeksizin sadece Kkanban transferlerinin
stkliginin degisimi ile éle ailnabilir.

- Talepteki mevsimsel degisim durumu veya aylik
talepte (&nceden belirlenmig yilk veya gegmisteki aylarin
ylikleri) bir artis veya azalis durumu.

Bu durumlarda, Kkanbanlarin sayisi artmalil veya
azalmali ve ayni zamanda tiim retim hatlari yeniden diizenlen-
melidir. Yani her atdlyenin c¢evrim =zamanlari yeniden
hesaplanmali, 1ilgili olarak her prosesdeki is¢l sayisi
degigtirilmelidir.

Kanban sisteminin talepteki boyle ani ve Dbilylk
degisimler dc¢in uygulanabilirligi yoktur. Ust y&netim
y11 boyunca talep degisimlerindeki ekstrem noktalarla
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baga g¢ikmak i¢in, ya yillik satig hacmini diizeltmek. veya
y1l boyunca degisimlerle ilpili olarak {retim hatlarin:
yeniden dilzenlemek izere esnek bhir plan olugturmak zorunda-
dir (135).

Bu uygulama ¢ok c¢arpici bir sekilde envanterlerin
ve envanter maliyetlerinin azalmasi sonucuntt yavatmaktadir.
Ornegin, ABD'de kurulan Toyota Fabrikasinda Kanban uygulama-
larina baglandiktan sonrﬁ, HUretim i¢i envanterlerin %
45, hammadde envanterlerinin ise % 24 mertebesinde azaldigi,
bunun envanter maliyetlerine yansimasinin ise % 30 oldugu
ifade edilmektedir. '

Ancak burada hatirlatilmasi gereken Gnemli bir
nokta, Xanban'in TZ0 vyaklasiminda kullanilan arag¢lardan
sadece birisi oldugu ve sistemin tamamini ifade etmedifi-
dir (138).

Kanban sistemini bes yi1l ve daha fazla bir siire
kullanan Japon firmalari; isgitcd verimliliginde % 30'luk
bir artis, envanterlerde % ~ 60'l1ik fbir azalma, kalite
kontrol red oraninda % 90'lik azalma kaydedildiginil belirt-
miglerdir.

Bu yaklasimi 1980 yilindan beri kullanan General
Motors Firmasi ise envanter maliyetlerinin 8 milyar dolardan
2 milyar dolara dilstligiini belirtmistir. American Motors
Firmasi'na ait bir isletmede ise Kanban uygulamasil sonucunda
6 ginlilk emniyet stogu dilzeyi 1 ginlek stok diizeyine
indirilmistir., Kanada'da bulunan ve Chrysler Firmasi'na

(135) Semra Durmusoglu, Bilent Durmugoglu, "Hilcresel ve Esnek Imalat
Sistemlerinde Yeni Bir Malzeme Yonetim Sistemi".
(136) Yenersoy, op.cit., s.55.
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pagli bir igletmede ise Kanban yaklasiminin envanter
diizeylerinde OSpemli azalmalar sagladig:xr belirtilmisgtir.
Elektrikli ev aletleri lreten General Electric, Westinghouse,
RCA gibi firmalar da isletmelerinde Kanban yaklasimini
uygulamaya baslamislardir. Ancak bu uygulamalardan highiri,
Japon Toyota Firmasi'nda uyéﬁlanan ideal Kanban sistemi
kadar basarili olamamistir. Yine de Kanban sisteminin
envanter diizeyleri ile temin- siirelerinin azaltilmasainda
dnemli 1rol oynadigi Xxabul edilmektedir. Kanban sisteminin
Japonya digindaki uygulamalarinda &nemli sorunlarla kargila-
silmistir. Ornegin, ABD'de isletmelere girdi temin eden
diger kuruluslarin uzak yerlerde olmasr ve is¢ilerden
gelen tepkiler uygulama c¢alismalarini zorlastirmistir,

General Motors Firmasi ise Kanban uygulamasinda
daha farkl:. bir yaklasim izlemis ve sistemi'kendi kosullarina
uyarlamistir. Bu uyarlamada 'GM, yan sanayi kuruluslarinin
cografi konumlarini gdz Onillne alarak sistemde gerekli
degigmeleri yapmistar. Ayrica GM, yan sanayi kuruluslar:
ile daha siki bir isbirligi kurarak, satin alinan parcalarin
daha tasarim agamasindan itibaren bu kuruluslarla ortak
¢aligma igine girmistir. Bu durumda yan sanayi kuruluslara
lrtintin kalite ve maliyetine daha zen gdstermisler, kargili-
ginda da GM Firmasi ile olan kontratlarinin uzatilmasini
istemislerdir.

Ayrica, GM yan sanayi kuruluslarinda bir Ornek
istatistiksel kalite kontrol yoéntemlerinin uygulanmasini
saglamis ve kendi isletmelerinde satin alinan pargalar
icin kalite kontrol uygulamasini kaldirmistir. Yan sanayi
Kuruluslar: ile GM arasindaki baglantiyi saglayan nakliye
girketleri ile olan antlasmalarini da gozden gegiren
firma daha hizli, ufak ve manevra kabiliyeti yiiksek kamyon-
larla nakliye sorununun ¢éziimlenmesini saglamistir.
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Gorildigd  gibi, GM  Kanban sistemini uygulamadan
evvel, yan sanayi kuruluslarinin isletmenin bir alt sistemi
olmalari &n kosulunu yerine getirmek igin. kékli diizenlemeler
yapmigtir. Bu sekilde yaprlian Kanban uygulamasi, GM Firmasa
igin olumlu sonuglar getirmig; GM montaj bolimiinde 1982'de
22 olan envanter devri saylisi 1884'de 28'e ylkselmigtir.
Firmanin simdiki hedefi, envanter devri sayisinin yilda
100'e ylikselmesidir.

Kanban sisteminin olumlu sonug¢larr en erken bes
sene 1ig¢inde hissedilir. Bu nedenle sistemin uygulanmaya
baslamasindan hemen sonra sonu¢g alinamamasi halinde Umitsiz-
lige kapilmamak gerckmektedir, Kanban'in basaril:i olmasinda
en onemli oOge ana iHretim planindaki degismelerin minimum
diizeyde olmasidir. Uretim miktarlar: ve {liretilen modeller—
de silrekli revizyonlarin yapilmasi halinde, sistem kesin-
likle basgarisizliga ugrayacaktir (137).

3.1.4, Tam Zamaninda Uretim Sisteminin

Saglayacagir Faydalar

TZ2U'nin sagladifi yararlar asagidaki gekilde sirala-

nabilir.
a) Makina kullaniminin artmasi

Hicrelerde/Montajlarda makina kullanimini olumiu
yonde etkilleyen faktdrler arasinda planlama ve Kontrolin
etkinligi, hazirlik zamanlarinin disikliigll, hat dengelenmesi
ve uygun parti miktarlari sayilabilir. Grup Teknolojisinde,
her ailede Dbenzer pargalar bulundugundan ortak takim

(137) Acar, Uretim Planlamasi Yontem ve Uygulamalari, s.200-202.
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ve aparat kullanilmaktadir. Bdylece, oldukga diislik haziriik
zamanlari sayesinde kiigilk partilerle daha dengeli bir

akis saglanabilmektedir.

Bu faydalardan dolayi grup teknolojisi, tam zamaninda
iiretim sistemine giden o6nemli bir adim sayilair. Bu yiizden
grup teknolojisinin faydalar:i bir bakima TZlU sisteminin

faydalari olmaktadir.

b) Ara stoklarin azaltilimasa

T.7Z.0.S'nde ig emri direkt son montaj hattina verilir,

Son = montaj hatti kendisi di¢in gerekli olan pargalara
bir alt montajdan g¢eker, ¢ekme igleminden sonra alt montaj

bir sonraki siparis ig¢in parca imaline baslar. Bu zincirin
diger alt montajlara da yansimasiyla atdlyeler arasi

stok miktarlari en aza indirilmektedir.

Ara stoklari etkileyen bir faktor de parti hacmidir.
Parti hacminin kictiltiilmesiyle atdlye i¢i stoklar azaltila-

bilir,
¢) Tasima maliyetlerinin azaltilmasz

Sistem yaklasaim: adimlarindan biri olan yerlegtirme
diizeni, tagsima maliyetlerini minimize edecek sekilde

hatlarin/hilcrelerin olusturulmas: dicin iiretim ve montaj
hatlarinin U veya paralel sekildq dizayn edilmesi gerekir,
Bu yerlestirme dizayni tasima maliyetlerini en aza indirir.

dy .P.K. etkinliginin artmasi

U.P.K. etkinligi TzZUS'lerde daha fazladir. Cilnkl
bu sistemde is emirleri son montaja iletildiginden herhangi
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bir defigikligin buraya bildirilmesi vyeterii olmakta,
ayrica parti haemi kiligiildliglinden siralama ve gizelgeleme
isini hasitliestirmekte, maliveti azalmakta ve kontrol
kolaylagmaktadair,

Ayrica ilPX kavrami, proses planlamasy ve hiicre

tasarimi sirasinda ele alinmalidir. Bu olayin mikemmellesmis
hali bilgisayar destekli tasaram ve bilgisayar destekli
iretim (CAD/CAM) olarak adlandirilmaktadair.

e) Toplam imalat zamanlarinin azaltilmasi

Toplam imalat zamanlarinin dligtikx  tutulabilmesi,
ara stoklarin dlisikligll ve sipariglerin zamaninda yetigtiril-
mesi - acisindan olduk¢a Onemlidir., Ancak imalat, montaj
hattini besliyorsa, iretim cevriminin azaltilmasi montaj

hattindaki yari mamul stoklarinin azaltilmas: aglisindan
da can alizci bir nokta olacaktir.

f) Hicrelerde tasarim olarak birbirine yakin pargalar
liretildiginden, genel amag¢li makinalar yerine daha oOzel
amaglli makinalar veya ortak takim ve aparat kullanilabilir.
bu da hazirlik zamanlarinin Saemli Hlgiide azalmasi demektir.
Bunun da sistemlesmis hali, yeni vyeni geligsmekte olan
bir imalat kavrami, Esnek imalat sistemleridir. Yani
genis bir mamul grubunun takim degisiklikleri vyapamadan
ve hazirlik igin zaman kaybedilmeden nlimerik kontrolld

tezgahlar, bazen de robotlarla donatilmis hatlarda ftretilme-
sidir (138). '

(138) Biilent Durmusogiu, "Grup Teknolojisi Imalat Sistemi ve Bu Sistemin
Tasariminda Yonelik Yeni Bir Metot".
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g) Kalitenin ig¢ilik-veriminin artmasi

Bu konuda yapilan birgok arastirmada hiicre calismasi-
nin ig¢l verimi- ve kalite {izerinde olumlu etkisi oldugu
gézlenmigtir. Belli tip parga {zerinde wuzmanlasilmakta,
bir igc¢i birkag¢ tip makina kullanabilmekte, bu da monotonlugu

azaltip 1is zenginlesmesini saglamakta, kalite ve verim

artmaktadir.

