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OZET

Malzeme yonetimi iiretimin temel fonksiyonlanindan birisidir. eme
yonetimi, malzeme planlamasi ve kontrolli, satin alma, tasima, teslimat, giris kalite
kontroli, depolama ve envanter yoOnetimi, hurda uzaklagtirma gibi gorev ve
sorumluluklan kapsamaktadir. Uretim yapan isletmeler hammaddeye bagimli olarak
caligmaktadirlar. Uriiniin ortaya ¢ikmasi Griinii meydana getirecek olan bilesenlerin
yeterli miktarda ve gerekli zamanlarda elde mevcut bulunmasmna baghdir. Yani bir
basamak gerisini ele alirsak, malzeme, parca ve yar mamiile olan talep son irime olan
talebe baglidir. Burada bagimli talep kavrami ortaya ¢ikmaktadir. Son iiriin igin talep bir
defa belirlendigi zaman, iretim sirasinda gerekecek hammadde ve alt bilesenler ile
bunlanin miktarlan hesaplanabilir. Buradaki hammaddeler ve bilesenlere olan talep

bagiml: taleptir.

Uretim yapan isletmelerde hammadde ihtiyaglanmn en uygun bigimde

saglanmasi baslica su iki yontemle yapilagelmistir.

Bunlardan ilki “Istatistikse]l Envanter Kontroli” dir. Bu yontemde talep
tahminleri sonrasinda kararlastirnlan minimum stok diizeyi, siparis sayisi, siparis miktan
gibi degerler yer almaktadir ve degisimlere gore davranilmaya caligilarak hammadde

gerekisinimleri karsilanir.

Diger yontem ise daha ¢agdas olan “Malzeme Ihtiyag Planlamasi, MIP ( Material
Requirements Planning, MRP )” dir. Onceki yonteme kiyasla daha dugsik stok dizeyleri
ile daha etkin stok ve malzeme yOnetimi saglar. Bu yontemde stok maliyetleri daha
distik duzeylerde gerceklesmekte ve uretim kapasitesi de daha yiksek oranlarda
kullanilabilmektedir. Ozellikle 1960°li wyillardan sonra isletmelerde bilgisayar
kullaniminin giderek yayginlagmasi, yonetim biligsim sistemlerinin gelismesinde biyik
rol oynadigi gibi MIP’nda da hesaplama zorlugu olan biyiikk c¢apli sistemlerin

planlanmasinda da bilgisayarlarn hizlarindan ve dogruluklarnndan yararlamlmistir.




firiiniiniin imal edildigi bir fabrikada giinlerce siirecek bir ihtiya¢ planlamasimn hesap

yikinii, bilgisayar destekli bir sistemle kisa bir siireye indirmek miimkiin hale gelmistir.
MIP ile ilgili ilk yazilimlar sadece hesap yiikiinii hafifleten yazihmlar seklinde idi.
Mamiiliin imalat siirecini olusturan malzemenin satin alinmasi, pargalarin yapilmasi, alt
montaj, son montaj gibi imalat asamalarina ait tiim ihtiyaglar, periyot ihtiyaci kadar veya
tespit edilen parti hacmi kadar olmak tzere topluca siparis edilmektedir. Oysa tiim
clemanlann aym anda hazir olmasi gerekli degildir. Dolayisiyla siparis partileri, bu
durum goz 6niine alinarak bir 6ncelik sirasina konulmali, tam anlamiyla gerektigi zaman
siparis edilmelidir. Onceliklerin zaman boyutunda planlanmas: fikrine dayanarak toplu
ihtiyag planlama yazilimlarimin gelistirilmesi ile MIP devri baslamustir. Oncelik
planlamasi, islerin bir siraya koyulmasi anlamina gelmektedir. Hangi malzemeye ne
zaman ihtiya¢ duyulacaktir sorusuna cevap vererek siparislerin zamanlamas: yapilr.
Boylece zamamindan once teslimi veya zamanindan Once imalati Onleyerek firetim

icindeki beklemelerin ve dolayisiyla stok seviyelerinin azaltilmas: miimkiin olmustur.

Sonug olarak MIP, ana tretim programi sonucu, planlama doneminde iiretilecek
iriin tipleri, iiretim miktarlan ve iiretim zamanlanmn belirlenmesinden sonra, tiretimin
gerceklestirilmesi igin yeterli miktarda ve dogru zamanda tretim kaynaklarinin
bulunmasini bilgisayar destekli olarak yapan iretim planlama ve kontrol sistemi
elemanidir. MIP Sistemi ise, ana {iretim programim veri alarak, nihai Giriiniin ortaya
¢ikmast igin, planlanan dénem icin gerekli hammadde miktarlarini hesaplayip, her biri
igin ayn ayn stok mevcutlanyla karsilastirarak genel hammadde siparis programimi

gelistiren bir bilgisayar yazilim sistemidir.

Etkin ve diisik maliyetli bir stok ve malzeme yonetimi i¢in malzeme ihtiyag
planlamasmn ne kadar yararli olacagi asikardir. Bu planlamada bilgisayarlarin da
kullanilmas1 ile, igletmeler, bilgiye erisimde hiz ve dogruluk, Grin ve Uretim

maliyetlerinin  digirilmesi gibi rekabet avantajlari elde etmektedir. Rekabetin



bilgisayarlagma ¢agidir. Dolayisiyla, bilgisayarlan, isletmenin batin binm ve

unsurlarinda devreye sokmak firmanin daha aydinlik ve saglam bir gelecege vonelmesi
demektir. Fakat batiin bunlann gergeklestikten sonrada konumunu koruyabilmesi, yine
yenilik ve teknolojideki son degisklikleni yakindan takip edip onlar kendisine adapte
edebilmesi ile yakindan ilgilidir.

Bu tezde MIP sistemi ile ilgili asagidaki konulan incelemeve cahstim. Uretime
yonelik isletmelerdeki envanter kontroli eskiden nasil yapiliyordu, simdi nasil yapiliyor
sorularim1 yamtladim. Klasik envanter kontroline gore daha modemn bir yontem olan
MIP sisteminin girdileri nelerdir agikladim. Bir isletmede MIP sisteminin
uygulanabilmesi i¢in gerekli Onsartlar ve varsayimlann neler oldugunu -agikladim.
Siparislerin MIP sistemine girilmesinden net ihtiyag planlamasina kadar MIP sisteminin
calismasini ve yapisim detayh bir sekilde inceledim. Daha sonra MIP sisteminde
uygulanabilecek siparis modellerini kisaca anlatim. MIP sistemini baz alan ve daha
genis kapsamli olan diger planlama sistemlerini ve MIP’e alternatif olan diger planlama
sistemlerine kisaca de§indim. Daha sonraki bolumde, su anda Turkiye yazilim
piyasasinda mevcut olan MIP yazilimlan kisaca incelendi. Uygulama bélimde ise bir
makarna fabrikasinda ekonomik siparis modelinin bulunmasina galisildi. Son bolumde

ise MIP sisteminin genel olarak degerlendirilmesi ve oneriler yer almaktadir.



SUMMARY

Materials management is one of the major functions of the production. Materials
management covers the tasks and responsibilities such as materials planning and control,
purchasing, transportation, delivery, quality control of incoming materials, stocking and
inventory management, removing scrap goods. Manufacturing companies continue to
work with the dependence on the raw materials. Realizing that the production heavily
depends on the idea that all the items and contents of the production are available at the
right time with the right quantities. If we consider one level back, demand for maternals,
parts and semi-products depend on the demand for the end product. Here dependent
demand concept arises. Once the demand for the end product is determined, raw
materials and sub components that are necessary for this end product, and also the
amount of them can be calculated. The demand for the raw materials and sub

components are dependant.

Two of the most appropriate ways of obtaining the needs that have been used so

far are mentioned below.

First of them is “Statistical Inventory Control”. In this method, after forecasting
demands, the predefined minimum inventory level, number of orders, quantities of
orders alike arguments are considered and needs are tried to obtain according to changes

in demand.

The other method, which is more modemn, is “Material Requirements Planning,
MRP”. It utilises a lower inventory level, and is more effctive in materials management
compared to the former method. When MRP is used, cost of stocks are much less, and
production capacity is utilized in much higher levels as well. Particularly as the use of
computers become widespread since 1960’s, they have been used in management

information systems as well as MRP. Because in MRP systems, there are lots of long



calculation strings. Formerly, requirements planning methods were q$ed for ba51c ;“fjf;f:

products and were based on profits. Later, they were used easily for products that hadi-ff. .
complicated structure. Because, it was possible to make all calculations for thousands of ]
items with computers by using MRP in a very short time. Firstly, softwares related to
MRP were developed only to make calculation easier. All the needs during the all
levels of production cycle, including purchasing, combining the parts, sub items, sub
assemblies, periodical needs or the needs determined by lot size are ordered in bulk at a
time. Whereas it is not necessary for all the items to be ready at the same time.
Therefore, lot sizes for orders are put into an order according to their priorities. They
should be ordered at the time when they are needed. By developing softwares that are
utilizing the concept of time dimension of priority planning, the MRP age has started.
The priority planning means putting jobs into an order. Timing of orders are managed by
answering the question of which materials are needed when. Hence, early delivery or

early production is prevented, and idle time and inventory level is reduced.

As a result, MRP is a system that needs some inputs so as to proccess them, and
produce reports having time dimension. It gets master production schedule, all the items
list (bills of materials), inventory levels of items, orders and forecasts as input. It
proccesses these knowledgebase and creates reports containning the information on
quantities and times of orders. All of these are done in computerized environment. MRP
is based on computer existence. It uses software packages so as to achieve all the actions

mentioned above. In fact, it is not another thing than a computer software.

It is obvious that, MRP is very useful for achieving an effective and a low cost
inventory, and also for materials management. In order a company to get high speed,
correctness, low cost product, to gain advantage in competition, use of the computers is
a chance, even it is a must too. Under the condition of the gloablization of the
competition, in order manufacturing companies to survive, they must accept innovations,
new methods and applications, and they must adopt those into their companies. Since
this 1s the age of speed, communication and computerization age. Therefore, inserting

computers into every level of company and into every level of management means a



brighter and robust feauture for this company. But again it is not enough
actions mentioned until now, the company must follow all new trends, mnovatlons new:;

improvements, developments in its field closely. w, .;;.i.--

In this thesis, I have examined the following subjects on MRP systems. I
answered how the inventory control was managed in a manufacturing company and how
it should be managed. I explained that the inputs of the MRP system which is a more
modern system comparing to classical inventory control. I reviewed the assumptions and
default conditions of a company to establish an MRP system. I tried to study the procéss
of MRP system and its structure in detail from enterance of an order to the system to
planning the net requirements. Then, I tried to explain shortly the order models that can
be applied in the MRP systems. I mentioned some of other planning systems that are
based on MRP and that are its alternatives. In the next section, I have shortly examined
some MRP softwares that are available currently in Turkey’s sotware market. As for the
application section, I tried to find the most economical order model for a macaroni
making company. General evaluation of MRP system and proposals are presented in the

last section.
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A. URETIM ORTAMINDA ENVANTER ‘ezt
YONETIMi, MALZEME THTIYAC
PLANLAMASI (MiP) TEMEL KURALLARI

1.URETIM ORTAMI ve ENVANTER YONETIMi

Imalat sanayinde envanter yonetimi, tamamen farkli yapisal 6zelliklere sahip ve
tek bagina incelenmesi gereken bir konudur. Bunun sonucu olarak geleneksel envanter
yonetimi yaklagimlari, imalat envanterleri igin tam olarak uygun degildirler. Klasik
envanter kontrol teorisi, dretim ortamimin gergeklerini tam olarak yansttmaz ve imalat
envanterlerindeki birimlerin talepleri ve fonksivonlann hakkinda dogru olmayan

varsayimlar yapar.

Bu nedenle imalat ortamindaki envanterler arasinda kesinlikle bir aynm yapmak
gereklidir. Bu sekilde gelencksel yaklagimlarin imalat envanterlerine uygulanmasiyla
ortaya ¢ikan sorun ve karmasay1 6nlemek miimkiindir. En 6nde gelen sebeplerden birisi
baz1 maddelere olan ihtiyacin zamanla degigim gostermesidir. Yani envanterin bir de

zaman boyutunun olmasidir (Weiss et al, 1989.s. 660-661).

Bu bolimde imalat envanterlerinin yapisal 6zellikleri ve bu envanterlerdeki

birimlerin talep kosullan incelenecektir.

1.1- imalat Envanterleri ve Yonetimi

Bir imalat envanteri asagida belirtilen birimleri igerir:

— Stoktaki hammaddeler



Stoktaki yan bitmis parcgalar
— Stoktaki yann mamiil

~ Stoktaki alt montajlar

— Siireg i¢1 parcalar

— Sireg i¢i alt pargalar

Yukanda goraldiga gibi, bitmis riin (son iriin) ve servis pargalari bu listeye
dahil edilmemistir. Ctinkii bunlar dagitim envanterine ait birimlerdir.

Genel olarak envanter yonetimi, baska bir deyisle envanter planlama ve kontroli,

asafida ozetlenen fonksiyonlar igerir:
1. Planlama
— Envanter politikas:
— Envanter planlamasi
— Tahmin

2. Satin Alma

— Pozitif siparis eylemi (sipari§ verme veya miktar arttirma)

— Negatif siparis eylemi (siparisi iptal etme veya miktar azaltma)

3. Stok Tutma

— Teslim alma
— Fiziksel envanter kontrolii

— Envanter muhasebesi



4. Dagitim

— Tasfiye (hurda ve eski malzemenin elden ¢ikartilmasi)

~ Dagitim (talep kayna8ina teslimat)

Bir dretim ortaminda, envanter yonetimini #retim planlamasindan ayn olarak
diiginmek imkansizdir. Imalat envanter sisteminin fonksiyonu, ana iretim planin
ayrintili malzeme ihtiyaglanna ve siparislere gevirmektir. Bu sistem, neyin, ne zaman, ne

kadar satin alinacagini veya iiretilecegini birimler bazinda tespit eder.

Imalat envanter sistemi, siparis oncelikleri ile ihtiyaglarim da tespit edecek

sekilde gelistirilmelidir.

Envanterler, amaglan agisindan iki ana kategoride incelenebilirler:

— Imalat envanterleri

— Dagitim veya pazarlama envanterleri

Dagitim envanterinin ana amaci, miisteri talebini karsilamaktir. Burada 6nemli

olan, misteri talebinin genellikle rassal bir 6zellik gostermesidir.

Buna karsilik imalat envanterinin ana amaci, tiretim ihtiyaglanm karsilamaktir.
Ana uretim plani, igletmedeki iretim ihtiyaglarimi belirler. Bu nedenle, imalat

envanterlerinde talep bilinmektedir.