T.%2.0.S'nin uygulanmasi sonucu elde edilen faydalar,

genelde hammadde, proses i¢i envanter ve bhitmis drin

envanterinde azalma, kalitede gelisme, depolama ihtiyagla-

rinda azalma, teg¢hizat kullaniminda artma ve igglicliniin

maXsimun kullanimi seklinde gerc¢eklesmektedir (139).

3.2. Diger Envanter Ybnetimi Sistemleri
3.2.1. Uretim Teknolojisi Optimizasyonu (OPT)

OPT, .bir isletmedeki tim is merkezleri ig¢in Oncelik

ve Kkapasite kisitlarini goz Oniine alarak optimuma yakin

ig ¢izelgelerini hazirlar. Bu sistemde amag, kritik (darbogaz)

tezgahlarin kullanimin: maksimize ederek {retim miktarina

arttirmak, buna karsilik silire¢g 1i¢i envanter diizeyleri
ile tezgah hazirlik zamanlarini en aza indirmektedir,

MRP yaklasimini kullanarak malzeme ihtiyac¢larina
planlamak ve daha sonra - OPT sistemini devreye sokmak
milmkiinditr, OPT sistemi toplam iliretim miktarinin darbogaz
tezgahlar tarafindan kisitlandigi gorUsi lizerine geligtiril-
migtir. Bu goriise gdre darbogaz tezgahlarin verimli kullanimi

ile ¢iktinin artirilmasl mlmkindiir. Bu nedenle OPT sistemi
(139) Semra Durmusoglu, "Tam Zamaninda Uretim".
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atdlvedeki tezgahlar: darbogaz tezgahlar ve darbogaz
olmayan tezgahlar olarak ikiye ayirir ve bu iki grupta
iglerin gizelgelenmesi ig¢in farkli yaklasimlar kullanir(140).

OPT olarak isimlendirilen sistem itme veya c¢ekme
- esasina dayanmaz, daha g¢ok lUretim g¢izelgelenmesi ig¢in
hazirlanmis Ozel bir yazilim paketidir.

Sistem dort modillden olusmakla birlikte, genel
olarak prensibini su sekilde Hzetlemek miimkiindiir (141).

Toplam liretim ve malzeme akig sistemi {iretim noktalara
ve kapasite birimlerine gére dlUzenlenmis is akis sebekesinde
gbsterilir. Daha sonra her iretim noktasinda olmas: beklenen
yiiklerin hesaplanmasiyla, olusacak darbofazlar belirlenir.
Aynir zamanda c¢esitli alternatifler denenerek darbogazlarin
kaldirilaip kaldlrllﬁmayacagi arasiiralir. Sonugta darbogazda
bulunan birimlerin yardimiyla is akis$i sebekesi, Kkritik
olan ve kritik olmayan bdlgeler seklinde iki kisma ayrilair.
Sistemin kritik- bodlgesindeki darbofaz operasyonlar bir
algoritma ile optimal olarak ileriyve dogru gizelgelenirler.
Kritik olmayan bilgideki kaynaklar ise geriye dogru gizelge-
lenirler (142). '

OPT yaklasiminda parti biyilkliiklerinin hesaplanmasi,
bugline kadar kullanilan klasik yéntemlerden farklldlr.
OPT sistemi bugiine kadar {iretimde istenilen artisin elde
edilememesini de bu klasik yéntemlerdeki varsaylmlara
baglar. OPT sisteminde partiler, +transfer partisi (bir
operasyondan digerine tasinan miktar) ve slireg¢ partisi

(140) Acar, Uretim Planlamas: Yéntem ve Uygulamalari, s.202.

(141) D. Bedworth and J.E., Baley, Integrated Production Control Systems,
New York: 1988.

(142) E.M,. Goldratt, "Computerized Shop Floor Scheduling', International
Journal of Production Research, Vol. 26, No. 3 (1988), s.443-455.
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{(atdlyeye ¢ikarilan toplam miktar) olarak tanimlanir.
Ayrica bu parti buyiliklikleri degiskendir. Bir operasyondan

digerine farkli deferler alabilirler.

OPT sistemi bu farkli parti miktarlarini kendi
hesaplar ve darbogaz tezgahlar 1ig¢in =zaman ig¢inde ileriye
dogru c¢izelgeleme vyaklasimini Xkullanarak firetim miktarainz

maksimize eder.

OPT Sistemi genelde her isletmede bulunan dretim
verilerini kullanir. Baska bir deyisle, sistemin kullanila-
bilmesi dg¢in ozel veri tabanlarinin olustﬁrulma51' gerekli
degildir. Sistem ayrica her {rin igin ekonomik parti
biiylikliiklerini de belirler.

- Ancak sistem, envanter dilzeyleri, {riln yapilari,
rotalama, tezgah hazirlik zamanlari ile operasyon zamanlarina
iliskin oldukga ayrintili verilere ihtiyag duyar. Sistem
tdzellikle darbogaz olan tesislerin {zerinde durur, “bu
tesisler igin detayli planlama ¢izelgeleri hazirlar,
sikisikllk olmayan tezgah ve sliregler ig¢in ise daha genel

planlama yapar.

OPT etkinlik, isletme kapasitesl, sire¢ i¢i envanter
diizeyleri, tezgah hazirlik zamanlari, fason imalat ve
glivenlik stoklara gibi faktoérlere iliskin vwverileri de
géz online alarak optimuma yakin bir kombinasyonun olusturul-

masinil saglar.

Personeli 500 civarinda olan isletmelerde, DPT
sistemi birkac ay ig¢inde uygulanabilir, ufak degisiklikler

i¢gin sistemin yeniden dlzenlenmesi gerekmez.
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OPT oldukga hizlidir, 30 saniyede 1000 adet is
talimatini hazirlayabilir. Sistemi hazirlayanlar, OPT'un
detaylyr c¢izelge hazirlama Xkonusunda MRP sisteminden 100
kat daha hizli oldugunu ileri sfirmektedirler. '

Ancak kullanicilar, sistemin bllylk parti miktarlarinda
iretim wyapan, Uriin c¢esitliliginin az ve iiretim slirecinin
az sayida operasyondan olustugu f{iretim sistemleri 1igin
uygﬁn oldugunu belirtmiglerdir.

Buglin diinyada 100 kadar firmada OPT sistemi kullanil-
maktadir. Kullanici firmalarin cogunda ise ciddi kapasite
sorunlari oldugu ve {liretim sflireclerinin 5-40 is merkezinden
olustugu belirtilmigtir.

OPT yéklaslmlnln uygulanmasi agamasinda yodneticilerin
ve personelin tutumlarini deégistirmeleri beklenmez. MRP
sisteminin uygulanmasinda bir &n kosul olan ©&rgiitsel
destek bu sistem ig¢in gerekli degildir. Ancak yine de
sistem uygulayicilarinin yaratici olmalar: ve isletme
i¢inde parga ve malzeme hareketini yavaslatan uygulamalar:
belirleyebiimeleri gereklidir (143).

3.2.2. Kapasiteye Gore s Yiikleme (LMC)

Yiike bagla imalat kontrol, is pargalarinin firetildigi
atdélye +tipi fHiretim sistemleri igin yeni Dbir c¢dzilmdlr.
temeli "ylike gére siparis serbest birakma" teknifine
dayanir. Bu teknik atélye tipi imalatin kontroluna, gelenek-
sel deterministik kisa ddnemli planlama metodlarindan

farkli olarak istatiksel bir yaklasim getirir.

(143) Acar, Uretim Planlamasi Yoéntem ve Uygulamalari, s.202-204.
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Bu basit teknik Bati Almanya'da Hannover Universitesi
uygulama fabrikasindaki arastirmalar sirasinda gelistirilmisg-
tir. Bugln yirmiden fazla fabrikada basgariyla uygulanmakta-
dir. Bazi yazilim firmalar:i bu tekniéi vazilim paketleri
igcerisine dahil ederek satisa sunmaktadirlar.

Buglin hala hakimiyetini siirdiiren ve ayni zamanda
en fazla esnek {iretim tipi olan atdlye tipi dretim sistemin-
de, akig =zamanlari 1ile imalat i¢i envanterin azaltilmasa
imalat kontroliln en onde gelen amag¢larindandir. Genel
olarak, imalat kontrol sistemlerinde c¢izelgeleme islemi,
sinirsiz kapasiteli olarak nitelendirilen teknikle, tahmini
ig akig zamanlari kullanilarak yapilir. Bu g¢izelgelene
sirasinda tezgahlardan gegen - gperasyonlarin siralari
belirlenmedigi gibi kisa doénemde atdlye ylUkll de goz Oniine
alinmaz. Geleneksel imalat kontrol sistemlerinden MRE,
imalat kontrol islemini, ®ncelik kurallarina gbre bilerlehen
Oneceliklere gore yiiriitir. Bu 9dncelik kurallari da atdlyenin
mevcut yiklt ile ilgilenmezler. Diger tarafdan imalat
sirasinda bazl problemler (ariza, kalite problemi gibi)
gikabilir. Atdlye yiliki sirekli kontrol edilmedigi takdirde,
vukaradaki sebeplerle asir:  ylk olusmasi kag¢inilmazdir.
AtGlyenin asir:i yiklenmesi bazi olmusuz etkileri dofurmakta-
dir. Yiike gére imalat kontreol teknigi bu olumsuz etkileri
ortadan kaldirarak, sistemin kendi kendini kisa slirede

dlizenlemesini saglayan bilr kontrol teknigidir.

Bununla birlikte bu vyaklasim tarzinin basarisi,
imalatin teslim terihlerine gbre geriye dofru ¢izelgelenme-
sindeki giUvenirligine baglidir. Bu da ancak is akis zamanla-
rinin (veya bekleme slirelerinin) dogru tespit edilmesiyle
mimkiln olmaktadir (144).

(144) W. Bechte, "Theory and Practice of Load-Oriented Manufacturing
Control", Internaticnal Journal of Production Besearch, Vol. 26,
No. 3 (1988), s.375-393.
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Ikl adimdan olugan bu sistemde, birinci adimda,

atolyeye heniz siparigleri agilmamis isler arasindan,

baslangli¢ zamanlar:i belli bir zaman siniri icinde kalanlar
acil isler olarak degerlendirmeye

alinmaktadir. Burada
acil islerin atdlyedeki

yik durumuna godre siparislerinin
agilip ag¢gilmamasina karar verilir. Bu

degerlendirmedeki
kriter; isler atdlyeye geldiginde

is yerlerindeki belli
bir yilk sinirinin ag$ilip agilmadigadar.

Birinci- adimdan acil olarak gelen islerden, tezgahin

kapasitesine gore yiklenebilen isler verilir, tezgahin

kapasitesini asan i§1er reddedilir ve bir sonraki planlama
déneminde ele alinir. Gerek benzetim hesaplariyla, gerekse
pratikteki uygulamalariyla, sistemdeki zaman ve yik sinirinin
iyi sec¢ilme sihalinde kisa is akis zamanlari ve vyiksek
is yveri verimleri elde edildifi goérilimektedir.

Bu yaklasgimla tezgahlarin gereksiz yere asiri yiiklen-

mesinin &niine gegilmis olur. Dengeli bir sekilde yliklenen

tezgahlar ¢ok daha verimli gailslrlar ve siparisler zamaninda

milsteriye teslim edilebilir. Arada gelen acil isler ise

derhal yiikleme planina dahil edilirler. Ancak zaman sinirinln
Gok iyi belirlenmesi gerekmektedir.

3.2.3. Esnek Imalat Sistemleri (FMS)

Esnek imalat sistemleri; makine operasyonlarinin

planlama ve Xkontrolilnii, bilgisayara dayali entegre kontrol
sistemleri ile birlestirmeyi amaglar.

Bu entegre kontrol veri sistemlerinin ig¢ginde,
programlama modiilleri, parca program

firetim

modiilleri, parca

alet aparatlar ic¢in malzeme aktarim program modiilleri



164

ve envanter kontrol program wmodilleri yer almaktadir.

Parga program modiillerinde ise, iretim partileri
alternatif g¢izelgeleme, istatistiksel kalite izleme ve

igin

kontrol, montaj operasyonlarinin dengelenmesi gibi alt
programlar  bulunmaktadir, Bu veri sistemleri, imalat
stireglerine iliskin yilkleme, bosdltma, stoklama, takim
ve aparat degistirilmesi, besleme ve veri isleme fonksiyon-
larini, birbifiyle koordineli {iretim merkezleri dtzeyinde
birlestirirler. Temelde bu sistemler, kilgitk- veya orta
boy tam otomatik fretim hatlari olarak da dilgiintilebilir.
Esnek imalat sistemleri, tezgah verimliliginin ylUkseltilme-
sine 1liskin onlemleri icerir, Endilistri dizeyinde genel

ama¢li tezgahlardan yararlanma orani % 6 ile % 30 arasinda

degisir. Bu sistemler ise tezgah kullanim oranlarini

% 80 - % 90 diizeyine glkarmayi amacglarliar.

Esnek imalat sistemlerinin biiylik 6l¢llde bilgisayara

dayali olmalarana karsin, sistemin kurulmasinda yéneticilerin

isletme amac¢larini tam ve dogru olarak tanimlamalari

bilyik ¢nem tasir. Ydneticiler, performans kriterlerini,

kisitlarini ve c¢alisma kurallarini belirledikten sonra

sistem kendi iginde &ncelikleri belirleyerek siparigleri
(iretim partilerini) optimuma yakin bir gekilde gizelgeler.

BOylece sistem, tezgdhlarln caligma zamanlarini belirlemeden,

parcalarin tezgahlar arasindaki hareketini diizenlemis

clur,

Esnek imalat sistemleri, daha bagka planlama Ve

kontrol sistemine pgerek Dbirakmaz. Kavramsal olarak bu

sistemler, otamatik fabrika tanimina en yakin olan sistem-

lerdir.

Sistemin sagladigi vyararlar arasinda misteri servi-

sinde &nemli artislar, birim maliyetlerde azalma, {retim
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hazirlik zamanlarinda azalma, daba esnek bir yapr ve
irtin ¢esitliligi sayilabilir.

Bugiin dilnyada, bu sistemin 40-300 arasinda degisen
bir sayida kullanicisi oldufu tahmin edilmektedir.

FMS gerek kuramsal, gerekse uygulama ag¢isindan
henfiz geligme " ddnemini tamamlamamistir. Bu sistemlere
bagli olarak, su an gelistirilmekte olan elemanlardan
bazilari sunlardir: Hassas otomatik 6lg¢li aletleri, bilgisa-
varli besleme sistemleri, kafa degistirme sistemleri,
laserle talas kaldirma, mikrobilgisayarla donatilmis
yik arabalari, 1sik 1gin:t veya radyo dalgalariyla y&netilen
kendinden tahrikli araglar, pargalarin akisina 1iliskin
gercek zanan tahminlerine dayandirilmig algoritmik kont-
roller (145).

3.3. Malzeme ve Envanter Yénetiminde Kullanilan
Sistemler Arasinda Kargilagtirmalar

3.3.1. MRP ve OPT

1980'lerden beri uygulanmaya baglanan OPT (Optimized
Production Technology) bilgisayar destekli Dbir f{retim
planlama ve kontrol yaklasimidar. Yetersiz kapasiteli
tezgahlarla cok cesitli irinin  tdretildigi durumlarda
kullanilir. Ancak bu yaklasimin uygulanmas: igin oldukga
detayli bir is akis planina ihtiyac vardir. Her bir tezgahin
kapasitesi, siparis hacimleri ve iglenig sirasi bilinmelidir,
OPT sistemi, tezgahlarin kapasitelerini MiP'te oldugu
gibi, birbiri ardinca incelemez, aksine blitin tezgahlarin

(145) Acar, Uretim Planlamasi Yontem ve Uygulamalari, =.205-206.
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kapasiteleri iretiml planlama safhasinda ele alir. Bu
nedenle de OPT, MIP'ten 100 kere daha hizli calisir.

Ancak OPT sisteminin uygulanma 'yﬁntemleri hakkinda
gok az miktarda veri vardir. MIP'ten farkli olarak, miktar,

zaman ve kapasite planliamasinin aninda yapildigir sdylene-
bilir,

3.3.2. MRP ve JIT-Kanban

Japonya'dan kaynaklanan bu Xkontrol sistemi, Kanban
sistemi olarak da anilir. Kanban kartlariyla. g¢alisan
bu sistemin amaci, ara stoklarin sayisini azaltmak ve
is akis =zamanlarini diistirmektir. Bu amaclarina da MIP
sisteminden daha fazla yaklasir. MiP‘te atdlyeye yollanan
igler, iretim tarafindan itilir. Buna karsin Tam zamaninda
iiretimde, kilgik  hacimli siparigler, bélgesel' kontrol
sistemleri tarafindan adim adim atdlyeye g¢ekilirler.
Bu noktada Kanban kartlarina ihtiyag wvardir. Bu kartlar
ayni zamanda envanteri belli bir seviyede tutmaya yararlar.
Ancak bu sistemin uygulanabilmesi ig¢in belli baza sartlarin
saglanmasy gereklidir. Bu sartlardaﬁ birincisine gore,
biiyllk seri {iretim wveya kiitlesel iiretimde milsterinin talep-
leri, hep ayni diizeyde olmalidir. Diger bir sarta gore,
akis tipi iretim uygulanmalidir. Yani hazirlik =zamanlar:
gbk az olmall veya hi¢ olmamalidir. Tam Zamaninda (retim
yaklasimi bir planlama sistemi degildir, bu yakiaslm

firetim sartlarini, bir planlama yapmaya gerektirmeyecek
kadar basitlestirir.

Kanban ve MIP arasindaki en dnemli fark parti biyukli-
giniin saptanmasidir. Parti biyikliginti belirlemek ig¢in
izlenen ¢esitli politikalar wvardir. Bunlarin hepsi hazirlik



167

maliyetleri ve envanter tasima maliyetleri arasinda Snemli
ve Glglilebilir 'ddUnlesmeler oldugu wvarsayimina ‘dayanir,
Kanban sisteminin diger bir farkl:i yoénil dise hazirlik
maliyetlerinin ©nemsiz oldugunu varsayarak {Uretim ici
envanterleri en aza indirmek amacini tasimasidir.

Kanban'in diger bir O&nemli \6zelligi, yalnizca Dbir
iiretim kontrol metodolojisi degil, ayni zamanda bir {liretken-
ligi gelistirme araci olmasidir. Kanban'in {retkenligi
arttirma araci olarak kullanimi idretimdeki Kanban kartlarinin
saylsinl azaltmak 1ile baslar. Bu olay, lretim siirecindeki
islem g&ren envanterlerde bir azalmaya sebep olur ve
darbogazlar daha belirgin hale gelir. Uretkenlik ve giivenir-
lik arttirilana kadar bu darbogazlar dUzerinde cgaligilir.

Yukarida soylenenler Ozetlenirse, KANBAN ana dretim
programina istikrar kazandirmak, lretim slirecini basitlestir-
mek, parcalarin akigini muntazam bir hale getirmek, f{iretim
hizlarini distirmek ig¢in kullanilan etkili bir sistemdir.
MIiP ve IKP kadar komplex degildir (148).

3.3.3. JIT ve LKC

Kapasiteye gore is_ ylikleme yaklasiminda islerin
atélyeye vyollanma sirasini tayin etmekteki tek kistas,
islerin acilligi degildir. Ayni =zamanda isler, tezgahlaran
yllkleme sinirlariyla da karsilastirilirlar. Bu sekilde,
Tam Zamaninda Uretimde oldugu gibi, is akis zamanlar:i
ve 1is hacmi belli sinirlar altinda tutulur. Efer is hacmi

de azalir. Bu nedenle, zaman ve - 8zellikle de yUk- sinir:
belirlenirken simiilasyon modelleri kullanilmalzidir.

(1486) Saygili, loc.cit.
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Kapasiteye gore vyitkleme, UPK sistemlerinin kisa
dfnemli kontrolinili gergeklestirir. Bu yaklasim, Tam Zama-
ninda OUretim yaklasim: gibi bazi sartlara bagli degildir.
Azcak bﬁ yaklagsimda da toplam ig yilklnlin ayni dilzeyde
kalmasa tercih edilir.

3.3.4, JIT we OPT

Uretimi iyilestirmek, verimi arttirmak ve mnmilsteri
taleplerine cevap verebilmek ic¢in c¢agdas iiretim yaklagim-
larindan faydalanilmalidir. Bunlar da, dretimdeki dar
bogazlari ortadan Xkaldirmak i¢in kullanilan Uretim Tekno-
lojisi Optimizasyonu ve Tam Zamaninda Uretim yaklagimi-
dir.

Darbogazlarin tesbifinden sonra, bu dar bogazla-
rin ortadan kaldirilip kaldirilamayacagl arastarilair,
Farkli kapasite kullanim politikalari sonucu sistemin
verimliligi artir, siparisler zamaninda teslim edilirler.
Buna Xkarsin Tam Zamaninda Uretim yaklasimi, is akisg zaman-—
larinin ve f{iretim ig¢i’' envanterlerin a=zaltilmasini hedef
alir. Bu yaklasimda da milsteri taleplerinin zamaninda
karsilanmas:i saglanir., Ancak Tam Zamaninda Uretim yakla-
siminda ideal parti haemi "1"dir. Dar Bogaz Eniyileme
yaklasiminin uygulama detaylari ticari nedenlerle agik-
lanmamakla beraber, parti hacmini sinirlayan bir On sgart
mevcut degildir.