Dagitim envanterlerinde her bir envanter kalemi icin talebin tahmin edilmesi
gereklidir. Stok doldurulmasi kurali bu sistemlerde gegerlidir. Ayrica “ne zaman ve ne
kadar siparis verilmeli” gibi iki ana sorun, bu sistemler icinde s6z konusudur. “Ne
zaman” sorusu kesin olarak cevaplanamaz. Ancak siparis miktarinin tespitinde,
“ekonomik siparis miktani” yontemlerinden her hangi biri kullamlabilir. Buna karsilik,

imalat envanterlerinde, birimler bazinda talep tahminine gerek yoktur ve belirsizlik, ana



uretim ¢izelgesi diizeyinde s6z konusudur. “Stok doldurulmasi” kurali bi envanterler
i¢in gegerli degildir; {iretim imalat envanteri birimlerinin siireg-i¢i birimler olmasi, diger
bir deyisle birimlerin tamamlanma veya teslim alinma amnda kullanilmalarr-~
gerekmektedir. Pratikte bu durum gergeklesmez. Ancak en iyi sistem, bu duruma en

yakin olan sistemdir

Bu envanterlerde “ne zaman ve ne kadar siparis verilmeli” sorulan daha kolay
cevaplanabilir. Siparislerin zamanlamasi, istenilen zaman ve temin siireleri bilindigi
zaman kesinlikle tespit edilebilir. Siparis biyikligiu ise, “ekonomik siparis miktan”

yontemlerinden herhangi biri kullanilarak hesaplanabilir.

1.2- Envanter Yonetiminde “Siparis Noktas1” ve
“Malzeme Ihtiyac Planlamas1”

Imalat sanayi islemlerinde envanter yonetimi amaciyla kullanilan iki ana secenek

s6z konusudur. Bunlar;

i. Istatistiksel envanter kontrolii (“stok doldurulmasi” veya “siparis noktas:”
yontemleri olarak da bilinen ve bir grup yontemi iceren klasik bir yaklagimdir.)
ve

ii. Malzeme ihityac planlamasidir

Kisaca “siparis noktasi” olarak da bilinen birinci segenek, belirsiz talep
karsisinda, envanterdeki birimlerin, siirekli fiziksel yeterliligini saglayacak sekilde
gelistirilmis kararlar kiimesini ve yéntemleri igerir. Bu yaklasimda, her envanter
birimindeki fiziksel azalma yakindan takip edilir ve eldeki stok miktan, énceden tespit
edilmis, “yeniden siparis verme noktas1” olarak tammlanan defere distiigiinde, ilgili
birim igin siparis verilir. Sipariy miktari, her envanter brimi i¢in, temin siresindeki

tahmini talep ve gergeklesen talebin tahmini talep degerini gegme ihtimallerini
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donemde bulunabilirlifi arastinltir. Siparis buyikliga tespit edilirken “ekonomik siparis

biyuklugi modellerinden uygun olan bir tanesi kullamlabilir.

Malzeme ihtiyag¢ planlamasi, ana tretim planim net ihtiyaglara donustiren, bu
planin gerceklesmesi i¢in belirlenmis olan net ihtiyaglarin karsilanmasim zamanlama

itiban ile de gozonine alarak planlayan kararlar kiimesini ve yontemlerini igerir.

Planlama siirecinde, malzeme ihtiyag planlama sistemi eldeki stok miktarlarim
brit ihtiyaclara atar ve net ihtiyaglarin belirlenmesinde g6z Oniine alinan agilmis
sipariglerin zamanlamasimn dogrulugunu kontrol eder. Net ihtiyaglarin karsilanmasi
amaci ile sistem her envanter birimi i¢in planlanms siparis ¢izelgesi hazirlar. Bu ¢izelge
hem hemen verilecek siparisleri hemde gelecekte belirlenmis tarihlerde verilmesi
planlanan sipariglen igerir. Siparig miktarlarinin tespitinde sistem kullanicis1 s6z konusu
birim i¢in uygun olabilecek ekonomik siparis biyiikiigih modellerinden bir tanesi
kullamlabilir. Ana iiretim plaminin ger¢eklesmesi icin gerekli tiim parga ve malzeme
ihtivaglan bu pargalanin kargilanmas: ile ilgili bilgiyi iceren ve malzeme ihtiyag
planlama sistemi tarafindan gerceklestirilen ana plan “malzeme ihtiya¢ plam * olarak
tanimlanir.

Siparis noktasi sistemi pargalar bazinda planlama yaparken malzeme ihtiyag
planiamas: f{irimler bazinda planlama yapar. Siparis noktasi sisteminde envanter

birimlerin gecmis talep verileri degeriendirilerek ileriye doniik tespitler yapilir.

Buna kargilik, malzeme ihtiya¢ planlamasi, ileriye donik planlama amaciyla
gecmis verileri kullanmaz, bunun yerine son driinii (veya triinleri) olusturan pargalar
arasindaki iliskileri degerlendirerek planlamay: yapar. Uriinle ilgili talep verileri ana

tiretim plamindan temin edilir.



Dinyanin bir ¢ok bolgesindeki havayollar1 operasyon slrketlem Ve havayollan e
bakim girketleri Gizerinde yapilan bir aragtirmada, bu sirketlerin biiyiik bir Qogunlugunun B
siparis noktas1 y6ntemini kullandifi tespit edilmistir (Ghobbar et al In‘;ernatlonal»*:

o
Journal of Production Research, Vol. 34, No. 10, 1996, s. 2863-2878). Bu ‘sirketler

ucaklar i¢in kullamilan yedek parca stoklarnina milyonlarca dolar baglamis durumdaduriar.
Hig¢ bir getirisi olamayan bu milyonlarca dolann, hali hazirda kizigmis olan kiiresel
rekabet ortaminda daha etkin kullanim metodlanim denenmektedir. Bu sirketlerin ¢ogu
MiP’ten  haberdar olduklan halde ¢esitli finansal sorunlar  yiiziinde
kullanamamaktadirlar. Aym aragtirmada, sirketlerin % 35’1 MIP uygulamasi igin uygun
yapiya sahip olmadiklan kamsinda, geriye kalan kismi ya tamamen ya kismen MIP
kullaniyor, ya da uygulamak istiyor. Bu sirketlerin en az %50’si su anki mevcut
sistemlerinden memnun degil. Bu incelemede stok tutmamn bu kadar maliyetli oldugu

bir sektorde MIP sistemine dogru bir gegisin var oldugu gozlenmis oluyor.

Sonug olarak, istatistiksel envanter kontrolii yaklagimimin yetersiz kalmasi,
zaman iginde daha iyi yontemlerin aragtinlmasim zorunlu kilmis ve malzeme ihtiyag

planlamas: olarak tanimlanan yeni yaklagim gelistirilmistir.

e s e



2.MALZEME IHTIYAC PLANLAMASININ

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, Gretim kapsamindaki triinlerin ve malzemelerin
etkin bir sekilde akisim1 planlayan ve kontrol eden bilgisayar tabanli bir sistemdir.
Sistemin ama&, stofu minimize etmek ve dagitim listesinin devamhligim ve
gincelligini saglamaktir. Bu basamaklar ihtiyaglarin tahmini yapilarak basanhr.
Ihtivaglanin tahmini ise esas plan ( master plan ) ve malzeme listesinden ( bill of
materials ) elde edilir, bunlar aym1 zamanda siparislerin planlanmasi, dagitimi ve kontrol
edilmelerinde de kullamlmaktadir.

Genel olarak bir dretim plani, her bir son iriin ve ona ait alt iglemlerin miktarlan
ve zamanlamas: hakkinda, siparis miktarlan1 ve zamanlams: hakkinda butiin ve detayh
bilgiler icerir. Malzeme ihtiya¢ planlamasim igeren bir Gretim planlamas: Sekil 1 deki
gibi gosterilebilir (Nahmias, 1997, s. 335-337).

Malzeme ihtiyag planlamasi, sekilden de gorilecedi gibi temel olarak dért ana
elemandan olsmaktadir :

o Ozet uretim plamndan ¢ikartilmis ve daha detayli olan esas iretim plam ve
zamanlamasi,

¢ Stok durum dosyas: veya envanter,

¢ Mamiillerin yapilarimn tutuldugu malzeme listesi dosyast,

e Biitin bu verileri kullanarak zamanlama ve planlama yapabilen malzeme
ihtiyag planlama yazilim paketi.

Malzeme listesi dosyasi son Griiniin her bir bileseni ve bitirilmig Grinin alt
kademeleri arasindaki karsilikli iligkiler hakkinda bilgiler igerir. Malzeme listesi,

belirlenen iiretim miktarina gore her bir bilesen igin birimlere indirgenebilir.



Talep Tahminleri —> Ozet Uretim Uretim-Kapasite Planlamast

Piani .1
2. Insan glcii
3. Kaynaklar

Esas Uretim Plam

v

Stok Durum 5| Malzeme Ihtiyag |
—» Kayitlan

Musteri Siparigleri

Uriin Yapi Kayitlan

Planlamasi
v | v
Stok Durumu Serbest Birakma Magaza Planlamas:
Satin Alma Satig ve Dagitim
Denetlemeleri Kabul Etme

l : Son Uriin

Depolama - Imal Etme L p!  Saklamave
Dagitim
Miisteri

Sekil 1 Miisteri siparisinin ahmmdan miisteriye mahn teslim edilmesine degin MIP
akis semasi (Anderson, 1990, s. 181)

Aym sekilde bir iiretim esnasinda ihtiya¢ duyulacak bir hammadde veya yan
mamiile ait taleplerinin toplamu bu listeden hesaplanabilir. Birgok tirin igin bu sekilde
hem detay hem de ozet bilgilerin tutulmasi olduk¢a yiiksek hacimde bir depolama
kapasitesini gerekli kilmaktadir. Ustelik bilgilerin muntazam bir sekilde, programlanmig
bilgisayarlara girilmesi gerekmektedir.

Malzeme listesi dosyasina bagh olarak ortaya bagimh talep fikni ¢ikmaktadr.
Parga ve bilesenlere olan talep direkt olarak bir iist fretim seviyesindeki ihtiyaca



bagimhidir. Bu malzeme ihtiyag planlamasi mantiginin temel fikridir. Yam, “ham,
ve/veya yan mamil olan malzeme, par¢a veya bilesene olan talep dlrekt olarak:o son
liriine olan talebe bagimhidir (Weiss et al, 1989, s. 661-662). Eger bagimsiz taIe’ﬁ’r*“bY"
bir par¢a mevcutsa, malzemeler dosyasinda buna bagiml olan talep belirlenir. Eger bir
talep devamli, sabit veya sabite yakin ve bagka bir maddeye bagimliign yoksa
"Ekonomik Siparis Buytklaga (ESB)" yontemi uygulanir (Anderson et al, 1988, s. 444).
MIP sistemi ile etkin bir sekilde kontrol edilebilecek maddelerin sayisi ESB ile kontrol
edilebeilecek madde sayisina gore oldukga fazladir.

ESB sistemi daha ziyade, devamli, tekdiize, ve bagimsiz talebi olan stok
maddeleri igin gegerli bir yontemdir. Asagidaki tablo MIP ve ESB arasinda

kargilagtirmay: gostermektedir (Tersine, 1988, s. 353):

Ekonomik Siparis Bityiiklagii Sistemi Malzeme Ihtiyac Planlamasi
Parca bazli ( her bir parca igin ) Uriin/bilesen bazli
Arzlann siirekli venilenmesi Gergek istekler
Bagimsiz talep Bagumli ( tiiretilmis ) talep
Kesintisiz talep Kesintili/kime kiime talep
Rastgele talep modeli Bilinen kiimesel talep modeli
Sirekli yonetim zamani ihtiyaci Yonetim zamanina ihtivag yok
Tarihsel talep tabanh Gelecekteki iiretim tabanh
Tiam maddelerin tahmini Esas plan maddelerinin tahmini
Miktar bazli sistem Miktar ve zaman bazli sistem
Tiim maddeler i¢in emniyet stogu Mamiil madde i¢in emniyet stogu
Mamiil madde / ayr1 ayn parcalar Ham maddeler / islem esnasindaki is
Tam durumunda Tam zamaninda

MIP sisteminin ikinci eleman: stok durum dosyasidir. Bu dosya gercek stok

seviyeleri ve sipariste olan her bir stok maddesinin kayitlarimi igermektedir.

Ugiincii eleman olan esas iiretim listesi, ne zaman hangi Griinlerden ne kadar
lazim olduBunu sisteme sunan listedir. Baglangigta bu bilgi satig tahminlerinden bagka
bir sey degildir, fakat satiglar gergeklestikce esas planda gergedi yansitacak sekilde
degistirilir. Degisiklikler bilgisayar yardimiyla sisteme girilir ve gerekli revizyonlar MIP

h ' magge e .-
i

px 2
X



10 -

sistemi tarafindan yapildiktan sonra bir rapor olarak bilgisayardan almir:‘iﬁu' raporda
degismis olan is ve islem siralan ve ahs verislerin tarhleri yeniden"sa‘ptanmgstlr.
Yeniden planlama ve zamanlama yapabilme yetenegi sayesinde siparislerin oncélikieri
ile bilgilerin gincel bir sekilde korunmasim ve elde edilebilmesini saglamaktadir. Esas
iretim programi ayni zamanda uretimi bitirilmis trinlerin mugteri sipariglerini
karsilanmas: igin kullanilmasi veya stok ihtiyaclarinin giderilmesi islemlerini de

zamanlama olarak bir programa baglamis olur.

Malzeme ihtiya¢ planlamasinin son elemam olan malzeme ihtiya¢ planlamas;
paketi, sistemin islemesi i¢in gerekli mantiksal yapiy: tagir. Sistem bir araya getirildigi
zaman, MIP ¢ok bityitk sayidaki iiriin ve birbiri ile iliskili tiriin bilesenlerinin kontrolil ve
planlamasi igin kullamilabilecek ¢ok kullamsh bir ara¢ haline gelmis olmaktadir. MIP
sistemi, Su an stokta bulunan iirin ve pargalar ile planlanmis miktarlardaki @riin ve
pargalara da zaman bilesenini de ekleyerek ve istelik kisa ve uzun vadede uriin veya

birbiri ile iligkili Girin pargalanindaki degisiklikleri de goz 6niine alan bir sistemdir.

MIP evrensel olarak uygulanabilecek bir stok kontrol sistemidir. En avantajhi
olarak, devamli olmayan, tekdiize olmayan ve bagimli talebe sahip maddelerin
iiretiminde veya fabrikasyonunda faaliyet gosteren igletmelerce kullanilabilir. MIP

yaklasim toptancilar, distnibiatérler ve perakendeciler igin uygun degildir.