Tam Zamaninda Uretim sisteminde, gerekli olan mini-

‘mum miktarin f{izerindeki iretim kayiptir, bog yere emek
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ve malzeme harcanmigtir. Buna karsin Dar Bogazlarr Eniyi-
leme yaklasiminda, dar bogazlardan dolayr ortaya c¢ikan
iretim kayiplarli ve siparislerin yerine getirilmesinde
karsilasilan zorluklarin azaltilmasi ilk hedef olarak
ele alinmaktadyir (147).
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UYCULAMA

Malzere Ihtiyag Planlzma Sisteri vygulamasi Sebu
Kilit A.S.'de, 30'luk Asma Kilit (AS-301, Extra Gérne
Kapy Kilidi (EX-51) se Silindirli Kilit {SL-52) Gzerinde
yapilmistar.
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30 ﬁm.'lik Asma Kilit, kullanilan parcealarin sadece
buradaki son iridne bafiml:i olmalara agisindan agiklayici
bir drnek tégkil etméktedir. Extra Gdmme Kapa Kilidi ile
Silindirli_Kilitte ise 0r£ak kullanimi olan pargaelar var-
dir. Ayrica Silindirli Kilide monte edilen Barel bir servis

parcasl oclarakta kullanilmaktadar.

Bu qallsmada kilitlerin nontaj yada alt montajlara
igin gerekli pargalarin bir dokimi hazirlanmig; ayrica
her parga icin, son Ufﬁnde kullenim miktari, hangi kade-
mede bulundulju, temin slresi ve temin kaynagi belirtilmisg-

tir.

Daha sonra tiim parga ve drinler igin eldeki stok
miktarlarz, emniyet stodu, hazirlik ve elde bulundurma ma-
liyetleri ile son triinler igin (AS-30, EX-531, SL-52) iire-

tim programi verilmistir.

Sonugta ise her parga ve irin igin planlama dénemi

sliresince periyot siparis miktarlary hesaplanmistzr.
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CURUN KODU

a v

AS=-30

AS005

URUN ADI ASMA KILIT JIO0°LUK
. c . ) . TEMIN TEMIN
“PARCA-KODY  PARCA-ADI PARCA-TANIMI ADET BIRIH-TURL DUZEY SIRA UST-FPARCA-KODU SURESI KAYNAGT
ASCOL GOVDE 1 ADET at o1 AS~-T0 - URETIM
-- AZD02 Tus (NUVE) 1 ADET 01 o2 AS—~50 1 URETTIM
- A3Z005. KANCA 1 ADET o1 o3 AS-30 1 URETIM
AZODA DIt (DAMAK) 1 NDET ol 04 AG=330 1 URETIM
ANAHTAR 2 ADET - 01 Q5 AG-30 1 SATIN QLHA'



" YRUN KODU : SL-52 - . ' )

URUN ADI SILINDIRLI KILIT . ’ o .
- . TEMIN TEMIN
PARCA-KODU PARCA-ADI ) PARCA-TANIHI . ADET BIRIM-TURLU DUZEY SIRA UST-PARCA-KONY SURSST KAYNAGT
ES101. GOVDE-AYNA 1 ADET al ol sSL-52 1 URETIM
ESi0o2 ALT KAPAK 1 ADET . 01 o SL-+52 1 URETIM
ES103 SURGLU 1 ADET T 01 05 sL-5o 7 1 URETIH
ES104 FISE 1 ADET ot o4 SL-37 1 URETIM
ESios . © 'MANDAL . : ‘1 ADET 01 oS sL-52 1 URETIH
ES106 ¢ . kOL yaTAGI ’ - 1 ADET 01 06 SL-52 1 URETTM
ESto7 - E. YAaY . 1 ADET o1 o7 Sl.-5= 1 SATIN AaLMA
EZ108 YAY SURGUSU 1 ADET - a1l (o] SL-52 1 URETIM
ES109 MANIVELA 1 ADET = o1 ngy SL-52 1 URETIM
ES110 ©UST KAPAK 1 ADET 01 10 SL-o2 1 URETIM
ES111 © AYNA 1 ADET 01 11 SL-52 ! URETIM
515212 ANAHTAR ped ADET ot 1z SL-52 1- SATIN ALMA
BR BAREL 1 aAbET o1 13 SL=5 2 URETIM
ESI0TV SURBU KAFASI 1 ADET oz 01 ES103 1 SATIN ALMA
ES51035 SURGL SACT - 1 ADET oz oz E3105 1 LURETIM
ESLI07TF  -. HMANDAL KAFASI t ADET 0z o= ES10S -1 SATIN ALHMA
ES{05K MANDAL KoL . 1 ADET . o2 04 ES1073 1 - URETIM
T ES105Y . M. KOL YAYI 2 ADET 02 05 E3105 1 SATIN ALMA
ES105D . M. KOL. DESTEGI 1 ADET oz 04 ES105 1 URETIM
ES106L M. KOl Y. (UST) 1 ADET 0D o7 ES104 1 URETIM
ES1061 M. KOL Y. (IC) 2 ADET (a3 0B £35106 1 URETIM
ES106A M. KOL Y. (ALT) 1 ADET oz oY ES106 t URETIM
_ BRO1 GOVDE . i ADET (ahed 10 - BR 1. URETIM
BRO2 YAY 10 ADET 0z 11 nR 1 SATIN ALMA
BRO3J S 1 1 ADET 0z 12 BR 1 URETIM
. BRO3A ARMODI 1  ADET on 01 nRO: 1 SATIN ALMA
" BRO3C . EBATAL . 2 ADET 03 oL BROS i URETIM :



URUM KODU

@ EX-35t .
: EXTRA GUMME KAPI KILIDI

URUN ADT
' o . ' TEMIN  TEMIN

PARCA-KIDL) PARCA-ADI PORCA-TANIMI ADET RIRIM-TURU DUZEY SlRA UST-PARCA-KODU SURESI XAYNAGT
Eslol - . GOVDE-AYNA 1 ADET ot 01 EX-531 1 URETIM
EJ102 ALT KAPAK 1 . ADEY 01 oo EX~51 1 URETIM
ES103 SURGLS 1 ADET a1 oX EX-51 1 URETIM
£ES5104 ~  FISE 1 ADET 0l na Cx-51 1 URETIM
£35103 MANDAL 1 ADET 01 05 EX~51 1 URETIM
ES104 KoL, YATAGI | ADET o1 1] EX-51 1 LURETIM
E3107 E. YAY 1 ADET o1 07 ExX-51 1 SATIN ALMA
ES108° YAY SURGUSL 1 ADETY 01 on EX-51 1 URETIM
Esto9 MANIVELA 1 ADET (a3 | oo EX-51 1 URET T4
ES110 UST KAPAK 1 -ADET 0l 10 EX-51 i TURETIM
ESLt1 AYNA 1 ADET o1 11 EX-51 1 URETIM
ESL11Z ANAHTAR . prd ADET o1 12 FY-51 1 SATIN ALMA
ES1O3K SURGYU KAFAST . 1 ADET oz o1 ES103 1 SATIN &LMA
ES1035 SURGU SACT 1 . ADET N o ES103 1 URETTH
ES105F MANDIAL. KAFASI 1 ADET o o> ESLOS 1 SATIN ALMA
ES103K MANDAL KOLYU 1 ADET o2 [r 2] EZ10S i T URETIM
En105Y M. KOL Y. | 2 ADET Qn o ESL0S 1t SATIN ALMA
ES1050, M. KOL DESTEGI i ADET oz 06 ES105 1 URETIM
ES104U M. KOL Y. (UST) t ADET an 07 ESi0s 1 URETIM
EZi08] M. KoL Y. (IC) 2 ADET o7 ng ES104 1 URETIM
ES108A M. KOL Y. (ALLT? 1 ADET o2 o ES106 1

LUURETIM
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URUN / PARCA KODU 1 AS-30

URUN/ PARCA ADI - ASMA KILIT 30'LUK
BIRIM CINSI : ADET

TEMIN SURESI : 01

TEMINKAYNAGI : URETIM

EMNIYET STOKU : 2000

AYRINTILI MIP LITESI

TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEK!{ NET PLANLANAN
DONEM [HTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 4000 00 00
-9 00 4000 00 00
-08 00 4000 00 00
07 00 4000 00 00
05 00 4000 00 00
-05 00 4000 00 00
-4 00 4000 00 00
-3 00 4000 00 Q0
02 00 4000 00 00
-01 00 4000 00 00
0l 3000 4000 00 00
02 00 1000 00 4000
03 5000 1000 4000 2000
04 4000 00 4000 2500
05 2500 00 2500 3000
06 3000 00 3000 00
07 00 0G 00 00
08 00 00 00 000
o 6000 00 6000 00
10 00 00 00 000
11 - K000 00 2000 X0
12 5000 00 5000 5000
13 5000 0G 5000 00
14 00 00 00 2000
i5 4000 00 4000 00
16 00 00 00 5000
17 5000 00 5000 00
18 00 00 00 6000
19 6000 00 6000 2000
20 2000 00 2000 00

STOKTA KALAN MIKTAR : 0000 (2000 BIRIM EMNIYET STOKU
MEVCUTTUR)



URUN/PARCA KODU : EX-5]

URUN/ PARCA ADI . EXTRA GOMME KAPI KILIDI
BIRIM CINSI : ADET

TEMIN SURESI : 01

TEMINKAYNAG! - URETIM

EMNIYET STOKU : 2000

AYRINTILI MIP LITESI

TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN
DONEM  IHTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 5000 o0 00
09 00 5000 00 00
08 00 5000 00 00
07 00 5000 00 00
06 00 5000 00 00
05 00 5000 00 00
04 00 5000 00 00
-3 00 5000 00 00
-02 00 5000 00 00
01 00 5000 00 00
01 00 5000 00 00
02 00 5000 00 00
03 3000 5000 00 1000
04 3000 2000 1000 3000
05 3000 00 3000 2500
06 2500 00 2500 00
07 00 00 00 4000
08 4000 00 4000 00
09 00 00 00 3500
10 3500 00 3500 2000
11 . 2000 00 2000 00
12 00 00 00 5000
13 5000 00 5000 3000
14 3000 00 3000 1500
15 1500 00 1500 2500
16 2500 00 2500 3000
17 3000 00 3000 00
18 00 00 00 4000
19 4000 00 4000 6000
20 6000 00 6000 00

STOKTA KALAN MIKTAR : 000 (2000 BIRIM ENIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



URUN / PARCA KODU : SL-52

URUN/ PARGA ADI : SILINDIRLI KiLIT
BIRIM CiNSsI : ADET

TEMIN SURES! : 01

TEMIN KAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 2000

AYRINTILI MIP LITESI

TOPLAM MIiP LISTESI

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN
DONEM iHTIYAC STOK [HTIYAC  SIPARIS
-10 00 500 00 00
09 00 500 00 00
08 00 500 00 00
Q07 00 500 00 00
06 00 500 00 00
05 00 500 00 00
-04 00 500 00 00
03 00 500 00 00
2 00 500 00 00
01 00 500 00 00
01 00 500 00 00
02 00 500 00 1500
03 2000 500 1500 3000
04 3000 00 3000 2000
05 2000 00 2000 2500
06 2500 00 2500 3000
07 3000 00 3000 3000
08 3000 00 3000 2000
0% 2000 00 2000 1500
10 1500 00 1500 00
11 , 00 00 00 1500
12 1500 00 1500 2500
13 2500 00 2500 00
14 00 00 00 3600
15 3600 00 3600 2000
16 2000 00 2000 3000
17 3000 00 3000 2500
18 2500 00 2500 2000
19 2000 00 2000 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 000 (2000 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN / PARCA KODU : A3001]

URUN/ PARCA ADI : GOVDE
BIRIM CINSt : ADET
TEMIN SURES} : 01
TEMINKAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000
AYRINTILI MIP LITESI
URUN KODU :AS30 PARCA ADI : GOVDE
PARCA DUZEY] 101 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARISI : 01
UST PARCA KODU : AS-30
UST PARCA DUZEY! : 00
UST PARCA SIRASI : 00

BIR BiRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTAR] : 01

BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
9 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
- 00 00 00
B 00 00 00
¥yo) 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 1120
0?2 4120 1120 4120
03 4120 4120 2575
04 2575 2575 3090
05 3000 3090 00
06 00 00 00
07 00 00 6180
08 6180 6180 00
09 00 00 8240
10 8240 8240 5150
11 5150 5150 5150
12 5150 5150 00
13 00 00 4120
14 4120 4120 00
15 00 00 5150
16 5150 5150 00
17 00 00 6180
18 6180 6180 2060
. 19 2060 2060 . 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES}! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR,



TOPLAM MIP LISTESI

BRUT = ELDEK} NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC STOK IHTIYAC  SiPARIS
-10 00 3000 0] 00
09 00 3000 00 00
08 00 3000 00 00
07 00 3000 00 00
06 00 3000 00 00
05 00 3000 00 00
-4 00 3000 00 00
03 00 3000 00 00
02 00 3000 00 00
01 00 3000 00 00
01 00 3000 00 1120
02 4120 3000 1120 4120
03 4120 00 4120 2575
04 2575 00 2575 3090
0S 3090 00 3000 00
06 00 00 00 00
07 00 00 00 6180
08 6180 00 6180 00
09 00 00 00 8240
10 8240 00 8240 5150
11 5150 00 5150 5150
12 5150 00 5150 00
13 00 00 00 4120
14 4120 00 4120 00
15 00 00 00 5150
16 5150 00 5150 00
17 © 00 00 00 6180
18 6180 00 6180 2060
19 2060 00 2060 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

¥ (-) DONEMLER, PLALAMA ONCES| DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR



URUN/PARCA KODU + A3002

URUN / PARCA ADI : TUP (NUVE)
BIRIM CINSI . : ADET

- TEMIN SURES] 01
TEMINKAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MIP LITES}

URUN KODU :AS30 PARCAAD!  :TUP(NUVE)
PARCA DUZEY! 1 01 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARIS! : 01

UST PARCA KODU : AS-30

UST PARCA DUZEYI  : 00

UST PARCA SIRASI : 00

BIR BIRIM UST PARGCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01

BRUT NET PLANLANAN
DONEM {HTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
9 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
04 00 00 00
3 00 00 00
02 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 1120
02 4120 1120 4120
03 4120 4120 2575
04 2575 2575 3090
05 3090 3090 00
06 00 00 00
07 00 00 6180
08 6180 6180 00
09 00 00 8240
10 8240 8240 5150
11 5150 5150 5150
12 5150 5150 00
13 00 00 4120
14 4120 4120 00
15 00 00 5150
16 5150 5150 00
17 00 00 6180
18 6180 6180 2060
. _ 19 2060 2060 .00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTES!

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC  STOK IHTiYAC  SIPARIS
-10 00 3000 00 00
09 00 3000 00 00
B 00 300 00 00
07 00 3000 - 00 00
06 00 3000 00 00
05 00 3000 00 00
04 00 3000 00 00
3 00 3000 00 00
-02 00 3000 00 00
-0l 00 3000 00 00
01 00 3000 00 1120
02 4120 3000 1120 4120
03 4120 00 4120 2575
04 2575 00 2575 3090
05 3090 00 00 00
06 00 00 00 00
o7 00 00 06 6180
08 6180 00 6180 00
09 00 00 00 8240
10 8240 00 8240 5150
11 5150 00 5150 5150
12 5150 00 5150 00
13 00 00 06 4120
14 4120 00 4120 - 00
15 00 00 00 5150
16 5150 00 5150 G0
17 - 00 00 00 6180
18 6180 00 6180 2060
19 2060 60 2060 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLALAMA ONCES] DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR -



URUN/ PARCA KODU
URGN / PARCA ADI
BIRIM CINS!

TEMIN SURESI
TEMINKAYNAGI
EMNIYET STOKU

URUN KODU
PARCA DUZEY]
PARCA SIPARIS!
UST PARCA KODU
UST PARCA DUZEY]
ST PARCA SIRASI

: A3003

 KANCA

: ADET
;01

: URETIM

: 0000

AYRINTILI MiP LITES]

r AS-30

: 0

0

1 AS-30

:00
00

BIR BIRIM UST PARCADA

KULLANILAN MIKTARI

-

* () DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.

01

DONEM

-10

BLERERS

{2
01
01
02
03
04
05
06
07
08
0%
10
11
12
13
14
15
16
17
1R
19
20

PARCA ADI : KANCA
PARCA TANIMI :
BRUT NET PLANLANAN
IHTIYAC [IHTIYAC SIPARIS
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 1120
4120 1120 4120
4120 4120 2575
2575 2575 3090
3090 3090 00
00 00 00
00 00 6180
6180 6180 00
00. 00 8240
8240 8240 5150
5150 5150 5150
5150 5150 00
00 00 4120
4120 4120 00
00 00 5150
5150 5150 00
00 00 6180
6180 6180 2060
2060 2060 00
00 00 00



TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 3000 00 00
09 00 3000 00 00
08 00 3000 00 00
-07 00 3000 00 00
06 00 3000 00 00
05 00 3000 00 00
04 00 3000 00 00
03 00 3000 00 00
2 00 3000 00 00
01 00 3000 00 00
01 00 3000 00 1120
02 4120 3000 1120 4120
03 4120 00 4120 2575
04 2575 00 2575 3090
05 3090 00 3090 00
06 00 00 00 00
07 00 00 00 6180
08 6180 00 6180 00
09 00 00 00 8240
10 8240 00 8240 5150
11 5150 00 5150 5150
12 5150 00 5150 00
13 0 00 00 4120
14 4120 00 4120 00
15 00 00 00 5150
16 5150 00 5150 00
17 . 00 00 00 6180
18 6180 00 6180 2060
19 2060 00 2060 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (. DONEMLER, PLALAMA ONCESI DONEMLER| GOSTERMEKTEDIR



URUN/PARCAKODU  :BR

URUN / PARCA ADI : BAREL

BIRIM CINSI : ADET

TEMIN SURESI 01

TEMIN KAYNAGI : URETIM

EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MiP LITESI

URUN KODU :SL-52 PARCAADI  :BAREL

PARCA DUZEYI : 01 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARIS! 13

UST PARCA KODU : SL-52

UST PARCA DUZEYI 100

UST PARCA SIRAS] 100

BiR BIRIM UST PARCADA

KULLANILAN MIKTARI :01

BRUT NET PLANLANAN

DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
Ny 00 00 00
3 00 00 00
02 00 00 00
)| 00 00 00
01 00 00 1530
02 1530 1530 3060
03 3060 3060 2040
04 2040 2040 2550
05 2550 2550 3060
06 3060 3060 3060
07 3060 3060 2040
08 2040 2040 1530
09 1530 1530 00
10 00 00 1530
11 1530 1530 2550
12 2550 2550 00
13 00 00 3672
14 3672 3672 2040
15 2040 2040 3060
16 3060 3060 2550
17 2550 2550 2040
18 2040 2040 00

. 19 00 00 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DGNEMLERI GOSTERMEKTEDIR.




TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEK] NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
.10 00 00 00 00
9 00 00 00 00
08 00 00 00 00
07 00 00 00 00
06 00 00 00 00
05 00 00 00 00
04 00 00 00 00
Nys) 00 00 00 00
Syl 00 00 00 00
-0l 00 00 00 00
01 00 00 00 1530
02 1530 00 1530 3060
03 3060 00 3060 2040
04 2040 00 2040 2550
05 2550 00 2550 3060
06 3060 00 3060 3060
07 3060 00 3060 2040
08 2040 00 2040 1530
09 1530 00 1530 00
10 00 o0 00 1530
11 1530 00 1530 2550
12 2550 00 2550 00
13 00 00 00 3672
14 3672 00 3672 2040
15 2040 00 2040 3060
16 3060 00 3060 2550
17 2550 00 2550 2040
18 2040 00 2040 00
19 00 00 00 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



URUN/PARCA KODU  :BROI

URUN/PARCA ADI : GOVDE
BIRIM CINS! : ADET
TEMIN SURESI 01
TEMINKAYNAGI : URETIM

EMNIYET STOKU : 0000
AYRINTILI MiP LITESH

URUN KODU : SL-52  PARCA ADI - GOVDE

PARCA DUZEY! TO2 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARIS! : 10

UST PARCA KODU : BR

UST PARCA DUZEYI : 01

UST PARCA SIRASI . 13

BIR BIRIM UST PARCADA

KULLANILAN MIKTARI :01

ERUT NET PLANLANAN

DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
08 00 00 00
7 00 00 00
06 o0 00 00
05 00 00 00
g% 00 00 00
-3 00 00 00
-0 00 00 0
01 00 00 1561
01 1361 1561 3121
o 3121 3121 2081
03 281 2081 2601
04 2801 2601 3121
05 3121 3121 3121
06 3121 3121 2081
07 2081 2081 1561
08 1561 1561 00
09 00 00 1561
10 1361 1561 2601
i1 2601 2601 00
12 00 00 3745
13 3743 3745 2081
14 281 2081 3121
15 2{2] 3121 2601
16 2601 2601 2081
17 2081 2081 00
18 00 00 00

. _ 19 00 00 W

' 20 00 00 00

* (-} DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTES!