Uygun bir sekilde yerine getirilmis bir malzeme ihtiyag¢ planlamasi, stoklarnn
digik seviyelerde tutulmasi, malzeme kithgmin ortandan kaldinimasi, kagit kalem
islerinin ortadan kaldinlmasi, miigteri hizmetlerinin iyilestiriimesi, 6nceliklerin diizgiin
tutulmasi, miisteri mallannin  dagitiminda erken uyan verilmesi, uzun vadeli
operasyonlann planlanmasi ve saticilar ile plan ve iletisim saglanmas: gibi pek ¢ok karh

yonleri ve avantajlan vardir.

Malzeme planlamasimn 6zel bir sekli olan MIP, devamhi ve dogru bir sekilde
gincellenmis olan stok kayitlarini, dogru olarak belirlenmis olan malzeme listesi ve

gergekgi ve iyi bir sekilde geligtiriimis esas plana ihtiyag duymaktadir. Yénetim

Z e,
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kadrosunun MIP sisteminden bekledigini bulamamasinin en bityiik ncdénlérden birisi
yanlis dosyalar, eksik kayitlardir. Ayrica bitiin kayitlann bilgisayar uygulamasi igin iyi
bir veri tabam seklinde tutulmasi da MIP sistemin basans: icin olduk¢a hayat'i” bl]‘
noktadir.

MIP sistemi olduk¢a kullamsh ve faydali olmasina karsin oldukca da karmasik
ve pahalidir bir sistemdir. Ayrica saticilan ve departmanlar arasi karsilikli iliskileri ciddi
bir sekilde zorlayabilecek bir yapiya sahiptir. Fakat bunlarla birlikte bagimh talebi olan
maddelerin bulundugu stoklara yatinm: azaltmaktadir. Béylece ESB sisteminde mevcut

olan malzeme kith$ ihtimalini ortadan kaldirmis oluyor.

2.1- Ozet ve Esas Uretim Planlamasi

Ozet planlama yapilan tahminleredeki ve misten siparislerindeki dalgalanmalara
karst koyabilmek amaciyla kontrol edilebilir degiskenler Uzerinde g¢esitli ayarlamalar
yapmakla ilgilidir. Planlama esas olarak, agik¢a belirlenmis olan sirket amaglan ve
guvenilir tahminler ve bunlara ek olarak is giicii istikran, envanter kontrolu, degisiklikler
karsindaki esneklik tizerinde durur. Planlama kapasite birimlerine cinsinden yapiimal ve
diizenli bir tabanda degerlendirilmelidir (Monks, 1987, s. 310).

S6z konusu olan konrol edilebilir degiskenler:

1. Isgiici

2. Fazla veya az mesai saatleri
3. Stoklar

4. Sonradan teslimli siparisier
5. Fason firmalarla ¢calisma

6

. Uretim kapasitesi
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Bu degiskenlerden her biri salt bir stratejiyi olusturabilir, altematiﬂ\erine gore

ekonomik bazda hesaplanabilir ve karhilik analizi yapilabilmektedir. Or;iegin isgict

miktarim degistirmek veya stoklanin seviyesini  degistirmek gibi. En gergék’c,:i olari””

durum ise bu stratejilerin karisimindan olusan bir strateji uygulamaktir. Alternatiflerden
olusan kombinasyonlanin sayisi oldukga fazla olabilir fakat yine de hi¢ bimsi igin
optimumdur deme garantisi yoktur. Fakat duruma gére degerlendirme yapilacagindan

dolay alternatiflerin sayisinda hatin sayilir derecede diisiis olacagida agikardir.

Fazla mesai seviyeleri, fason firmalarla ¢aliyma ve sonradan teslimli siparigler
gibi kontol edilebilir degiskenler diizgiin ise, zaman boyutunu ve bu degiskenleri
kullanmak suretiyle tretim planlamasim optimize etmek icin dogrusal programlama

metodu uygulanabilir.

Ozet planlama probleminin ¢6zimit igin dogrusal karar verme kurallan, sezgisel
model ve bir ¢ok ¢esitli bilgisayar arastirmalan ve simiilasyonlan gelistirilmigtir. Fakat

biitiin bunlann biyik bir kismi sadece teoriktir.

Esas planlama 6zet planlamanin arkasindan gelir ve her bir urtinden ne zaman ve
ne kadar siirede, ne kadar miktarda iretilecegi gibi daha nitelikli, daha detayli ve
anlagilir parcalara boler. Malzeme ve kapasite ihtiyaglan belirlenir daha sonra eger
gerkiyorsa esas uretim plam bir kez daha gozden gecinlir. Ortaya ¢ikan zamanlama
genelde biraz katidir, fakat degisiklikler daha sonra daha esnek periyotlarda
yansitilabilir.

Gergekte yapilan esas planlama islemi, briit ihtiyaglan hesaplamaktan, envanteri
kontrol etmekten ve planlanmis sirada zaman bazli olarak net ihtiyaglann siparis
biryiikliklerini belirlemekten bagka bir sey degildir.



2.2- Malzeme Yonetimi

Malzeme yonetimi malzemelerin satin alinmasindan dagitimina kadar olan
sirede bunlann planlanmasi, organize edilmesi ve kontrol edilmesi demektir. Malzeme
sorumlulufu aym zamanda finansal, pazarlama, Uretim ve diger alanlan da
kapsamaktadir (Monks, 1987, s. 358-366).

Satin alma arz kaynaklarinin belirlenmesi, arz edicilerin se¢ilmesi, saticilarin
performanslarinin kontrol edilmesi, arz-talep iligkisini siirekli olarak degerlendirmek ve
arz sistemi veri tabanim giincel tutmak ile ilgilidir. Profesyonel alicilar , saticilan fiyat
disinda bir ¢ok kritere gore degerlendirirler ve hatta bazi zamanlarda da acaba
alacafimiz malzemeyi kendimiz mi dretsek yoksa satin m1 alsak diye digiinirler.

Malzemelerle ilgilenmek malzeme yonetiminin en basta gelen sorumlulugudur.
Bir ¢ok firma zamammizda, klasik manuel malzeme yonetimi yerine yiksek teknoloji

kullanan malzeme yonetimini tercih etmektedir..

Stoklar ekonomik degeri olan varhiklardir. Onlar, firmalarn, miisterilerine daha
iyl hizmet vermesine yaramaktadir ve mal kithgina kars1 firmay: korumaktadir. Uretim
alanminda, stoklar isgliciiniin ve operasyonlarin belli bir seviyede tutulmasina yardimci
olur, dolayisiyla aym imkanlarda farkh Grinlerin @retilmesi de saglanmis olur. Ayrica,
stoklar firmalarn daha karli satin alma yapabilmelerini saglar ve fiyat ve dagitim ile
ilgili belirsizliklere de kars1 koyma giicii saglamis olur.

Stok yoneticileri, belli bir seviyedeki hizmeti saglamak igin gerekli toplam
maliyeti minimize etmekte stoklarin sagladig faydalan farketmeye baslamiglardir. En
temel ekonomik siparis miktan formilii ¢ok basit bir sekilde siparis ve tagima

maliyetlerini minimize etmektedir.
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Gimnimizde bilgisayar sistemlerinin giivenilir bilgi alabilmek ic;inl._ié;]dé bulprlg‘aﬁ: T

miktarlarm  diizgin bir sekilde sisteme girilmis olmasi gerekmektedir. - Bunu -

saglayabilmek i¢in bir ¢ok iiretim ve hizmete yonelik ¢alisan firmalarda barkod yontem}

uygulanmaktadir.

Depolama, tiriinleri miisterilere gondermeden once yapilan iglemdir ve malzeme
yonetiminin son basamagidir. Stok seviyesi konusunda dikkatli karar vermenin ¢ok fazla
getirisi olabilir. Bu islem fabrika ve depo arasindaki cografi sartlar da goz oniine

alinarak uygun bir stok seviyesinin belirlenmesi ile olur.

2.3- Envanter Durum Dosyasi

-

Malzeme ihtiyag planlamasimin girdilerinden olan envanter durum dosyasindan,
planlanan her bir envanter maddesi i¢in birer tane olmali. Bu dosyada o maddeye ait tam
ve giincel bilgiler bulunmahdir, ki bu bilgiler toplam olarak elde ne kadar bulundugu,
toplam ne kadar ihtiya¢ oldugu, zamanlamasi yapilmis olan teslim almalar ve bu madde
i¢in planianmis siparis teslimleridir. Ayrica, envanter durum dosyast siparis bityiiklikleri
(lot-sizes), toplam islem zamani, emniyet stok seviyesi, makul hurda miktan gibi
bilgileri de igermelidir. Agik sipariglerin kapatilmasi, siparislerdeki degisiklikler,
firmaca planlanmis olan siparisler, tamamlanmamigs ahm istekleri gibi yardimci bilgiler
de ek olarak bu dosyalara koyulabilir (Krajewski et al, 1993, s. 650-653).

2.4- Uriin Yap: Listesi

Uriin yap listesi aym zamanda malzeme listesi (bill of material) olarak da bilinir.
Fakat malzeme listesi yeterince agiklayici bir isim olmadig igin Giriin yap dosyas: ve
listesini kullanacagiz. Bir son iiriine ait planlama yaparken, o @irinin i¢ine girecek olan

butiin hammadde, yan mamiil ve alt operasyonlarin hepsinin MIP sistemi tarafindan



planlanmasi gerekmektedir. Bilgisayar sistemindeki malzeme yap: listesi” (MYL) bu

bilgiyi saglar (Monks, 1987, s. 443-449). Malzeme yap: listesi, her bir un"mde 'essizu',bir o

par¢a numarasi verir ve son iriinii, onun yapilmasi igin gerekli bilesen cinsinden daha

detayl: bilgilere ayinr,

Malzeme listesi bir bilgisayar programi tarafindan tutulur ve giincellenir. Her
yeni alinan uriin ve son friine katkida bulunan her yeni alt bilesen igin malzeme listesi
bu sistem tarafindan tutulur. Bu paket aym zamanda malzeme listesi ile envanter durum
dosyas1 arasinda da baglanti kurarak o an stoktaki malzeme durumunu ve ihtiyag listesini
dogru bir sekilde ¢ikartabilir. Bu yiizden bir malzemenin dogru bir sekilde yapisinin
¢ikartilmasi olduk¢a 6nemlidir.



16 : "

3.MALZEME fHTIYAC PLANLAMASININ ANA
KURALLARI

Giniimizdeki ekonomik kosullan, yoneticileri, 6zellikle denetim konusunda
daha dikkatli olmaya zorlamaktadir. Ozellikle sik sik degisen faiz oranlan, malzeme
yoklugu, artan envanter tasima maliyetleri ve benzeri gelismeler, daha siki denetim ve
degismelere daha hizli uyum saglama ihtiyacim1 dogurmaktadir.

Gegtigimiz son on yil icinde endistriyel uygulayicilar, geleneksel envanter
yontemlerini (6rnegin ABC analiz) bir kenara birakarak, malzeme ihtiya¢ planlamast
envanter sistemlerine agirlik vermislerdir (Render et al, 1986, s. 298). Ozellikle imalatgi
firmalar, malzeme ihtiya¢ planlama y6ntemini, envanter yatirimlarini minimize etmesi
ve verimlilii artirmasi agilarindan gok yararli bulmaktadirlar. Ginimiizde bilgisayar
konusundaki gelismeler ve bityiik hafizali bilgisayarlarin yaygin olarak kullamlmalari,
bityik boyutlu iretim planlama ve kontrol sistemlerinin kullammim ekonomik kilmugtir.
Bu sistemlerin ana elemam ise genellikle bir malzeme ihtiyag planlama programidir.
Boyle bir sistemin orta bityiiklikteki bir firmada kurulmas: ve uygulanmasimin maliyeti,
100.000 - 500.000 dolar arasindadir. Yine boyle bir sistemin yaklasik geri 6deme siiresi
ise bir-iki y1l olarak hesaplanmigtir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, yatinmlarini minimize etmek, iretimi ve etkinligi
artirmak ve aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullamlan bir ydnetim
cizelgeleme ve kontrol teknigidir. Gegtigimiz yillarda dis alkelerde imalat sanayinde
birgok firma bu yeni sistemi kullanmaya baglamistir. Dig iilkelerde, bilgisayar firmalarn
bu sistemlerin kullammmim desteklemek amaciyla paket programlar gelistirmislerdir.
Yurdumuzda ise son yillarda bu konuda hizh bir gelisme gozlenmektedir.

Malzeme ihtiyag planlamasi, aslinda oldukga eski bir kavrama verilen yeni bir
isimdir. Ancak bu eski kavramin giniimiizde énem kazanmasi, bilgi-islem konusundaki

onemli gelismeler sayesinde gergeklesmistir.



Malzeme ihtiyag planlama sisteminde kullamilan ana kural §oyle%u Malzeme ..
parca ve yan mamullere olan talep, son iriine olan talebe baghdir. “Ba01mh talep’
kavramu ilk kez 1965 yilinda Orlicky tarafindan 6nerilmistir. Son iiriin i¢in talep bir kere
belirlendigi zaman (tahmin yontemleri ya da migstenn sipansleri yoluyla), iiretim
sirasinda gereken alt montaj pargalan ve bilesen parcalari, bagimh talep 6gelerine 6rnek
olarak verilebilir. Son iiriine olan talep ise imalatta kullanilan parca, malzeme ve yan
mamullere olan talepten tamamen bagimsizdir (Weiss et al, 1989, s. 661-662). Bu
durumda, imalat sanayinde, o6zellikle envanter kontroli konusunda “bagimh talep”

kavram giderek 6nem kazanmaktadir.

Malzeme ihtiyag planlamas: yaklasimi, bagimih talep kosulunun s6z konusu
oldugu envanterlerin yonetimi icin gegerlidir. Bu asamada, bagiml talep konusunu daha

aynntils olarak incelemek yararli olacaktir.

Bilindigi gibi, belli bir trine olan talep bagimhh veya bagimisiz olarak
tamimlanabilir. Bagimsiz talep devamlidir ve rassal degigikliklerden dolay: farkliliklar
gosterir. Ote yandan bagimli talep, dogrudan bir iist seviyedeki triniin talebine baghdir.
Omegin, hammaddelerin, yani mamullerin, malzemelerin ve parcalann talebi bu gruba
girer. Bagimsiz talebin tersine bagimh talep, devamh degildir. Belirli zamanlarda bityiik
miktarlardan olusur. Bu zamanlann disinda talep sifirdir. Omegin, .bir isletmede alti ay
stiresince belirli bir parcaya ihtiyag yoktur. Geri kalan siirede ise parcadan her giin 200
adet kullamlmaktadir. Bu durum, son Urinde kullamlan pek c¢ok parga icin soz
konusudur. Talebin bu 6zelligi, Gretimin kafileler halinde vapilmasindan kaynaklanir
(Weiss et al, 1989, s. 661-662). Sonug olarak, son uriine olan talep bagimsiz ve devamli

olurken, ara Girlinlerin talebi her zaman hesaplanabilir.

Bagimh talep kavramimin yam sira, malzeme ihtiya¢ planlamas: yaklagiminda
sO6z konusu olan bir diger 6zellik de zamanlama olgusudur. Zamanlama, envanter
durumu verilerine zaman boyutunun eklenmesidir. Klasik envanter durumu denklemi

asagida verilmistir:



A+B-C=X
Burada;
A, Eldeki miktan,
B, Siparis edilmis miktanm,
C, Gereken miktan,
X, Gelecek ihtiyaclar igin kullamlabilir miktan gostermektedir.

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

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

Gereken miktar (C) degerinin tespitinde, misteri siparisleri talep tahminleri veya
bagimli talep hesaplamalanndan yararlamlir. Kullanilabilir miktar (X) m hesaplanmasi,

envanter yonetimi i¢in gereklidir. Bu degerin negatif olmasi, ihtiyaclarin tam olarak
kargilanamadigim ve yeniden siparis verilmesi gerektigini belirler. Bu yaklasimda, eksik
olan boyut hemen anlasilacaktir. Yukanda da gorildigi gibi “ne zaman™ sorusu
cevapsiz kalmaktadir.

Zamanlama Ogesi sisteme dahil edildiginde bu soru cevaplanabilir.
Zamanlamanin maliyeti ise, zaman boyutu eklenmis verilerin iglenme ve

saklanmalanimn getirdigi ek maliyettir.
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Yukanda verilen 6mege zaman boyutunun ilave edildigini varsayalim. Bu - «

durumda, s6z konusu envanter birminin, envanter durumu haftalar itibanyla asagida

verilmigtir:

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Eldeki Miktar 30

Gelmesi Beklenen Siparigler 0] 0 0 0 25

Gereken Miktar 0 20 0 35 0 0 0 0 0 10
Kullanilabilir Miktar 30 10 10 25 0 0 0 0 0 -0

Zamanlama ile bu durumda ek bilgiler elde edilmistir: Gorildiagi gibi, dordinci
haftada kullamlabilir miktar, negatif bir degere diismektedir. Bu durumda, Ik dokuz
haftalik dénem itibariyle toplam ihtiyacin tam olarak karsilandigimi, ancak bu doénem
icindeki zamanlamamin yanhs oldugu séylenebilir. Boylece yénetici, s6z konusu

olabilecek stok bosalmasi durumunu dort hafta énceden gorebilecektir.

Bagimh talep ve zamanlama kavramlan bu sekilde inceledikten sonra malzeme
ihtiya¢ planlamas1 sistemi igin gerekli 6n kosullar ve bu yaklasimda kullamlan

varsayimlar lizerinde durulacaktir.

Gunimizde standart hale gelmis malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin temelini

olusturan ana varsayunlar ve 6n kosullar bu béliimde ele alinmigtir.

3.1- MiP’in Isleyebilmesi Icin On Kosullar

Ana Uretim plami: Malzeme ihtiyag planlama sisteminin igleyebilmesi, kurulug
icinde bir ana dretim planmn bulunmasina baghdir. Bilindigi gibi ana plan, son

uiriinlerin ne kadar ve ne zaman iiretilmeleri gerektiZini belirler.



Malzeme ihtiyag planlama sistemi, ana iretim plamnin ma""h. ‘ hstes1
cinsinden (diger bir deyisle par¢a numaralan cinsinden) ifade edilebilecegini lgcv%‘u‘l”?éder
Bu sistemin anlayabildigi tek lisan “par¢a numaralan™dir. Parca numaralari, malzeme,

parga, yan montaj ve son drinleri tek tek tammlayan envanter birimleri numaralandir.

— Her envanter birimi, bir kodla (par¢a numarasi) tamimlanmalidir. Bu kodlama
sistemi kolay anlagilip kullamlabilen ve kangiklifa yol agmadan birimleri

tanimlayabilen bir yapiya sahip olmahdir.

~ Malzeme listesi-iirin agaclan bilgileri: Malzeme listesi, sadece son uriini
{iretebilmek i¢in gerekli tiim malzemelerin bir dokiimii degildir. Urinin yapilma
asamalan ile firetim yontemleri gibi bilgileri de igerir.

— Envanter kayitlan (envanter durumu bilgileri): Envanter kayitlari, sistemin

kontroli altindaki tiim birimlerin envanter durumlan hakkindaki verileri icenir.

— Uriin agaglan bilgileri ile envanter durumu bilgileri kiititklerindeki verilerin
dogru, tam, giincel ve biitiinlik iginde olmalan ihtiyaci: Hi¢ siiphesiz ki malzeme
ihtiyag planlama sisteminin g¢iktilan, kullamilan verilerin dogrulugu derecesinde
dogru olacaktir.

Eger bir isletmede klasik envanter kontrol yontemleri kullanmiliyorsa, genellikle
bu iki veri kutigi olduk¢a zayif bir yapida bulunurlar. Omnegin siparis noktasi
sistemlerinde malzeme listeleri ve triin agacglan bilgilerine ihtiyag yoktur. Bu durumda,
malzeme ihtiya¢ planlama sistemine geg¢is asamasinda bu bilgilerin elden gegirilmesi
kagimilmazdir.



3.2- MiP’in isleyebilmesi i¢in Varsayimlar

‘

1) Malzeme ihtiyag planlama sistemi, kontrolii altindaki tiim envanter”

birimlerinin temin siirelerinin bilindigini varsayar.

2) Malzeme ihtiyag planlama sistemi, kontroli altindaki tiim envanter
birimlerinin stoka girip - ¢iktigini varsayar.

3) Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, briit ihtiyaglarin tespiti asamasinda, bir
montaji olusturan tiim parcalanin, o montaj parg¢asimn iretimi igin is emri
verildigi an hazir oldugunu varsayar. Béylece, yapilan ana varsayim sbyle
ozetlenebilir: (i) Her bir montaj pargas: en az birkag bilesen pargadan olusur. (ii)
Bmm montaj pargas! i¢in firetim zamam (bilesen parcalann bir araya_getirilerek

montaj parcasimn elde edilmesi igin gerekli zaman) oldukg¢a kisadir.

4) Kesikli dagitim ve bilesen parcalarin kullammi: Omegin herhangi bir
pargadan, iretim hattinda 50 tane gerekiyorsa, malzeme ihtiya¢ planiama sistemi
tam 50 adet parcamin Oretim hattina sevk edilecegini ve bunlann hepsinin
tiketilecegini varsayar. Yapist siirekli olan malzemeler (adet cinsinden
olculemeyen, sa¢ levha, tel vb. gibi malzemeler) bu varsayimmin diginda kalirlar.
Bu durumda, sistemin bu tip envanter birimlerine uygun olarak diizeltilmesi

gerekir.

5) Malzeme ihtiyag planlama sisteminin kullandifi bir diger varsayim da siireg
bagimsizligidir. Siireg bagimsizlig su sekilde aciklanabilir. Herhangi bir envanter
biriminin imalat: igin verilen is emri tamamen kendi basina baslatilip, bir diger i
emrinin tamamlanmasini beklemeden bitirilir. Bu durumda asagida belirtilen
iligkiler standart malzeme ihtiya¢ planlama sistemi i¢in s6z konusu olamaz: (i)
“Parga ¢iftlesmesi” olarak bilinen iliskiler. (30 no.lu operasyondaki A pargas, 50
no.lu operasyondaki B parcasiyla ortak bir yiizey islemi igin biraraya gelmelidir.)
(0) “Tezgéh hazarlama bagimlihigt” olarak bilinen iligkiler. (Y pargas i¢in tezgih

i
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hazirlama is emri, sadece X pargast i¢in Once tezgdh hazmahdxgunda
baglatilabilir.) Daha ¢ok stireg tipi sistemler i¢in s6z konusu olan bu tip iligkiler,
standart malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde kullanilamaz. Ancak standart -
sistemde gerekli diizeltmeler yapilarak, malzeme ihtiya¢ planlamas: yaklagiminin,
sureg tipi Uretim ortaminda kullamilmasi saglanir.

Ozetle, MIP sisteminde kullanilan ana varsayimiar ve 6n kosullar soyledir:

1) Ana tretim plamimn varhigl ve bu planin malzeme listeleri cinsinden ifade

edilmesi,
2) Tum envanter birimlerinin tek tek tanimlanms olmasi,
3) Planlama asamasinda, malzeme listelerinin hazirlanmig olmasi,

4) Tim envanter birimlerinin durumlan ile  ilgili verilenn iceren envanter

kayitlarinin hazir olmasi,

5) Urtin agaclan bilgileri ile envanter durumu bilgileri kiitiikklerindeki verilerin
bitiinlik i¢inde olmalari,

6) Tum envanter birimleri i¢in temin siirelerinin tespit edilmis olmasi,
7) Tum envanter birimlerinin stoka girip ¢ikmalan ihtiyaci,

8) Bir montaj pargasimin iiretimi igin emir verildigi zaman o montaji olusturan

tim pargalarn isletme iginde hazir olmalan ihttyaci,
9) Kesikli dagitim ve bilesen pargalarm kullammi kurals,

10) Imal edilen pargalar igin siireg bagimsizlig kurali.
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B. MALZEME IHTiYAGC PLANLAMASI
SISTEMININ ISLEYiSi ve KULLANILMASI

4.MALZEME IHTIYAC PLANLAMA
SISTEMININ YAPISI

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, imalat (iretici) ile dagitim (tiiccar) faaliyetleri
arasindaki carpici farklan kendi sistemi i¢inde taniyan bir yéntem olup, iiretim ortaminin
temel Ihtiyaglarina cevap verecek sekilde gelistirilmistir. Bu sistem, herhangi bir tiretim
ortaminda envanter yonetiminin, Giretim planlamasindan ayn olarak, disinilemeyecegi

gercegini g6z Oniinde bulundurur.

Ana tretim planlamasi sonucu, planlama déneminde dretilecek iriin tipleri,
iiretim miktarlan ve iretim zamanlan belirlenir. Uretimin gergeklestirilmesi ancak
yeterli miktarda ve uygun zamanda tretim kaynaklannin bulunmasina baglidir. Malzeme
ihtiya¢ planlama sistemi, bu gorevi yerine getiren bilgisayara dayal iretim planlama ve

kontrol sistemi elemamdir.
Malzeme ihtiya¢ planiamasi yaklagiminin daha iyi degerlendirilebilmesi i¢in

once bu yaklasimin entegre uretim planlamasi ve kontrol sistemi igindeki yerini

belirlemek gerekir. Sekil 2°de bu iligkiler sematik olarak gosterilmistir.

4.1- Malzeme Ihtiyac Planlama Sisteminin Amaclan

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemlerinin ortak amaci, tiim envanter birimleri

bazinda donemler itibanyle briit ve net Thtiyaglarin tespit edilmesi ve bu yolla gercekgi



belirli bir miktarda istenilen envanter biriminin temini i¢in siparis verilmesi (satin alma

emri) veya liretim s6z konusuysa, is emri verilmesi seklinde olabilir. Béyle bir faaliyetin

gerceklesmesi icin gerekli veri elemanlan ise soyledir (Vollman et al, 1992, s. 651):

— S0z konusu envanter biriminin par¢a numarasi,

Siparis miktari,
— Siparis verilme tarihi,

— Siparisin tamamianma tarihi (teslim tarihi).

Satin alinan envanter birimleri igin siparis faaliyeti iki asamada gergeklesir:

— Envanter kontrol tarafindan satin almaya gonderilen siparis emri,

— Satin alma tarafindan saticiya gonderilen siparis emri.

Diger taraftan, envanter yonetiminde, eski bir iglemin dizeltilmesi de 6énemli bir

fonksiyondur. Bu faaliyet, asagida belirtilen durumlar icin s6z konusudur:

!

Siparis miktarini artirma,
— Siparis miktarini azaltma,
— Siparisin iptal edilmesi,

Siparis teslim tarihinin 6ne alinmas: (hizlandirma),

~ Siparis teslim tarihinin geriye alinmasi (erteleme),

Siparisin ertelenmesi (teslim tarihinin belirsiz bir tarihe ertelenmesi).

Envanter calismalarimin dogru olarak gerceklestirilmesi igin bilgi iiretilmesi,
malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ana amacidir. Malzeme ihtiyag planiama sistemi
bu amaca ulagmak i¢in, tim envanter birimlerinin net Ihtiyaglanmi tespit eder, zaman

boyutunda birimleri takip eder ve ihtiya¢larin tam olarak karsilanmasini denetler.
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Malzeme ihtiyag planlama sisteminde onemli bir asama, briit ihtis"aglann‘ net

ihtivaglara cevrilmesidir. Bu ¢evirme siirecinde, belirlenen briit Ihtiyaglardan “eldeki .. «

envanter miktarlan ve/veya siparis verilmis miktarlar dugiilerek net degerler hesaplanir.

Bunu bir 6mekle agiklayabiliriz:

Briit ihtiyaglar

Eldeki miktar

Sirapis edilmis miktar

Net ihtiyaglar.

50

120

75

45

Eger soz konusu envanter birimi i¢in givenlik stoku tutuluyorsa hesaplama su

sekilde vapilabilir:

Briit ihtiyaglar

Eldeki miktar

Siparis edilmis miktar

Giivenlik stoku

Net ihtiyaglar

120
25
50
75
-20 55
65
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Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde, net ihtiyag degerleri zaman boyutu iginde
verilir. Daha sonra, net ihtiyaglar planlanan siparigler ile kargilamr. Malzémé ihtiyag
planlama sisteminin tespit ettigi, planlanan siparis ya aynen 1smarlanir ya da ekg)}iafrfik
sipariy miktarina gore dizenlenerek ismarlamir. Planlanan siparislerin zamanlamas:

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tarafindan gergeklestirilir.

Net ihtiyaclanin karsilanmas: fonksiyonu, planlanan siparislerin (gelecek
donemler i¢in) tespit edilmesiyle yerine getirilir. Malzeme ihtiya¢g planlama sistemi
ayrica, net ihtiyaglardaki degismelere gore, agilmis olan siparislerin zamanlamasinda da
gerekli diizeltmeleri yapar ve bu siparislerin yeniden ¢izelgelenmesi igin gerekli

onlemleri alir.