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN
DONEM JHTIYAC STOK IHTIYAC  SIPARIS
10 00 00 00 00
-9 00 00 00 00
-8 00 00 00 00
07 00 00 00 00
06 00 00 00 00
-05 00 00 00 00
-4 00 00 00 00
{3 00 00 00 00
02 00 00 00 00
-01 00 00 00 1561
01 1561 00 1561 3121
02 3121 00 3121 2081
03 2081 00 2081 2601
04 2601 00 2601 3121
05 3121 00 3121 3121
06 3121 00 3121 2081
o7 2081 00 2081 1561
08 1561 00 1561 00
09 00 00 00 1561
10 1561 00 1561 2601
11 2601 00 2601 00
12 00 00 00 3745
13 3745 00 3745 2081
14 2081 00 2081 3121
15 3121 00 3121 2601
16 2601 00 2601 2081
17 2081 00 2081 o0
I8 00 00 00 00
19 00 00 00 00
20 00 00 00 X}

STOKTA KALAN MIKTAR : 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)



URUN / PARCA KODU
URUN/PARCA KODU

: BROBURUN / PARCA ADI
: BRO3

: BAREL TUPUBIRIM CiNsi

URUN/PARCA ADI : BAREL. TUPU
BIRIM CINSI : ADET
TEMIN SURESI : 01
TEMINKAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000
AYRINTILI MIP LITESI
URUNKODU :SL-52 PARCA ADI  :BARELTUPU
PARCA DUZEY] : 02 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARISI 212
UST PARCA KODU :BR
UST PARCA DUZEY] : 01
UST PARCA SIRASI 013
BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 0l
BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
04 00 00 00
-3 00 00 00
02 00 00 00
-0} 00 00 1561
0 1561 1561 3121
02 3121 3121 2081
03 2081 2081 2601
04 2601 2601 3121
05 312] 3121 3i2]
06 3121 3121 2081
07 2081 2081 1561
08 1561 1561 00
09 00 00 1561
10 1561 1561 2601
11 2601 2601 00
12 00 00 3745
13 3743 3745 2081
14 2081 2081 3121
15 3121 3121 2601
16 2601 2601 2081
17 2081 2081 00
18 00 00 00
. 19 00 00 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DGNEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTESI

_ BRUT ELDEK] NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
.10 00 00 00 00
09 00 00 00 00
08 00 00 00 00
07 00 00 00 00
06 00 o0 00 00
-05 00 00 00 00
4 00 00 00 00
03 00 00 00 00
02 00 00 00 00
01 00 00 00 1561
0l 1561 00 - 1561 3121
02 3121 00 312] 208]
03 2081 00 208] 2601
04 2601 00 2601 3121
05 3121 00 3121 312]
06 3121 00 3121 2081
07 2081 00 2081 1561
08 1561 00 1361 00
09 00 00 00 1561
10 1561 00 1561 2601

11 2601 00 2601 00
12 00 00 00 3745
13 3745 00 3745 2081
14 2081 00 2081 3121
15 3121 00 3121 2601
16 2601 00 2601 2081
17 2081 00 2081 00
18 00 00 00 00
19 00 00 00 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR : 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR})



URUN / PARGCA KODU : BRO3A

URUN / PARGCA ADI : ARMODI
BIRIM CINS! - ADET
TEMIN SURES] 01
TEMINKAYNAGI : URETIM

EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MiP LITESI

ORUN KODU :SL-52 PARCAADI  :ARMODI
PARCA DUZEYI L 03 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARISI 101

ST PARCA KODU - BRO3

UST PARCA DUZEY] L 02

ST PARCA SIRASI S 12

BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 0l

BRUT NET PLANLANAN

DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
. 0B 00 00 00
-08 00 00 00-
07 o0 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
04 00 00 00
03 00 00 00
Q2 00 00 1608
01 1608 1608 3215
01 3215 3215 2143
02 2143 2143 2679
03 2679 2679 3215
4 3215 3215 3215
G35 3215 3215 2143
06 2143 2143 1608
07 1608 1608 00
03 00 00 1608
09 1608 1608 2679
10 2679 2679 00
11 00 00 3857
12 3857 3857 2143
13 2143 2143 3215
14 3215 3215 2679
15 2679 2679 2143
16 2143 2143 0o
17 00 00 00
18 0y 00 00
. 16 00 00 00
20 00 00 00

* (- DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTES]

BRUT ELDEK] NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 00 00 00
09 00 00 00 00
08 00 00 00 00
07 00 00 00 00
-06 00 00 00 00
05 00 00 00 00
-04 00 00 00 0
03 00 00 00 00
02 00 00 00 1608
-0} 1608 00 1608 3215
01 3215 00 3215 2143
02 2143 00 2143 2679
03 2679 0 2679 3215
04 3215 00 3215 3215
05 3215 00 3215 2143
06 2143 00 2143 1608
07 1608 00 1608 00
08 00 00 00 1608
09 1608 00 1608 2679
10 2679 00 2679 00
11 00 00 00 3857
12 3857 00 3857 2143
13 2143 00 2143 3215
14 3215 00 3215 2679
15 2679 00 2679 2143
16 2143 00 2143 00
17 00 00 00 00
18 00 Ly 00 00
19 00 00 00 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00BiRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN / PARCA KODU : E5101

URUN / PARCA ADI : GOVDE-AYNA
BIRIM CINS! : ADET

TEMIN SURESI 01
TEMINKAYNAGI : URETIM

EMNIYET STOKU : 0000
AYRINTILI MIP LITESI

URUN KODU :EX-51 PARCAADI  :GOVDE-AYNA
PARGA DUZEY! : 01 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARISI : 0]

ST PARCA KODU : EX-51

UST PARCA DUZEYl  : 00

UST PARCA SIRASI : 00

BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01

BRUT ~ NET  PLANLANAN
DONEM [HTIYAG IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 o0 00 00
04 00 00 00
03 00 00 00
02 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 00
02 00 00 30
03 1030 30 3090
04 3090 3090 2575
05 2575 2575 00
06 00 00 4120
07 4120 4120 00
08 00 00 3605
09 3605 3605 2060
10 2060 2060 00
1 00 00 5150
12 5150 5150 3090
13 3090 3090 1545
14 1545 1545 2575
15 2575 2575 3090
16 3090 3090 00
17 00 00 4120
18 4120 4120 6180
) 19 6180 6180 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLMA ONCESI DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU : SL-52

PARCA DUZEY! : 01
PARCA SIPARISI : 0)
{ST PARCA KODU : SL-52
UST PARCA DUZEYI ~ : 00
UST PARCA SIRASI £ 00

P

BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTAR! : 01

DONEM

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

PARCA ADI : GOVDE-AYNA
PARCA TANIMI :
BRUT NET PLANLANAN
IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 00
00 00 1545
1545 1545 3000
3090 3090 2060
2060 2060 2575
2575 2575 3090
3090 3090 3090
3090 3090 2060
2060 2060 1545
1545 1545 00
00 00 1545
1545 1545 2575
2575 2575 00
00 00 3708
3708 3708 2060
2060 2060 3090
3090 3090 2575
2575 2575 2060
2060 2060 00
00 00 00
00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEK] NET PLANLANAN

DONEM IHTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 1000 00 00
09 00 1000 00 00
-08 00 1000 00 00
07 00 1000 00 00
-06 00 1000 00 00
05 00 1000 00 00
-04 00 1000 00 00
-03 00 1000 00 00
- 00 1000 00
01 00 1000 00
)| 00 1000 545
02 1545 1000 545 4120
03 4120 00 4120 5150
04 5150 00 5150 5150
05 5150 00 5150 3090
06 3090 00 3090 7210
07 7210 00 7210 2060
08 2060 00 2060 5150
09 5150 00 5150 2060
10 2060 00 2060 1545
11 1545 00 1545 7725
12 7725 00 7725 3090
13 3090 00 3090 5253
14 5253 00 5253 4635
15 4635 00 4635 6180
16 6180 00 6180 2575
17 2575 00 2575 6180
18 6180 00 6180 6180
19 6180 00 6180 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 { 00 BIRiM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR?

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES| DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



URUN / PARCA KODU » ES102

URUN/ PARCA ADI : ALT KAPAK
BIRIM CINS] : ADET
TEMIN SURESH : 01
TEMINKAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MiP LITES!

URUN KODU : EX-51 PARCA ADI : ALT KAPAK
PARCA DUZEY! : 01 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARISI : 02

UST PARCA KODU - EX-51

UST PARCA DUZEY] : 00

UST PARCA SIRASI : 00

BiR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 0l

BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
0 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
-06 00 00 00
05 00 00 00
- 00 00 00
03 00 00 00
Xyg) 00 00 00
Ot 00 00 00
01 00 00 00
02 00 00 30
03 1030 30 3090
04 3090 3090 2575
05 2575 2575 00
06 00 00 4120
07 4120 4120 00
08 00 00 3605
09 3605 3605 2060
10 2060 2060 00
11 00 00 5150

12 5150 5150 3090

13 3090 3090 1545

14 1545 1545 2575

15 2575 2575 3090

16 3090 3090 00

17 00 00 4120

18 4120 4120 6180

. 19 6180 6180 00
20 00 00 00

* () DONEMLER, PLANLMAONCES| DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU :SL-52  PARCA AD] : ALT KAPAK

PARCA DUZEY! : 01 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARIS! ;02
UST PARCA KODU : SL-52
UST PARCA DUZEY] : 00
UST PARCA SIRASI : 00
BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01
BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [HTIYAC SIPARIS
-10 00 00 0
09 00 00 (0
-08 00 00 0
07 00 00 o
06 00 00 an
05 00 00 )
-4 00 00 (0
-03 00 00 o
-2 00 00 o
01 00 00 )
01 00 00 1543
02 1545 1545 3050
03 3090 3090 2060
04 2060 2060 2575
05 2575 2575 3090
06 3090 3090 309
07 3090 3090 2050
08 2060 2060 1545
09 1545 1545 '
10 00 00 1545
11 1545 1545 2575
12 2575 2575 o
13 00 00 3R
14 3708 3708 2069
15 2060 2060 3020
16 3090 3090 2575
17 2575 2575 2080
18 2060 2060 W\
19 00 00 W\
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTES]

BRUT ELDEK{ NET PLANLANAN

DONEM JHTIYAGC STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 1000 00 00
-09 00 1000 00 00
08 00 1000 00 00
07 00 1000 00 00
-06 00 1000 00 00
-05 00 1000 00 00
-04 00 1000 00 00
03 00 1000 00 00
02 00 1000 00 00
01 00 1000 00 00
01 00 1000 00 545
02 1545 1000 545 4120
03 4120 00 4120 5150
04 5150 00 5150 5150
05 5150 o0 5150 3090
06 3090 00 3000 7210
07 7210 00 7210 2060
08 2060 00 2060 5150
09 5150 00 5150 2060
10 2060 00 2060 1545
11 1545 00 1545 7725
12 7725 00 7725 3090
13 3090 00 3090 5253
14 5253 00 5253 4635
15 4635 o0 4635 6180
16 6180 00 6180 2575
17 2575 00 2575 6180
18 6180 00 6180 6180
19 6180 00 6180 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRiIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.