Genelde, malzeme ihtiyag planlamasi, kapasite kisitlanina duyarl: degildir. Bagka
bir deyisle, sistemin planladig: iiretim miktarlan igin kapasite yeterli olmayabilir. Ik
bakista bu 6zellik 6nemli bir dezavantaj gibi goriiniirse de aslinda durum boyle degildir.

Herhangi bir sistem, asagida belirtilen iki sorudan sadece bir tanesini (ikisini
birden degil) cevaplayacak sekilde tasarlanabilir.

1) Belirli kapasite kisitlan altinda ne dretilebilir ? (Ana tretim plami nasi
olmalidir?)
2) Belirli bir tretim planim gergeklestirmek igin ne dretilmelidir ? (Gereken

kapasite nedir?)

Malzeme ihtiyag planlama sistemi bu sorulardan ikincisini cevaplayan bir
sistemdir ve herhangi bir sistemin bu iki soruyu birden cevaplandiramadif
bilinmektedir.

Malzeme ihtiyag planlama sistemi agagida belirtilen nedenlerden dolay: etkin bir

envanter yonetimi yontemidir:



Envanter yatirnmlan minimum diizeyde tutulur.

Sistem, envanter birimleri bazinda gelecege doniik bir bakas agist olugturur.

Malzeme ibtiyac planlama sistemi degismelere duyarlidir.

— Siparig miktarlan, ihtiyaclara gore tespit edilir.
— Sistem, ihtiyaglanin zamanlanmasi ve tam olarak karsilanmasi konularina 6zen

gosterir.
Malzeme ihtiyag planlama sisteminin ana amagclan ise asagida 6zetlenmigtir:

1) Planlanmis ve denetlenen envanterler-planlanan dretimi ve sevkiyati

gerceklestirebilmek i¢in malzemelerin fabrikaya zamaninda gelmesini saglamak.

2) Malzemelerin istenilen zamanda isletmede olmasim saglayarak (ne daha

erken, ne daha gec) sistemde miimkiin olan en az envanteri bulundurmak.

3) Uretim, sevkiyat ve satin alma faaliyetlerini planlamak gerek iretim, gerekse
satin alma acisindan temin planlanmin gelistirilmesi ve sirekli gozden gegirilip,
gerekli diizeltmelerin yapilmasi, diger bir deyisle, hangi parcalarin, ne zaman
satin ahnacagmmn (veya iretileceginin) tek tek belirlenmesi. Pargalarin
bulunabilirligi ve teslim tarihleri hakkindaki en giincel bilgilere dayanarak,

cizelgeleme ve kontrol fonksiyonlan i¢in énceliklerin tespiti.

4) Planlanan sipariglerin projeksiyonu yoluyla kapasite planlamasinin yapilmast.
Béyle bir calisma aym zamanda ireticiye hammadde ve yan mamulleni temin
eden diger firmalara da, gelecek siparislerin yogunlugunu gostermesi agisindan

da yardimei olacaktir.



4.2- Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sisteminin Gll‘dllel‘l Ve "
Ciktilan orve.s

Malzeme ihtiyag planlama sisteminin baglica ¢iktilan asagida dzetlenmistir:
— Siparis agma uyanlarn-planlanan sipariglerin a¢iimasi igin.

— Yeniden cizelgeleme uyanlan-acilmis sipariglerin teslim tarihlerindeki

degismeler karsisinda gerekli diizeltmenin yapilmas: i¢in.
— Iptal etme uyanlan-agilmus siparisierin iptal edilmesi veya ertelenmesi igin.
—. Gelecek donemde agilmak iizere cizelgelenmis planlanan siparisler.

Bu ana ¢iktilann yani sira malzeme ihtiyag planlama sisteminden, kullanicilar,
kendi istekleri dogrultusunda daha bagka raporlar da uretebilirler. Bunlardan bazilan
asagida verilmistir:

— Envanter diizeyi projeksiyonu (envanter tahminleri).
— Performans raporlari,

— Talep kaynaklann: tarama raporlarn.

Goruldiga gibi, sistemin ¢iktilan ¢ok yonludir ve kullanicilann istekleri
dogrultusunda farklilhik gosterebilir. Ancak, standart malzeme mbhtiyag planlama
sistemindeki ana g¢iktilar Sekil 3’de sematik olarak gosterilmigtir. Bu ¢iktilar, tim
sistemler igin so6z konusu olup, malzeme ihtiyag planlama sisteminin temelini

olustururlar.



Malzeme ihtiyag planlama sisteminin kullandigi girdiler "}-is_e asagidaf
ozetlenmistir: L ,
— Planlama dénemi i¢in hazirlanmig ana tiretim plam,

— Tim envanter birimlerini iceren envanter durumu bilgilen kiitigi,

— Her operasyon igin islem siiresi veya malzemeler igin satin alma temin

sirelert,
MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI
I
PLANLANAN SIPARISLER
4 \ 4 h 4
Siparigler Is Emirlenri Yeniden Cizelgeleme
Sekil 3 Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sistemi Ciktilan

— Uriin agaglan bilgileri kiitiigi,

— Planlanmig ve/veya agilmsg siparislerin miktar ve zamanlar,

— Bagimsiz talep elemanlan (bagka bir deyisle, dogrudan dogruya mdusteri
talebiyle belirlenen elemanlar) igin, planlama doneminde tahmini talep
miktarlarinin belirlenmesi. Talep tahminleri, miisteri sipariglerini degerlendirerek
de yapilir.

— Belirli operasyonlar igin s6z konusu olan muhtemel fire oranlannin

belirlenmesi.

Yukanda ayrintihi olarak belirlenen girdiler, {i¢ ana girdi sisteminde gruplamak
mimkiindiir. Bu durumda malzeme ihtiyag planlama sisteminin {i¢ ana girdi kiimesiyle
calistign soylenebilir (Weiss et al, 1989, s. 666-677). Bunlar :
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1) Ana iiretim plani,
2) Uriin agaglan bilgileri,

3) Envanter durumu bilgileridir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminin girdi ve ¢iktilan ile bunlar arasindaki
iligkiler Sekil 4’de sematik olarak verilmistir.

4.3- Malzeme ihtiya¢ Planlama Sisteminde Kullanilan
Onemli Terminoloji

Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemini incelemeden once, kullanilan baz1 terimleri

tammlamak ve bu tanimlan bir 6mek {izerinde incelemek yararh olacaktir.
Ana Uretim Plam

Bilindigi gibi, malzeme ihtiyag planlama sistemi tasanmi, ana iiretim planina
uygun olarak gelistirilir. Diger bir deyisle ana plan, malzeme ihtiya¢ planlama siirecini

caligtiran bir mekanizma olarak tammlanabilir.

Ana iretim plammn kapsadifi zaman siireci; planlama doéneminin timiidar.
Planlama doneminin ise tiim malzemelerin temini ve/veya iretimi i¢in gereken toplam
zamandan buyiik olmas: gereklidir. Ana plan; miisteri siparisleri ve talep tahminlerini
donemler itibariyle Gretim degerleri cinsinden ifade ederek, pazarlama ve imalat

fonksiyonlari arasindaki iligkiyi belirler.

Ana plann girdileri arasinda, musteri siparisleri ve talep tahminlerinin yan sira,
donemler itibariyle isletmenin iiretim kapasitesi ve envanter durumu bilgileri yer
almaktadir.



Maugteri Tahminler
Siparisleri
ANA URETIM PLANI
e Nezaman olacak?
L > ¢ ——
e Ne zaman tiretilecek?
T Degisiklikleri Envanter Islemleri Verileri
asanim Degigiklikleri
" + - ENVANTER DURUMU
R IACLARI BILGILERI
Urim vapis1 verileri; L] Eldeki envanter dﬂzeyleri
o Urin agag:la.n’ ¢  Siparisler(miktar ve zaman)
o lslem semalan *  Temin sizeler
o  Emnivet stoklan

v

Sekil 4 Malzeme ihtiya¢ Planlama Sistemi (Anderson et al, 1988, s. 476)

Ana dretim plami son dirinlere olan talebi ve siparigleri girdi olarak
kullandigindan, ¢iktilan da son iriinler cinsinden olacaktir. Genelde ana plan, kapasite

L | surelerini belirler.

MIP PAKETI

Ana kurali uygulayarak, net

ihtiyaclart ve temin
yag. <

Diger Raporlar:

Hangi malzeme ne kadar siparis ediimeli?
Sipari ne zaman yapilmal1?

Hangi sipansler luzlandinimali?

Hangj siparigler iptal edilmeli?

Hangi siparisler ertelenmeli?
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kisitlanna uygun olarak maliyetleri minimize etmeyi amaglayan bir urehm plamdir.

Uzun donemde ise kaynaklarin miktan sabit olmayabilir. Bu durumda ana plan, kaynak
miktarlaninda gerekli olan degismeleri planlayan bir ara¢ olarak digtiniilebilir (orneihn

yeni bir tezgah alinmas: vb.)

Ana planin gelistirilmesi, genelde bir deneme-yamlma siirecidir. Ana planin
yararh olabilmesi ise, gerek imalat gerekse pazarlama birimleri tarafindan gergekei
olarak nilelenmesine baglidir. Eger, degisen kosullardan dolayi, gergeklesen tretim
miktan, planlanan, miktardan farkliysa, bu farki gidermek igin onlemlerin alinmasr
gereklidir: Oncelikle, fazla mesal, isgiicii atamalan vb. énlemlerle gergeklesen iretim
miktanm planlanan miktara yaklastirmak gereklidir. Eger bu oOnlemlerle fark

giderilemezse, ana planin dizeltilmesi kaginiimazdir:

Ozetle, ana plan, imalat yapan isletmelerin iretim/envanter fonksiyonlarinda
onemli rol oynar. Metamatiksel olarak optimal bir plamin hazirlanmasi pratik olarak
mimkiin degildir. Pazarlama, imalat, mali isler yoneticilerden olusacak bir ekip
tarafindan gelistirilecek olurlu (feasible) bir planin segilip uygulanmas: ise akilci bir
yaklagimdir.

Malzeme Fisi

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi genellikle iiretim ve montaj islemlerinin
yapildig kuruluslara uygundur. Uretilen Giriiniin malzemelerinde, biikkme, kesme, delme,
tomalama gibi islemler olmahdir. Montajda ise, yann mamuller veya pargalar son iirtinii
ortaya ¢ikarabilmek igin biraraya getirilmelidir. Malzeme ihtiyag planlama sisteminde
“par¢a” terimi son {rinin disindaki yan mamulleri, hammaddeleri, malzemelern, kurulug
i¢1 ve dis1 liretilen veya satin alinan herseyi igerir. Malzeme ihtiyag planlama sisteminde,
yalniz montaj ve parga iligkileri gozonine alimr. Bu iligkiler malzeme fisleri vasitasiyla
belirlenir (Monks, 1987, s. 445).
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Malzeme figi, bir Grani veya alt montaji olusturan tiim parga ve malzeme

listesidir. Her par¢a ve malzeme igin bir stok numarasi ve tanimi verildikten sonra bir .-~

adet Uriin veya alt montaj igin ka¢ birim bu parga veya malzemeden gerektigi
gosterilmeli ve normal olarak hangi kaynaktan saglandid: belirtilmelidir. Ornek malzeme
fisi Sekil 5°te verilmistir

Uriin Tammz: El Arabasi

Stok No: W 0099

Parca
Stok No Tamm Gerekli Miktar Birim
1011 Kasa : Denin, aliiminyum 1 Adet
1020 Kulp montaji 1 Adet
1030 Tekerlek Montaji 1 Adet
1042 Boyama 1 0.5 Litre

Sekil 5 Ornek Malzeme Fisi (Monks, 1987, s. 445)

Uriin tasanmi yapildiginda, malzeme fislerinin de hazirlanmas: gerekir. Bu figler
sayesinde iretim gerceklestirilebilir. Uriinde olacak tasanm degisiklikleri de amnda

malzeme figlerine aktariimalidir.

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, iiriin bazinda ¢ahstigindan, malzeme fislerini
bityik 6l¢iide kullamir. Ote yandan malzeme fislerinde olan bilgiler malzeme ihtiyag
planlama sistemine oldugu gibi aktarilamaz, figlerdeki bilgilerin uygun bis yapiya

donugstirilmesi gerekir. Bu yapiya “iiriin ajac1” denir.

Uriin Agac: Bilgileri

Bagimli talep kavram: bu bélimde sisteme katihr. Bu eleman, son urini
uretebilmek igin kullamlan tim parga, yarni mamul ve malzemeleri ve bunlann
miktarlarim belirler. Genel olarak, herhangi bir montaj veya ana parca icin tammlanan
liriin agact, s6z konusu birimin yakin bilesenlerini ve birim bagina kag adet kullanildigim
belirler. Sekil 6°de el arabasi igin urin agact hazirlanmugtir. Sekil incelendiginde
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“yakin™ bilegenler tanim: anlagilacaktir. Burada da gorildiigu gibi, Tekerlek montaji

1030, bilesenlerine aynimamigtir. Bupun ayn bir drin agacinda tammlanmasi .

gerekmektedir.

Son idriniin ¢ok ¢esitli oldugu (uretilen degisik modeller ve opsiyonlar
nedeniyle) sistemlerde her son iriin i¢in ayn triin afac1 hazirlamak gerekli degildir. Bu

durumda tiriin agacinin ilk kademesi ana alt montajlar cinsinden tammlanir.

El Arabas W 0099 Ana Parca
v ! I
Kasa Kulp Tekerlek Boyama
6)) Montaj: (1) Montaj1 (1) 'S Bilesenler
1011 1020 1030 1042

Sekil 6 EI Arabasi Imalati (Monks, 1987, s. 443)

Kademe Kodlamasi (Level Coding)

Son montaj operasyonlan ¢izelgesinde, tim bilesenlerin geriye dogru
dokiminiin dizgesel (sistematik) catisiim olusturmak amaciyla bir kodlama sistemi
gelistirmek gereklidir. Bu amagla, asagida belirtilen yontem cergevesinde, her iiriin

agacina bir kademe kodu verilir:

Kademe 0 : Bitmis mamul (veya son ariin), diger hicbir driinde bilesen
olarak kullanilmayan parga.