-~



URUN/PARCA KODU  :ESI03

URUN / PARCA ADI : SURGU
BIRIM CINSI : ADET
TEMIN SURESI (01
TEMINKAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MiP LITESI

URUN KODU :EX-S1  PARCA ADI : SURGU
PARCA DUZEY] : 01 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARISI : 03

UST PARGCA KODU : EX-51

UST PARCA DUZEYI : 00

UST PARCA SIRASI : 00

BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01

BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [HTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
038 00 00 00
7 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
04 00 00 00
(B 00 00 00
2 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 00
02 00 a0 10 -
03 1010 10 3030
04 3030 3030 2525
05 2525 2325 00
06 00 00 40430
07 4040 4040 00
08 00 00 3535
0o 3535 3535 2020
10 2020 2020 00
11 00 00 5050
12 5050 5050 3030
13 3030 3030 1515
14 1515 1515 2325
15 2525 2525 3030
16 3030 3030 00
17 00 00 440
I8 4040 4040 6060
- 19 6060 6060 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU :SL-52  PARCA ADI : SURGU

PARCA DUZEY1 ' 01 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARIS! : 03
UST PARCA KODU : SL-52
UST PARCA DUZEYI : 00
UST PARCA SIRASI 00
BiR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI :01
BROUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
0 00 00 00
B 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
-0 00 00 00
03 00 00 00
¥yg) 00 00 00
0l 00 00 00
01 00 00 1515
o2 1515 1515 3030
03 3030 3030 2020
04 2020 2020 2525
05 2525 2525 3030
06 3030 3030 3030
07 3030 3030 2020
08 2020 2020 1515
09 1515 1515 00
10 00 00 i515
11 1515 1515 2525
12 2525 2525 00
13 00 00 3636
14 3636 3636 2020
15 2020 2020 3030
16 3030 3030 2525
17 2525 2535 2020
18 2020 2020 00
19 00 00 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC  STOK IHTIYAC = SIPARIS
-10 00 1000 00 00
Ny o) 00 1000 00 00
08 00 1000 00 00
07 00 1000 00 00
06 00 1000 00 00
05 00 1000 00 00
oY 00 1000 00 00
-0 00 1000 00 00
02 00 1000 00 00
01 00 1000 00 00
01 00 1000 00 515
02 1515 1000 515 4040
03 4040 00 4040 5050
04 5050 00 5050 5050
03 5050 00 5050 3030
06 3030 00 3030 7070
07 7070 00 7070 2020
08 2020 00 2020 5050
09 5050 00 5050 2020
10 2020 00 2020 1515
i 1515 00 1515 7575
12 7575 00 7575 3030
13 3030 00 3030 5151
14 5151 00 5151 4545
15 4545 00 4545 6060
16 6060 00 6060 2525
17 2525 00 2525 6060
18 6060 00 6060 6060
19 6060 00 6060 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR}

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DONEMLER] GOSTERMEKTEDIR,



URUN/PARCAKODU  :E5104

URUN / PARCA ADI : FISE
BIRIM CINSI : ADET
TEMIN SURESI 01
TEMIN KAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MiP LITESI

URUN KODU :EX-51 PARCA ADI : FISE
PARCA DUZEY] : 01 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARIS! .4
UST PARCA KODU : EX-51
UST PARCA DUZEY] : 00
UST PARCA SIRASI : 00
BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01
BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [HIIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
8 00 (i 00
07 00 00 00
06 00 o 00
05 00 oo 00
04 00 00 00
-3 00 00 00
0 00 00 00
01 00 00 00
01 00 0 00
02 00 00 30
03 1030 30 3090
- 3090 3090 2575
05 2575 2575 00
06 00 0 4120
07 4120 4120 00
08 00 00 3605
09 3605 3605 2060
10 2060 2060 00
1 00 00 5150
12 5150 5150 3090
13 3090 3090 1545
14 1545 1545 2575
15 2575 2575 3090
16 3090 3090 00
17 00 o0 4120
18 4120 4120 6180
- 19 6180 6180 00
20 00 00 00

* () DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU : SL-52  PARCA ADI : FISE

PARCA DUZEY! : 01 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARIS] : 04

UST PARGCA KODU : SL-52

UST PARCA DUZEY! : 00

UST PARCA SIRASI 1 00

BIR BIRIM UST PARCADA
- KULLANILAN MIKTARI :01

BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [HTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
9 00 00 00
{8 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
038 00 00 00
4 00 00 00
¥yc 00 00 00
ey 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 1545
02 1545 1545 3090
03 3090 3090 2060
04 2 2060 2575
05 2575 2575 3090
06 3090 3090 3090
07 3090 3090 2060
08 2060 2060 1545
09 1545 1545 00
10 00 00 1545
11 1545 1545 2575
12 2575 2575 00
13 00 00 3708
14 3708 3708 2060
15 2060 2060 3090
16 3090 3090 2575
17 2575 2575 2060
18 2060 2060 00
19 00 00 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEK] NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 1000 00 00
09 00 1000 00 00
08 00 1000 00 00
07 00 1000 00 00
-06 00 1000 00 00
05 00 1000 00 00
04 00 1000 00 00
-3 00 1000 00 00
- 00 1000 00 00
01 00 1000 00 00
01 00 1000 00 545
02 1545 1000 545 4120
03 4120 00 4120 5150
04 5150 00 5150 5150
05 5150 00 5150 3090
06 3090 00 3090 7210
07 7210 00 7210 2060
08 2060 00 2060 5150
09 5150 00 5150 2060
10 2060 00 2060 1545
11 1545 00 1545 7725
12 7725 00 7725 3090
13 3090 00 3090 5253
14 5253 00 5253 4635
15 4635 00 4635 6180
16 6180 00 6180 2575
17 2575 00 2575 6180
I8 6180 00 6180 6180
19 6180 00 6180 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)



URUN / PARCA KCODU : E5105

URUN/PARCA ADI : MANDAL
BIR{M CINS! : ADET
TEMIN SURES! : 01
TEMINKAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MIP LITESI

URUNKODU :EX-51 PARCA ADI : MANDAL
PARCA DUZEY! : 01 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARIS! 105

UST PARCA KODU : EX-51

UST PARCA DUZEY] : 00

UST PARCA SIRASI : 00

BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 0]

BRUT NET P_ANLANAN
DONEM iHTIYAC [HTIYAC S!PARIS
-10 00 00 N0
9 00 00 )
08 00 00 0
o7 00 00 00
06 00 00 X0
05 00 00 00
4 00 00 00
¥yc; 00 00 00
0 00 00 00
01 00 00 20
0t 00 00 0
02 00 00 10
03 1010 10 3230
04 3030 3030 1823
05 2525 2525 00
06 00 00 K3
07 4040 4040 00
08 00 00 2335
09 3535 3535 2
10 2020 2020 00
11 00 00 330
12 - 5050 5050 30
13 3030 3030 1515
14 1515 1515 2325
15 2525 2525 3230
16 3030 3030 00
17 00 00 220
18 4040 4040 60
- 19 6060 6060 )
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER]I GOSTERMEXTEDIR.



URUN KODU :SL-52  PARCA ADI : MANDAL

PARCA DUZEY!1 : 01 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARISI : 05

UST PARCA KODU : SL-52

UST PARCA DUZEYI : 00

USTPARCA SIRASI - 00

BIR BIRIM UUST PARCADA

KULLANILAN MIKTARI :01

BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
0 00 . 04 00
08 00 00 00
07 o0 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
4 00 00 00
03 00 00 00
{2 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 1545
02 1545 1545 3090
03 3090 3090 2060
o4 2060 2060 2575
05 2575 2575 3090
3090 3090 3090

07 3090 3090 2060
08 2060 2060 1545
09 1545 1545 00
10 00 00 1545
11 1545 1545 2575
12 2575 2575 00
13 00 00 3708
14 3708 3708 2060
15 2060 2060 3090
16 3090 3090 2575
17 2575 2575 2060
18 2060 2060 00
19 00 00 00

20 00 00 00

* (.) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 1000 00 00
-09 00 1000 00 00
8 00 1000 00 00
o7 00 1000 00 00
06 00 1000 00 00
05 00 1000 00 00
- 00 1000 00 00
-3 00 1000 00 00
02 00 1000 00 00
01 00 1000 00 00
01 00 1000 00 515
02 1515 1000 515 4040
03 4040 00 4040 5050
04 5050 00 5050 5050
05 5050 00 5050 3030
06 3030 00 3030 7070
07 7070 00 7070 2020
08 2020 00 2020 5050
09 5050 00 5050 2020
10 2020 00 2020 1515
11 1515 00 1515 7575
12 7575 00 7575 3030
13 3030 00 3030 5151
14 5151 00 5151 4545
15 4545 00 4545 6060
16 6060 00 6060 2525
17 2525 00 2525 6060
18 6060 00 6060 6060
19 6060 00 6060 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.




URUN/PARCAKODU  :ES5I0SF

URUN / PARCA ADI :MANDAL KAFASI
BIRIM CINSi : ADET :
TEMIN SURES] : 01
TEMINKAYNAGI : SATIN ALMA
EMNIYET STOKU : 0000

AYRINTILI MIP LITESI

URUN KODU :EX-51  PARCA ADI : MANDAL KAFASI
PARCA DUZEY] 102 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARIS! - 03

UST PARCA KODU - ES105

UST PARCA DUZEYI - 01

UST PARCA SIRASI : 05

BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01

BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
{9 00 00 00
8 00 00 00
7 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
04 00 00 00
03 00 x . 00
2 00 00 00
01 00 00 00
0l 00 00 10
02 10 1G 3121
03 3121 3121 2601
4 2601 2601 U0
05 00 00 4161
06 4161 4161 00
07 00 00 3641
08 341 3641 2081
05 2081 2081 00
10 00 00 5202
11 5202 5202 3121
12 3)21 3121 1560
13 1560 1560 2601
14 2601 2001 3124
15 3121 3121 00
16 00 00 4161
17 4161 4161 6242
18 6242 6242 00
. 19 00 00 . 00
20 00 00 GO

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU :SL-52  PARCA ADI : MANDAL KAFASI

PARCA DUZEYI . 02 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARISI : 03
UST PARCA KODU - ES105
UST PARCA DUZEYT - 01
UST PARCA SIRASI : 05
BiR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01
BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC [HTIYAC SIPARIS.
-10 00 00 00
09 00 00 00
-08 00 00 00
-07 00 00 00
-06 00 00 00
-05 00 00 00
-4 00 00 00
-03 00 00 00
02 00 00 00
-01 00 00 1560
01 1560 1560 3121
02 3121 3121 2081
03 2081 2081 2601
04 2601 2601 3121
05 3121 3121 3121
06 3121 3121 2081
07 2081 2081 1560
08 1560 1560 00
09 00 00 1560
10 1560 1560 2601
11 2601 2601 00
12 00 00 3745
13 13745 3745 2081
14 2081 2081 3121
15 3121 3121 2601
16 2601 2601 2081
17 2081 2081 00
18 00 00 00
19 00 00 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESt DONEMLER] GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTES!