Kademe 1 : Kademe 1 parcasi, kademe O binminin direkt bileseni olup, aym
zamanda kendi bagina bir son iiriin de olabilir. Bunu bir 6rnekle agiklayalim: Otomobil
ve tekerleklerini ele aldigimzda, tekerleklerin ayrica bir bitmis mamul olarak
satilabilecegini gomekteyiz. Ancak bu tekerlekler otomobilin (kademe O birimi) direkt
bileseni olarak kullamliyorsa, o0 zaman kademe 1 pargasi olarak kodlanr.
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Kademe 2  : Kademe 2 pargasi, kademe 1 pargasimin direkt bilesenidir. Sekil
7°de de goraldagn gibi kademe 2 parcasi kendi bagina bir son urin olabildigi gibi

kademe O parcasimin da direkt bilegeni olabilir.
Kademen :Kademe n pargas: ise kademe (n-1) parcasimn direkt bilesenidir.

Bu kodlama siireci hammaddeye ulasincaya kadar siirdiriilir. Hammaddeler de

ayrica uygun bir kademe koduyla tanimlanirlar.

y| Musteri
Kademe \\‘ " Kademe
0 \\ 0
Pargasi Parcas

Kademe
1
Parcasi

Kademe
2
Pargasi

Sekil 7 Kademe Kodlamasi (Peterson et al, 1979, s. 462)



Kademe 0

Kademe 1

Kademe 2

Kademe 3

- N ,{,%
e b : rim8¥8 ¥
Sekil 8°de el arabasi yapimi i¢in kodlama sisteminin bir boliimii veglmigtir.« ~ 7

El Arabasi
W0099
Kulp Montaji Kasa Tekerlek Boyama
1 (D Monaji (1) (1
1020 1011 1030 1042
Cubuk Tutamak Tekerlek Mil Mil Yatag:
) ) Q) (1) (1)
2022 2025 2035 2031 2032
Tekerlek Lastigi
(1)
3026

Sekil 8 El Arabasi imalati I¢in Kademe Kodlamas: (Monks, 1987, s. 444)

Temin Siiresi (Lead Time)

B ve C bilesenlerinin bir imalat operasyonuyla birlestirilip A alt montajinin
retildigini varsayalim: Bu iglem belirli bir zaman siiresinde tamamlanacaktir. Eger A
parcasinin belirli bir tarihte hazir olmasi gerekiyorsa (teslim tarihi), s6z konusu imalat
operasyonunun baslamas: i¢in uygun bir tarih tespit edilmelidir. Diger bir deyisle, B ve
C bilesenlerinin bis siire dncesinden hazir olmalan gerekmektedir. Bu durumu el arabasi

oémeginde inceleyelim. El arabasimn tamamlanmasi, diger bir deyisle kasa, tekerlek
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montaji ve diger bilegenlerin bir imalat operasyonuyla biraraya getirihnesi‘léyziéjn gereken ‘
stre (belirli bayiklakteki bir kafile igin), bir haftadir. Bu durumda eger 26 Hazuan’da

100 adet el arabasi isteniyorsa, tim bilegenlerin (mil, kasa, tekerlek montaj: vb) ]9
Haziran’da imalat operasyonu igin hazir bulunmalan. gerekir. Hammaddeler i¢in temin
siiresi, satin alma sipansinin goénderilmesi ile malzemenin ilk operasyon i¢in fiziksel

olarak fabrikada hazir olmasi arasinda gegen zaman siireci olarak tammlanir.
Envanter Durumu Bilgileri

Ambardaki tim malzeme i¢in, malzeme girig;, ¢ikig, sipari§ temin siresi, temin yeri,
sipanis miktarlan gibi bilgilerin tutuldufu bir veri setidir. Malzemelerin bazilan
anbardadir, bazilan da planlama siiresi icinde ambara gelecektir. Malzeme ihtiyag

planlama sistemi bu iki tip envanteri gozonine alarak planlamay yapar.

Malzeme ihtiya¢ planlamas: sistemini olusturan 6geler bu sekilde incelendikten

sonra, bu bolimde sistemin isleme siireci ve bu siireci etkileyen etmenler arastinilacaktir.
Ihtiyaclarin Hesaplanmasin Etkileyen Etmenler

Ihtiyaglarin hesaplanmasi agamasim karmagik hale getiren etmenler asagida

Ozetlenmistir:

1) Urin yapisi-malzeme, parga ve alt montaj parcalanmin birkag imalat
kademesinden olusan tiretim stirecleri.

2) Parti biuyiklugi-planianan siparislerin ekonomik siparis miktarina goére
hesaplanarak ismarlanmas:. (bu durumda siparis miktan, net ihtiya¢ degerinden
daha fazla olabilir)

3) Uriinii olusturan envanter birimlerinin herbirinin farkli temin siirelerine sahip
olmalan.

4) Herhangi bir envanter biriminini, son Urinin birka¢ asamasinda birden

kullanmiimasindan kaynaklanan ¢oklu ihtiyaglar.
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5) Herhangi bir envantar biriminin birden fazla trin veya parcada
kullamlmasindan kaynaklanan ¢oklu ihtiyaglar. ‘ 7
6) Planlama dénemi boyunca (genellikle bu bir yilhik bir siiredir) son iiriin

ihtiyaclarinin zamanlamasinin yapiimasi.

4.4- MiP’te Kullamlan Uriin Yapis:

Ihtiyaglarin tespitinde ana sorun, iriin yapisindan kaynaklamr. Uriin “derinligi”
ya da triiniin olusumunda s6z konusu olan kademe sayis1 ne kadar fazlaysa, ihtiyaglarn

tespiti asamasi da o kadar uzun ve zor olacaktir.

Bilindigi gibi, malzemenin irine donistirildigi dretim sirecinin her bir

agamasi, Uriin yapisinin bir kademesine egittir.

Uriinii tammlayan ve {iriinii olusturan parga, montaj ve alt montajlann listesini
iceren mithendislik dokiimam, malzeme figi olarak tamimlanir. Bilindigi gibi malzeme

fislerinin sematik olarak gosterilmesi sonucunda iiriin agaci elde edilir.

Karmagik trimler s6z konusu oldugunda, sadece uriinii olusturan ana montaj

pargalan bazinda iiriin agacim gelistirmek, sik¢a bagvurulan bir uygulamadir.

Sekil 9°da, bir PC icin hazirlanmig Griin aacimn bir dali verilmistir. Urin
agaclarindaki dikey cizgiler dal olarak tammlanirlar. Sekilde ayrica “parca-bilesen” ya
da “baba-ogul” iligkisi olarak tamimlanan iligkiler de gosterilmektedir.



Kademe 0

Kademe 1

Kademe 2

Kademe 3

Kademe 4

Kademe 5

baba

ogul

baba

baba

baba

ogul

baba

oful

URUN
®0)

MONTAI]
(MotherBoard)

ALTMONTAJ
(RAMs)

PARCA
(SIM cards)

YARI BITMIS PARCA
cs)

HAMMADE
(Silicon)

Sekil 9 Baba - Opul iliskileri
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Bu agamada, net ihtiyaglanin hesaplanmas: Sekil 9°daki iiriin agact i?’in', bir 6rnek

izerinde incelenecektir.

Ornek :

10 adet PC (yani X) tiretilecektir.

e
v e |
yd

R

Eldeki envanter diizeylen (eldeki miktar + siparis verilmis miktar) soyledir:

Ana tahta (motherboard) A 2
Hafiza (RAM) B 15
Hafiza karti (SIM) C 7
Entegre devre (IC) D 46

A, B, C ve D pargalan i¢in net ihtiyaglarin hesaplanmasi soyledir :

Uretilecek PC sayisi
Gerekli ana tahta saysi (briit) 100
Envanterdeki ana tahta sayisi

Ana tahta A i¢in net ihtiyag
98 Ana tahta igin gerekli hafiza sayis1 (briit)
Envanterdeki hafiza say1si

Hafiza B i¢in net ihtiyag
83 Hafiza icin gerekli hafiza karti sayis: (briit)
Envanterdeki hafiza karti sayisi

Hafiza kart1 C i¢in net ihtiyag
76 Hafiza kart1 i¢in gerekli entegre devre sayis: (briit)

Envanterki entegre devre sayisi

100

76
76
-46

.‘ /’

e
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Entegre devre D i¢in net ihtiyag 30

ok ,,./\"”

sl

D pargasi igin tespit edilen net ihtiya¢ degerinin saglamasi asagida verilmistir.

Uretilecek PC sayis1 100

Kullanilacak D pargasi sayisi 100
D i¢in envanter 46
D’yi iceren C envanteri 7
C’yi iceren B envanteri 15
B’yi iceren A envanteri 2
70
D pargas! igin net ihtiyag 30
Toplamlar 100 100

Goruldiga gibi, net ihtiyaglann hesaplanmasi, hiyerarsik iiriin yapisim bagstan
sona dofru tarayan ve kademe kademe ilerleyen bir sirectir. Bu siirecin iiriin
kademelerinin birinden digerine ve yukandan asagiya dogru ilerlemesi, zincirleme

tepkiler yaratir: Uriin agac: bilgileri kiitagii bu siireci yonlendirir.

4.5- Siparis Icin Parti Biiyiikliigii

Bilindigi gibi, tespit edilen net ihtiyaglar, planlanan siparigler ile karsilamr.
Planlanan siparis miktarlari ya aynen net ihtiyaglar degerine esittir ya da ekonomik
sipariy miktarnina gore diizeltilirler. Malzeme ihtiyag planlama sistemi iginde bu iki
yaklagimdan herhangi birini kullanmak miimkiindiir.

Eger ekonomik siparis miktarlan kullamliyorsa, malzeme ihtiya¢ planlama

sistemi yapisimn buna gore diizeltilmesi gerekmektedir. Net ihtiyaglann tespiti
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asamasinda, ekonomik siparis miktarlarimin sisteme dahil edilmeleri gereklidir. Bu
durumu soyle agiklayabiliriz: K

Bir onceki omekte hafiza karti C icin net ihtiyag 76 olarak tespit edilmistir.
Ancak “siparis miktarlanmn 5’in katlan kadar olabilecegini” 6ngéren bir siparig
kuralinin kullanildigim varsayalim. Bu durumda, C pargas! i¢in planlanan siparis miktan
80 olacaktir. Bu ise direkt olarak D pargas: briit ihtiyaglar degerini 80°e gikaracak ve bu
sekilde tim hesaplamalar degisecektir. Omekte de gorildign gibi, ekonomik siparis
miktan kurallan veya algoritmalannin net ihtiyaglann tespiti agamasinda sisteme dahil
edilmeleri sarttir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi mantifimin ana kurali s6yle 6zetlenebilir.
Uriinim farkli kademelerindeki birimler arasinda s6z konusu olan kargsilikli baba-ogul
iligkileri; ogul kademesinde briit ihtiyaglar tespit edilmeden evvel, baba kademesindeki
net ihtiyag ile bunu karsilayacak planlanan siparis miktanimn hesaplanmasini zoruniu
kilar.

Tablo 1 Briit Ihtiyaclarin Hesaplanmas:

Hafiza karti (Baba)

Net ihtiyag 76
Planlanan siparis 80
Entegre devre (ogul)

Briit ihtiyag 80
Envanter 46
Net ihtiyag 34

Baba-ogul iligkilerinin bir diger 6zeligi de zamanlama agamasinda ortaya ¢ikar.
Ogul kademesindeki parga igin briit ihtiyag zamam, baba i¢in planlanan siparisin verilme
zamanina egittir (bkz. Tablo 2).



Donemler 1 2 3 4 5 6 7 8

SIM (baba) 80

Planlanan siparis

Doénemler 1 2 3 4 5 6 7 8
IC (ogul) 80

Planianan siparis

Temin Siireleri

Malzeme ihtiyaglarinin tespitinde, envanter birimlerinin temin siireleri karmasik
bir etmen olarak ortaya ¢ikar. Siparislerin zamanlamasi bu temin siirelerine gore
hesaplanir (Monks, 1987, s. 449). Bu konuyu daha iyi anlayabilmek i¢in PC tretimi

ornegini ele alalim. Temin siireleri asagida verilmistir:

IC D 3 hatla
SIM C 6 hafta
RAM B 2 hafta
Motherboard A 1 hafta

12 hafta birikimli temin siiresi
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Tablo 3 Birikimli Temin Siiresi (James, 1987, s. 14-4)

i

PC X'in

Simdiki Zaman ::’nla“gl:sm
Kademe yamasi

1 Motherboard

2 RAM

3 SIM

4 IC

N /
—~—

Birikimli temin siiresi -
montajirin
baslamas:

IC igin en geg baglama tarihi
Simdiki Zaman
Kademe

1 Motherboard

2 RAM

3 SIM

4 1'IC )
N 4

~

Birikimli temin stiresi

Yukarnida dretilen temin siirelerini gozoniine alarak, parcalar i¢in siparis (veya is
emirleri) verme tarihleri ile tamamlanma tanhlerinin hesaplanmas: asafida

gosterilmigtir. Son Griin X’in montajinin 50°nci haftada baslatilacag: varsayilimigtir.

(Tamamlaninma tarihi: parga eger uretiliyorsa iretiminin bitirilme tarihi, eger
satin alinan bir parga ise siparigin teslim tarihi. Diger bir deyisle parcamn bir sonraki
islem ic¢in hazir olma tarihidir.)
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hafta
A pargasi tamamlanma tarihi 50
Eksi A pargasi temin siiresi - 1
A pargas: sipari§ verme tarihi 49
B pargasi tamamlanma tarihi 49
Eksi B pargasi temin siiresi - 2
B par¢asi siparis verme tarihi 47
C pargas: tamamlianma tarihi 47
Eksi C pargasi temin siiresi - 6
C pargas: siparis verme tarihi 41
D pargas! tamamlanma tarihi 41
Eksi D pargasi temin siiresi - 3
D pargas: siparis verme tarihi 38

4.6- MIPS Uriin Yapisinda Parcalarin Ortak Kullanimi

Bir parcamin (ogul) birden fazla pargada (baba) kullanilmasi, malzeme ihtiyag

planlama sisteminde ihtiyaglarin hesaplanmasim zorlagtiran bir diger etmendir.

Ortak kullantmi olan béyle bir parga i¢in net ihtiyaglarin hesaplanmasinda
oncelikle pargamn kullamldig: tiim pargalar goz oniine alinarak bunlardan kaynaklanan
brit ihtiyaglann toplam: tespit edilir. Bunun yam sira, ortak kullammi olan parca aym



zamanda bir servis pargasi olarak kullamyor da olabilir. Bu durumda%fzzﬁgx_zga;iqin brat’

ihtiyaglar tespit edilirken bagimsiz talep (yedek par¢a olarak pargamin'® bii}jag-'immszgf

taleptir) kosullarinin da hesaplaninaya dahil edilmesi gereklidir. Genellilzi?é }Bmgaigalwum
kullamldig diger pargalar (baba) pargammn bir iist kademesinde ve hepsi aym kademede
bulunurlar. Ihtiyaglann hesaplanmas: kademe kademe ilerleyen bir siireg oldugundan ve
de tim (baba) pargalar aym kademede oldugundan, bu durumda ogul igin briit ihtiyaglar
tek bir asamada hesaplanabilir. Bu hesaplama Tablo 4°de gosterilmektedir.