BRUT ELDEK! NET PLANLANAN
DONEM  IHTIYAC STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 00 00 00
09 00 00 00 00
08 00 00 00 00
07 00 00 00 00
06 00 00 00 00
05 00 00 00 00
04 00 00 00 00
03 00 00 00 00
02 00 00 00 00
01 00 00 00 1560
ot 1560 00 1560 313}
02 3131 00 3131 5202
03 5202 00 5202 5202
04 5202 00 5202 3121
05 3121 00 3121 7282
06 7282 00 7282 2081
07 2081 00 2081 5201
08 5201 00 5201 2081
0 2081 00 208! 1560
10 1560 00 1560 7803
1§ 7803 00 7803 312i
12 3121 00 3121 5305
13 5305 00 5305 4682
14 4682 00 4682 6242
15 6242 00 6242 2601
16 2601 00 2601 6242
17 6242 00 6242 6242
18 6242 00 6242 00
19 00 00 00 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)



URUN/PARCA KODU  :ESIOSK

URUN/ PARCA ADI : MANDAL KOLU
BIRIM CINSI : ADET

TEMIN SURESI 01
TEMINKAYNAGI : URETIM

EMNIYET STOKU : 0000
AYRINTILI MIP LITESI

URUN KODU :EX-5] PARCA ADI  :MANDALKOLU
PARCA DUZEY! L 02 PARCA TANIMI :

PARCA SIPARISI . 04

UST PARCAKODU  :ES5105

UST PARCA DUZEYI  : 0

UST PARCA SIRASI : 05

BiR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01

BRUT NET PLANLANAN

DONEM IHTIYAC [HTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
Ny s 00 00 00
&8 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
4 00 00 00
-0 00 00 00
02 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 10
02 10 10 3121
03 3121 3121 2601
04 2601 2601 00
05 00 00 4161
06 4161 4161 00
07 00 00 3641
08 341 3641 2081
09 2081 2081 00
10 00 00 5202
11 5202 5202 3121
12 3121 3121 1560
13 1560 1560 2601
14 2601 2601 3121
15 3121 3121 00
16 00 00 4161
17 4161 4161 6242
18 6242 6242 00
. 19 00 00 00
' 20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU :SL-52  PARCA ADI : MANDAL KOLU
PARCA DUZEY! 02 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARISI 104
UST PARCA KODU : E5105
UST PARCA DUZEY1 : 01
UST PARCA SIRASI : 05
BiR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI : 01
BRUT NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
08 00 00 00
7 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
™ 00 00 00
¢z Q0 00 00
0 00 00 00
01 00 00 1560
01 1560 1560 3121
02 3121 3121 2081
03 2081 2081 2601
04 2601 2601 3121
05 3121 3121 3121
06 3121 3121 2081
07 2081 2081 1560
08 1560 1560 00
09 00 00 1560
10 1560 1560 2601
11 2601 2601 Q0
]2 00 Q0 3745
13 3745 3745 2081
14 2081 2081 3121
15 3121 3121 2601
16 2601 2601 2081
17 2081 2081 00
IR 00 00 00
19 00 00 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES| DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.




" TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEKI NET PLANLANAN

DONEM  IHTIYAC STOK [HTIYAC  SIPARIS
-10 00 00 00 00
oy 00 00 00 00
08 00 o0 00 00
07 00 00 00 00
06 00 00 00 00
05 00 00 o0 00
-4 00 00 00 00
03 00 00 00 00
¥ye) 00 00 00 00
01 00 00 00 1560
0l 1560 00 1560 3131
02 3131 00 3131 5202
03 5202 00 5202 5202
04 5202 00 5202 312]
05 3121 00 3171 7282
06 7282 00 7282 2081
07 2081 00 2081 5201
08 5201 00 5301 2081
09 2081 00 2081 1560
10 1560 00 1560 7803
11 7803 00 7803 3121
12 3121 00 3121 5305
13 5305 00 5305 4682
14 4682 00 4682 6242
15 6242 00 6242 2601
16 2601 00 2601 6242
17 6242 00 6242 6242
18 6242 00 6242 00
19 00 00 00 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)



URUN / PARCA KODU ¢ ES109
URUN/ PARGA ADI : MDAS]!VELA
BIRI'?J CINS%ES | : 31
TEMIN SUR : 0
TEMIN KAYNAGI - {JRETIM
EMNIYET STOKU ¢ 0000
AYRINTILI MIP LITESI

‘ U .EX-51 PARCAADI  :MANIVELA
gfggAKSf?zEYi‘ 101 PARCA TANIMI :
PARCA SIPARISI (09
{UST PARCA KODU  EX-51
UST PARCA DUZEY! : %

UST PARCA SIRASI :
BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI 01

_ 3RUT NET PLANLANAN

DONEM HTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
L9 00 o0 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 06 00 00
04 00 00 00
03 00 00 00
- 00 - 00 00
01 00 00 00
01 00 00 00
02 00 00 30
03 1030 30 3090
04 3090 3090 2575
05 2575 2575 00
06 00 00 4120
07 4120 4120 00
08 00 00 3605
09 3605 3605 2060
10 2060 2060 00
11 00 00 3150
12 5150 5150 3090
13 3090 3090 1545
14 1545 1545 2575
15 2575 2575 3090
16 3090 3090 00
17 00 00 3120
18 4120 4120 6180
- : 19 6180 6180 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU :SL-52 PARCA ADI : MANIVELA

PARCA DUZEYI : 0} PARCA TANIMI :
PARCA SiPARISI 09
UST PARCA KODU : SL-52
UST PARGA DUZEYI : 00
UST PARCA SIRASI : 00
BIR BIR{M UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI :01
BRUT NET PLANLANAN
DONEM iHTIYAC [HTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
09 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
04 00 00 00
-03 00 00 00
02 00 00 00
01 00 00 00
01 00 00 1545
02 1545 1545 3090
03 3090 3090 2060
04 2060 2060 2575
05 2575 3575 3090
06 3090 3090 3020
07 3090 3090 2060
08 2060 2060 1545
09 1545 1545 00
10 00 00 1545
11 1545 1545 2575
12 2575 2575 o0
13 00 00 3708
14 3708 3708 2060
15 2060 2060 3090
16 3090 3090 2575
17 2575 2575 2060
18 2060 2060 00
19 00 00 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCESI DONEMLERI GOSTERMEKTEDIR.



TOPLAM MIP LISTESI

BRUT ELDEK! NET PLANLANAN
DONEM IHTIYAC  STOK IHTIYAC  SIPARIS
-10 00 1000 00 00
09 00 1000 00 00
08 00 1000 00 00
07 00 1000 00 00
-06 00 1000 00 00
05 00 1000 00 00
04 00 1000 00 00
03 00 1000 00 00
- 00 1000 00 00
-01 00 1000 00 00
0l 00 1000 00 545
02 1545 1000 545 4120
03 4120 00 4120 5150
04 5150 00 5150 5150
05 5150 00 5150 3090
06 3090 00 3090 7210
07 7210 00 7210 2060
08 2060 00 2060 5150
09 5150 00 5150 2060
10 2060 00 2060 1545
11 1545 00 1545 7725
12 7725 00 7725 3090
13 3090 00 3090 5253
14 5253 00 5253 4635
15 4635 00 4635 6180
16 6180 00 6180 2575
17 2575 00 2575 6180
18 6180 00 6180 6180
19 6180 00 6180 00
20 00 00 00 00

STOKTA KALAN MIKTAR: 0000 ( 00 BIRIM EMNIYET STOKU MEVCUTTUR)

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES] DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.




URUN/PARCA KODU  :ESHIO

URUN/ PARCA ADI : UST KAPAK
BIRIM CINS| : ADET
TEMIN SURES! SO
TEMINKAYNAGI : URETIM
EMNIYET STOKU : 0000
AYRINTILI MIP LITESI
URUNKODU : EX-51  PARCA AD! : UST KAPAK
PARCA DUZEYI .01 PARGCA TANIMI : |
PARCA SIPARISH 110
UST PARGA KODU : EX-51
UST PARGA DUZEY] : 00
UST PARCA SIRASI : 00

BIR BIRIM UST PARCADA
KULLANILAN MIKTARI 0}

BRUT NET PLANLANAN

DONEM IHTIYAC IHTIYAC SIPARIS
-10 00 00 00
¥y 00 00 00
08 00 00 00
07 00 00 00
06 00 00 00
05 00 00 00
04 00 00 00
03 00 00 00
o 00 00 00
| 00 00 00
01 00 00 00
02 00 00 30
03 1030 30 3090
04 3090 3090 2575
05 2575 2575 00
06 00 00 4120
07 4120 4120 00
08 00 00 3605
09 3605 3605 2060
10 2060 2060 00
11 00 00 5150
12 5150 5150 3090
i3 3090 3090 1545
14 1545 1545 2575
i5 2575 2575 309
16 3090 3090 00
17 00 00 4120
18 4120 4120 6180
. 19 6180 6180 00
20 00 00 00

* (-) DONEMLER, PLANLAMA ONCES! DONEMLER! GOSTERMEKTEDIR.



URUN KODU :SL-52  PARCA ADI : UST KAPAK

PARCA DUZEY! : 01 PARCA TANIMI :
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SONUG

Taylor'la baslayan ybnetimde modern etiid ve teknikle-
rin kullanilmasi, gitgide daha fazla gelisme gostererek
glntimiizde rekabet edebilme, ayakta kalma, daha kirli,
verimlii, az maliyetli, daha <¢ok pazar payl ve bilylime
ig¢in bu ySntemlerin uygulanmasini zorunlu hale getirmigtir.

Ozellikle Kk&rliligr direkt etkileyen etmenlerden
biri olan malzeme ve bunun ytnetim sekli son yillarda
gitgide artan bir ©6nem kazanmistair. Bu konuyla ilgili,
sliregcler halinde pek ¢ok metodlar gelistirilmig ve igletme-
lerde bu geligimlere ayak uydurmaya caligsmislardir. Tirki-
ye'de de bu konularla ilgili uygulamalar bir c¢ok firma
ve kurulusta baslatilmis olmasina ragmen heniiz yeterince
yayginlik kazanamamigtir. Bunun nedenlerinden en ©nemlileri,
ist y®énetimin bu konulara yeterince destek vermemesi,
Tirkiye'nin i¢ ekonomik yapisi, gerekli alt yapinin hazairla-
namamasindandair.

Burada unutulmamasi gereken bir nokta; isletmeler
bu yo&ntemlerden kendileri ig¢in en uygununu segebilmeleri
gerekmektedir., Ayrica hangi sistem sec¢ilirse secgilsin,
o sistemi isletmeye Dbagariyla uygulayabilmek ic¢in alt
yapainain ozellikle insan kaynaklarinin egitimi ve adaptasyonu

¢ok Onemli rol oynamaktadir.

Cinkti 1iyi uygulanan ama eski olan bir sisten,
yeni fakat igslemeyen bir sistemden daha iyidir.

Dilegim odurki; bu modern yénetim tekniklerinin
daha iyi anlasilmasi ve bu tir uygulamalarin yayginlastiril-

masidar,

-~
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