Tablo 4 Ortak Kullanim: Olan Parcalar Icin Briit Ihtiyaclarin Hesaplanmasi

X Y

A B A C

X igin planlanan siparisler Y i¢in planianan siparigler
Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8
X ig¢in brit 20 10
ithtiyag
Doénem - 1 2 3 4 5 6 7 8
Y i¢cin Brit 15 15
ihtivag
Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8
Yedek parga 12
siparisi

+

Donem 1 2 3 4 5 6 7 8
A i¢in brit 20 25 15 12
ihtivac
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5.MALZEME iHTiYAC PLANLAMA Lo
SISTEMININ ISLEYISi

Bu boliimde malzeme ihtiyag planiama sisteminin isletme siireci incelenecektir.
Bugiin, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin endiistrideki uygulamalan incelendiginde,
birbirinden farklhi 6zellikler, yontemler ve fonksiyonlann s6z konusu oldugu farklh
uygulama yaklagimlannin kullamildifi gorillecektir Hi¢ siiphesiz, kullanici isletmenin
istekleri dogrultusunda, malzeme ihtiyag planlama sisteminin ana yapisi aym kalmakla
beraber, aynintida farklihklar gostermesi son derece dogaldir. Bu durumda, sistemin

yapisal 6zelliklesini ana hatlaryla incelemek yararh olacaktir.

5.1- MIP Girdisi Olarak Envanter Durumu

Envanter durumu bilgileri, herhangi bir envanter biriminin o anki durumunu

tammlayan verileri igerir. Bu bilgiler asagida verilen sorulann cevaplanmasinda

yardimci olurlar:

— Elimizde neler var?
— Neye 1htiyacimiz var?

— Ne yapmahiy1z?

Bilindigi gibi, envanter durumu, asafida verilen klasik envanter kontrolii
denkleminden tespit edilebilir.

A+B-C=X (Monks, 1987, s. 451).

Burada; A, Eldeki miktar
B, Gelecek olan miktar (Siparis edilmig miktar)
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C, Gereken miktar
X, Kullanilabilir miktar
X degerinin pozitif olmasi, gelecekteki ihtiyaclann karsilanabilecegini ifade eder.
Eger X degeri negatif ise, ihtivaglanin tam olarak karsilanamayacagi anlasilir. Klasik
envanter kontroli yaklagiminda X degeri sifira yaklaginca, B degerini artirma yoluna
gidilir. Diger bir deyisle, veni siparisler verilir. Bu yaklasimin ilk bakista “stok
bosalmasi” olaym engelledigi distiniilebilir. Ashinda durum boéyle degildir, ¢inki bu

denklemin yetersiz oldugu Gi¢ ana nokta vardir:

~ Zaman boyutuyla ilgili veriler denkleme dahil edilmemistir.

— B ve C degerlen genellikle 6zet verilerdir.

— Denklem, gelecek ihtiyaglarin karsilanmasi durumunu igermez.

Malzeme ihtiyag planlama sisteminde, s6z konusu denklemin yetersizlikleri
duzeltilerek yeni bir envanter durumu denklemi elde edilmis ve bu verilerin zaman

icinde takip edilmesi saglanmistir. Yeni denklem soyledir:

A+B+D-C=X
Burada;
A BC yukandaki formul ile ayn1,
D, gelecek siparisler igin aynilmis miktardir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde, bir birimin pozisyonunu tanimlayan,

envanter durumu elemanlan sunlardir:

Eldeki miktar

Siparis edilmis miktar
Briit ihtiyag miktarlan
Net ihtiyag miktarlan

Planlanan siparis miktarlan



Envanter durumu verileri iki ana kategoride incelenebilir:

— Envanter verileri

— Intiyag verileri

Envanter verileri envanter birimlerinin eldeki miktarlan ile siparis edilmig
miktarlari ve onlarin zamanlamasini igerir. Bu veriler sisteme rapor edilirler. Bagka bir

deyisle, bu veriler sistemin girdileridir.

Ihtiyag verileri, briit ihtiyaglar, net ihtiyaglar ve planlanan siparislerin miktar ve
zamanlamasin i¢erir. Bu veriler sistem tarafindan hesaplanirlar, dolayisiyla sistemin

¢iktilarim olustururlar.

5.2- MiP’te Kullamlabilecek Zamanlama Y éntemleri

Envanter planlama ve f(retim c¢izelgeleme yontemlerinin otomasyonu
agamasinda, zamanin siirekli akisini, uygun elemanlara bélen bir takvimin olusturulmasi
onemli bir konudur. Bu bolumde, planlama amaciyla kullamlabilecek takvimlerin

hazirlanmasi incelenecektir.

Atolye takvimlerinin hazirlanmasinda kullamlan ortak yaklagim, haftalann
ve/veya giinlerin sirayla numaralandinlmalandir. Tablo 5°de hafta-numarali bir takvim

ornegi verilmigtir.

Burada bir y1l dort-haftalik “aylara” bolinmiistir ve her “dort-haftalik™ siire bir
“donem” olarak tamimlanmigtir. Bunun yam sira, sadece g¢alisma giinlerinin (hafta
sonlan, tatiller vb. ¢ikanlmis olarak) numaralandinlmasiyla elde edilen takvimler de
vardir (Bkz. Tablo 6).



Atolye takvimleri, ¢izelgeleme aritmetigini kolaylagtirmak ve zaman i(;indeki

belirli noktalari tespit edebilmek amaciyla kullamilirlar. Malzeme ihtiyac; - planlama »,zf

hazirlanurlar.
Tablo 5 Hafta Numarah Takvim Ornegi

Doénem | Hafta P tesi Sali Cars. Pers. Cuma Cumar. | Pazar Ay

93 1 2 3 4 5 6 7

94 8 9 10 11 12 13 14 OCAK
24 95 15 16 17 18 19 20 21

96 22 23 24 25 26 27 28

97 29 30 31 SR T2 =L e

98 s gL 7 : ‘9 1 SUBAT
25 99 13 '

OO 3

01 O

Not: Taral alan “bir donem = 4 haﬂa”&\r‘

Tablo 6 Giin Numarah Takvim Ornegi

AY Pazartesi Sali Cargamba | Persembe | Cuma Cumartesi | Pazar

1 989 |2 990 |3 991 | 4 992 |5 993 | 6 7
Mayis | 8 994 |9 995 | 10 [ 996 | 11 997 |12 {998 | 13 14

15 {999 {16 [000 ;17 001 |i8 002 |19 20 21

22 | 003 |23 004 [ 24 005 | 25 006 | 26 | 007 | 27 29
Not: 19 Mayis resmi tatili ve hafta sonlan ¢ahiyma ginterine dahil edilmemisgtir.

Briit ve net ihtiyaclar bir evvelki bolimde kisaca incelenmisti. Bu boélimde,

malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ana kavramlan olan briit ve net ihtiyaglar daha

aynintili olarak incelenecektir.
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5.3- MIP Sistemi Girdilerinden Briit ihtiyaclar veya Ana

Uretim Planindan Briit ihtiyaclarm Belirlenmesi .-

Malzeme ihtiyag planlama sistemi ortaminda, briit ihtiyaglar, son iriin veya ana
iiretim plam dizeyindeki talebi degil de, envanter birimi diizeyindeki talebe esitlir
(Meredith, 1992, s. 459-473).

Herhangi bir envanter birimi igin briit ihtiyag, son triinde kullamlacak toplam

miktara egit olmayabilir. Bunu bir 6rnekle agiklayabiliriz:

PC 6megini ele aldiginuzda; donem sonunda 100 adet PC tiretmek igin 100 adet
D pargasina (her PC’de 1 adet D pargasi kullamlmaktadir) ihtiyag oldugu soéylenebilir.
Aslinda durum boyle degildir. Ornekte D pargasi igin brit ihtiyag 76 olarak
hesaplanmigtir. D pargasimin istindeki kademelerde (SIM, RAM ve motherboard)
envanter olmasaydi, o zaman D pargas: igin brit ihtiya¢ 100 olacakti. Goruldiigu gibi,

briit ihtiyaglann envanter birimleri diizeyinde tespit edilmelen sarttir.
Herhangi bir envanter birimi i¢in g¢oklu talep kaynaklan sz konusu oldugunda

(birden fazla pargada “baba” kullaniliyorsa) briit ihtiyaglar tiim kaynaklar g6z oniine
alinarak hesaplanir ve bunlann toplamu tespit edilir (Bkz. Tablo 7).

Tablo 7 Briit Ihtiyaclar Cizelgesi

) Doénem
Brit 1 2 3 4 5 6 7 8 | Toplam

Ihtitaclar 20 25 15 12 7

e
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Net Ihtiyaclar

Tablo 7°de verilen par¢a igin envanter durumu verileri asagidadir:

Eldeki miktar 23
Siparis edilmis miktar 30
Siparis teslim tarihi (dénem) 3

Tum verler Tablo 8 de 6zetlenmistir.

Tablo 8 Net ihtiyaclarin Hesaplanmasindan Once Envanter Durumu Verileri

Dénem

Brot
Ihtivaglar

Beklenen
Siparisler

30 30

Eideki
Miktar

Net ihtiyaglann hesaplanina yontemi oldukga basittir:
Net Ihtiyaglar = Briit Ihtiyaclar - Berlenen Siparisler - Eldeki Miktar

Zaman boyutu gézoniine alindiginda net ihtiyaclar her donem i¢in hesaplanir ve

elde kalan envanterler bir sonraki déneme taginir. Bu hesaplama Tablo 9°da verilmistir.

Tablo 9 Net Ihtiyaclarin Hesaplanmas:

Dénem Briit Ihtiyaglar Beklenen Eldeki Sonug Net
Siparisler Miktar Ihtiyaclar

1 0 0 -23 -23 0
2 20 0 -23 -23 0
3 0 -30 -3 -33 0
4 25 0 -33 -8 0
5 0 0 -8 -8 0
6 15 0 -8 7 7
7 12 0 0 12 12
8 0 0 0 0 0

Toplam 72 -30 19
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Tablo 9°daki hesaplamamn saglamasi asagida verilmigtir:

Toplam Net ihtiyaclar = Toplam Briit Ihtiyaglar
- Beklenen Siparisler Toplami
- Eldeki Miktar
19 = 72 - 30 - 23

Bu hesaplama, sematik olarak Tablo 10°da donemler bazinda verilmigtir.

Net ihtiyaclan hesaplamanm bir diger yéntemi daha vardir. Bu donemde, “eldeki
miktar” degeri, donemler boyunca takip edilir ve bu deger negatif oldugunda ilk net

ihtiyag belirlenmis olur.

Tablo 10 Net Ihtiyaclarin Hesaplanmasindan Sonra Dénemler itibariyle Envanter
Durumu

Donem 1 2 3 4 5 6 7 8 Toplam

Brin 20 25 15 12 72
Thtivaclar

Beklenen . 30 30
Siparisler

Eldeki
Miktar | 23

Net 7 12 19
Thtivaglar

“Eldeki miktar-net ihtiyaglan” hesaplanmasinin ana mantigi asagida

Ozetlenmistir:
A+B-C=D
Burada,

A Donem Sonunda Elde Bulunan Miktar,
B Bir Sonraki Dénemde Gelmesi Beklenen Siparis,




C Bir Sonraki Dénem igin Brit Thtiyaclar,
D Bir Sonraki Dénem Sonunda Elde Bulunacak Mlkta%'«

Bu yontemde, “negatif eldeki miktar1” degerinin net ihtiyaca esit oldugu kabul

edilmistir. Bu hesaplama yontemi Tablo 11°de 6zetlenmistir.

Tablo 11 Net ihtiyaclarin Alternatif Yontemle Hesaplanmasi

Doénem Donem Basinda Beklenen Briit Dénem Sonunda
Eldeki Miktar Siparigler Ihtiyaglar Eldeki miktar

1 23 0 0 23(%)

2 23(%) 0 20 3

3 3 30 0 33

4 33 0 -25 8

5 8 0 o 8

6 8 0 -15 -7

7 -7 0 -12 -19

8. -19 0 0 -19

(*) 1. Dénemin sonunda eldeki miktar 2. Dénemin baginda eldeki miktara esittir.

Tablo 11°de de gorildiigii gibi, “eldeki miktar” degeri 6’inc1 donemde negatif bir
degere dismistir. Bu durumda net ihtiyaglar s6yle hesaplamir (“eldeki miktar >0~
oldugu durumlar igin net ihtiyaclar sifirdir.):

Doénem 6 : net ihtiyag = 7
Dénem 7 : net ihtiyag = 19-7=12
Donem 8 : netihtiyag = 19-19=0

(Negatif eldeki miktar degerleri birikimli olarak kaydedildigi i¢in, iki negatif
donem arasindaki farkin hesaplanmasi gerekir.) Bu hesaplama Tablo 12°de sematik
olarak gosterilmigtir:
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Tablo 12 Net fhtiyaclarin Alternatif Yontemle Gosterilmesi

Dinem I 2 3 4 5 6 7 8- |'Toplam

Brut 20 25 15 12 ST
Ihtiyaglar

Beklenen 30 30
Sipangler

Eldeki | 23 23 3 33 8 8 -7 -19 -19 -19
Miktar

Net 7 12 19
Thtivaglar

5.4- MIP Sisteminde Bilinmesi Gereken Diger Bir
Parametre Olan Giivenlik Stoklar:

Envanter birimleri bazinda giivenlik stoku kullamlmasi, net ihtiyaglarin
hesaplanmasim etkileyen bir etmendir. Bu durumda, gavenlik stoku miktan ya “eldeki
miktar” degerinden disiiliir ya da hesaplanan briit ihtiyaglar degerine ilave edilir.

Tablo 12°de verilen ornek envanter birimi igin 2 adetlik givenlik stoku
kullamidigini varsayalim. Bu durumda net ihtiyaglar Tablo 13’te gosterildifi sekilde
hesaplanacaktir.

Envanter birimleri diizeyinde giivenlik stoku planlamasi, malzeme ihtiyag

planlama sisteminde, ihtiyaglarin oldugundan fazla gosterilmesine yol agar ki bu da

istenmeyen bir durumdur.

Tablo 13 Giivenlik Stokunu Gézoniine Alarak Net ihtiyaclarin Hesaplanmasi.

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 Toplam
Brat 20 25 15 12 72
Ihtivaclar

Beklenen 30 30
Stparisler

Eldeld | 23 23 3 33 8 8 -7 -19 -19 -19
Miktar

Net 9 12 21
Ihtivaclar

(Giivenlik stogu = 2)
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Birimler diizeyinde giivenlik stoklan “stok doldurulmasi™ ya da kl'as_i}( envanter
kontroli kuraminin bir parcasidir. Bu nedenle malzeme ihtiya¢ planlama sistémi M
igerisinde boyle bir uygulamamn yeri olmadi: rahathikla soylenebilir. Bilindigi gibi
giuvenlik stoklannmun amaci, talepteki dalgalanmalart ya da tahmin hatalanim
karsilayabilmektir. Ancak malzeme ihtiyag planlama sisteminde, envanter birimleri
bazinda talep tahmini yapilmasi s6z konusu degildir. Verilen ana iiretim plamna gére
binimleri talebinin kesin ve sabit oldugu kabul edilmistir. Bu durumda, s6z konusu
olabilecek belirsizlikler, sisteme, sadece ana tiretim plam diizeyinde dahil edilebilirler.
Diger bir deyisle, sadece son uriinler diizeyinde giivenlik stoklan s6z konusu olabilir.
Malzeme ihtiyag planlama sistemi ana #retim plamni, detayh birim ihtiyaglanna
¢evirdigi igin, birimler dizeyinde giivenlik stoku belirlenmesi, ¢ift hesaplamaya, diger
bir deyisle tekrara yol agacaktir.

Net Ihtiyaclarm Karsilanmasi

Herhangi bir envanter birimi i¢in net ihtiyaclanin miktarlari ve zamanlan,
yetersiz kargilanma durumundan ortaya gikabilecek muhtemel sikintilan belirleyen
Ogeler olarak disiniilebilir. (Burada sikinti, herhangi bir envanter biriminden istendigi
zaman yeteri kadar bulunamamas: anlaminda kullamlmistir.) Malzeme ihtiyag planlama
sistemi, planlama donemi siiresince s6z konusu olabilecek sikintilari énceden tespit

ederek, bunlarin bir sorun yaratmadan giderilmesini amagclar.

Malzeme sikintisi veya yoklugu yasamamak i¢in emniyet stogu tutulabildigi gibi,

emniyet temin sirest de kullanilabilir.
Tahmini Temin Siiresi = Temin siiresi + (k x Tahmini Standart Hata)
Burada kotiimser bir yaklagim uygunaldifinda k’nin degeri iki, ti¢ veya daha

biyik bir tamsay: secilebilir. Malzeme yoklugu yasamamanin bir diger karar unsuruda

malzeme yoklugunun maliyetinin stok tutma maliyetine oram ile belirlenebilir.



Biitiin bu ‘degiskenlerin degerlerinin belirlenmesinde, temin su*neflenndekl ve
taleplerdeki degiskenlik seviyeleri etkin olmaktadir. Temin siresi deglsléénhglmn az,,»
talep degiskenliginin ¢ok fazla oldugu ortamlarda en iyi ¢6ziim emniyet stoku tutmakt:r.
Hem talep degiskenliginin hem de temin siresi degiskenliinin ¢ok fazla oldugu
ortamlarda en iyi ¢oziim emniyet temin siresi formilinti kullanmaktir. Malzeme
yoklugunun maliyetinin stok tutma maliyetine oram diisiik seviyelerde ise yine emniyet
stoku tutmak iyi bir ¢oziimdiir (Molinder, International Journal of Production Research,
Vol. 35, No. 4, 1997, s. 983-994).

Malzeme sikintis1 veya yoklugu yasamamanin bir diger yolu da ana fretim
planinda tedbir olarak bir tamponlama politikasimda planlama igerisinde goz Oniine
almaktir (Lagodimos, European Journal of Operational Research, No. 68, 1993, s. 49-
68).

5.5- Net Ihtiyaclarin Karsilanmasi

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde net ihtiyaglar planianan sipansler
tarafindan karsilanir. Net ihtiyaci pozitif olan her envanter birimi i¢in planlama donem
sitresince bir veya birden fazla planlanan siparis agihir. Ik siparig agilma zamani, net
ihtiyacin zamam tarafindan belirlenir ve siparis miktari en azindan net ihtiyaca esit
olacak gekilde hesaplamr. Eger siparis miktan net ihtiyagtan daha fazlaysa ikinci
siparigin agilma zamani etkilenecektir. Siparis miktartan, bir veya birden fazla net
ihtiyaci karsilayacak sekilde planlanabilir.

'Siparislerin dogru olarak planlanmas: igin asagida belirtilen parametrelerin

sistem tarafindan belirlenmesi gerekir.

1) Istenilen siparis tamamlanma veya teslim tarihi
2) Siparis verme zamani
3) Siparis miktan
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3.6- Siparis Zamaninin Belirlenmesinde Temin Siirelefi

Bilindigi gibi, siparis verme zamam, temin sirelerine gore belirlenir. Siparig
verme zamani, siparis tamamlanma veya teslim tarihinden (atolye takvimi tarihi) temin
siresinin (atolye takvimi birimleri cinsinden ifade edilmis olarak) c¢ikanlmasiyla
hesaplanir (Krajewski et al, 1993, s. 653-654). Ornegin;

a) hafta

Siparis tamamlanma 6

Temin siiresi -4

Siparis verme 2 (hafta)
b) gun

Siparis tamamlanma 328

Temin siiresi -20

Siparis verme 308 (gin)

Burada 6nemli bir nokta da, “temin siresi” teriminin dretim ortaminda, {iretim

zamani anlaminda kullamlmasidir.

Tablo 13’de verilen 6mek problemi ele aldifinuzda ilk net ihtiyacin 6’nci
donemde ortaya ¢iktigyh gorillecektir. Bu agamada yeni bir sorun ortaya ¢ikacaktir: Bu
ihtiyaci karsilayacak olan siparisin teslim tarihi 5’inci donem mi, yoksa 6’nci donem mi
olmahdir? Bu sorun asagida belirtilen, net ihtiyag zamanlamasi kurali tarafindan

¢cOzilir:

— Net ihtiya¢c donem basinda ortaya ¢ikacaktir.
— Net ihtiyag¢ donem ortasinda ortaya gikacaktir.
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Birinci durumda, sipari§ teslim (veya tamamlanma) tarihi 5’inci dénem. ikinci

durumda ise 6’nc1 dénem olacaktir. Bilindigi gibi, siparis teslim tarihi, sipars verilme

tarihini de belirleyen bir parametredir. Bu nedenle, her malzeme ihtiyag planlama

sistemi, yukarida belirtilen kurallardan kendi kosullarina en uygun olamim segip
kullanmak zorundadir.

Bu ornekte, temin siiresinin 4 hafta olarak verildigini varsayalim. Kullamlan net

ihtiya¢ kuralina gore siparisin 1’inci veya 2’nci donemde verilmesi gerekmektedir.

“Planlanan siparis” verildiginde, acik siparis olacaktir ve artik kayitlarda “beklenen

siparisler” swasinda gosterilecektir. Siparis verilme tarihini belirleyen kural, aym:

zamanda beklenen siparis zamanim da belirleyecektir. Tablo 14°de, bu iki kurala gére

yapilan hesaplamalar gematik olarak gosterilmistir.

Tablo 14 Siparis Aciima Zamanlarimin Planlanmasinda Alternatif Yaklasimiar

Donem 1 2 3 4 6 7 8 Toplam
Brit 20 25 15 12 72
Ihtivaglar
Beklenen 30 30
Siparisier
Eldeki | 23 23 3 33 8 -7 -19 -19 -19
Miktar
Agilan 19 19
Siparigler
(Temin siiresi 4 hafta) ~— ——
A- Siparig 2. Dénemde agilmustir

Agilan 19 19
Siparigler

—

—

B- Siparis 1. Donemde agiimistir

Bu 6mekte kullanilan dort haftalik temin siiresi, siparisin verilmesi ile siparigin

tamamlanmasi arasinda gegen siireyi belirler.

Bu asamada, temin siresini belirleyen etmenleri siralamak yararli olacaktir:

— Kuyruk zamamn: (islenmek i¢in bekleme zamani)

~ Islem zamani (makine zamani, imalat, montaj vb.)




— Hazirlik zamam (tezgih hazirlama zamani)

— Bekleme zamam (ulagim igin)

Kontrol zamani (kalite, miktar vb. agilardan)
— Hareket zamani

— Diger elemanlar

5.7- Ihtiyaclarin Her Kademede Belirlenmesi

Malzeme ihtiyag planlamasi sirecinin temeli, baba-ogul parca kayitlan
arasindaki iliskidir. Uriin yapisimn degisik kademelerindeki parcalar arasinda tek bir
mantiksal iligki s6z konusudur ve bu iligki, baba kademesindeki “agilan siparigler” satin
ile ogul kademesindeki “briit ihtiyaglar” satin arasindadir. Bu iki paremetre, zaman
i¢inde ayni noktaya diiserler giinkii ogul kademesindeki par¢anin, baba kademesindeki

parganin dretimine baglandif1 zaman hazir olmasi gerekmektedir.

Malzeme ihtiyag planlamasi siireci, diger bir deyisle ihtiyaclarin ana iretim
plamindan detayh birimler bazinda belirlenmesi, envanter kayitlar arasindaki mantiksal
iligki tarafindan strdiriliir. ihtiyaclarin kademeler bazinda belirlenmesi ve belirlenen
her ihtiyacin bir sonraki kademeyi harekete gegirmesi, zincirleme bir tepki olarak
diiginiilebilir. Bu tepki, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde “patlama” (explosion)
olarak tammlanir. Ust kademelerdeki parcalar igin belirlenen net ihtiyaclar, planlanan
siparisler tarafindan karsilamir. Buna bagh olarak agilan sipariglerin zaman ve miktar, alt
kademelerdeki parcalar igin briit ihtiyaglann zaman ve miktanim belirler. Bu siirece,
satin alinan pargalara ulagilincaya kadar devam edilir ve bu noktada patlama olarak tepki
son bulur. Thtiyag planlamas: siireci ise, malzeme listesinin biitiin dallarinda satin ahnan
parcalara (yan mamul veya hammadde) ulagildifinda sona erer. Tablo 15°de, degisik

kademelerdeki pargalar igin ihtiyaglarin belirlenmesi sematik olarak gosterilmistir.



A pargcasi, Kademe 1

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Brat 10 15 10 20 5 10 15
Ihtivaglar

Beklenen 14

Siparisler

Eldeki 12 2 2 9 | 29 | 34 | 34 | 44 | -59
Miktar

Agilan 20 10 15

Siparigler

B pargasi, Kademe 2

Donem 1

Brut
Thtivaglar

4| of v
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ksl | w
4._
‘.....

O
N
(=)

Beklenen
Siparigler

Eldeki 2R 28 19 -1 -6 -6 -16 -31 -31 -31
Miktar

Agcilan 1
Siparisler

C pargast, Kademe*

Donem 1

)
N
W
(=N
~]
00
No)

Brat 1
Ihtivaglar

Beklenen
Siparisler

E1§eki 8 7 2 2 -8 =23 -23 -23 -23 -23
Miktar

Agilan 8 15
Siparisler

Patlama siirecinde kullanilan standart yontem, bir kademedeki tim parcalar igin
ihtiyaglar ve agilan siparigleri belirledikten sonra bir sonraki kademeye gegmek
seklindedir. Bu yontem, “kademe-kademe isleme” olarak bilinir. Bu yaklagim Sekil
10’da sematik olarak gésterilmistir.

Bu agsamada, malzeme ihtiyag planiama sisteminde, ana wretim plami verilerin
nasil degerlendirildigini incelemek yararli olacaktir. Omegin ana planda, A triiniinden
(son iirinden) birinci donemde 100 adet gerektigi belirtilmis olsun. Malzeme ihtiyag
planilama sistemi, bu veriyi asagida belirtilen sekillerde degerlendirebilir:
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Sekil 10 Kademe-Kademe isleme Siireci

1) Eger ana plan brit ihtiyaglar cinsiden yazilmigsa bu veri, s6z konusu son
trintin kayitlanndaki brit ihtiyaglar gizelgesine alinacak, bundan sonra standart
yontem uygulanacaktir. Bu yaklagimda ana plan, bir diretim plamndan*ziyade bir
ihtiya¢ plam seklinde dasiindlebilir. Bu ise ilerde dogurabilecegi kangikliklar
yuziinden (yonetimin ana plam bir tretim plani olarak, malzeme ihtiya¢ planlama
sisteminin ise ihtiya¢ plami olarak degerlendirilmesi hali) pek istenmeyen bir
durumdur.

2) Ikinci yaklagimda, ana plan, bir firetim ihtiyaglan plam olarak degerlendirilir
Diger hir deyisle, son iiriin igin eldeki miktar degerleri goz 6niine alinarak talebin
hesaplandif: varsayilir.

3) Ugiinci yaklagimda ise, ana iiretim plani, planlanan siparisler gizelgesi olarak
degerlendirilir. Bu durumda, plamin son iriinleri degil de, bumlann bilesen
pargalarimi {retecegi kabul edilir. Son iriinlerin montaj ¢izelgesi, malzeme

ihtiyag planlama sisteminin disinda hazirlanir.

Bu ii¢ yaklasgimdan birinin segimine, iglemenin kosullan ve iiretilen son iiriinlerin

ozellikleri degerlendilerek karar verilir.




3.8- Darbogazlarin G6zoniine Alinmasi

Imalat firmalarinda her zaman gok banth tiretim yapilammaktadir. Baz:1 at6lyeler
tek bir Uretim bandina sahiptirier veya baz: trimler tek bir iiretim bandindan ¢ikabilir.
Planlama yapilirken her bir tretim merkezi ve/veya bandi igin minimum operasyon
maliyetinin segilmesi toplamdaki iretim maliyetini de azaltacaktir. Bazi makinalara
fazla yiiklenilmesi darbogazlarn olugmasina (beklemelere) sebep olabilir. Bir safhadaki
gecikme ondan sonrakilerin ya tretim bandinda ya da stoklarda beklemesine sebep
olacagindan iiriiniin stok maliyeti artms olacaktir. Uriinim dretim asamasi
tamamlanmamis oldugu i¢in alternatif maliyeti artmis olacaktir. Enflasyonist ortamlarda
gelecekteki fivatlar artacaktir. Kullanilamayan is giicii ve diger iretim kaynaklan da
bagka maliyetlerdir. Fakat durum c¢6ziimsiz degildir. Bu problemin ¢6ziimii igin
aragtirmacilar magaza planlama algoritmalan gelistirmiglerdir (Amar et al, International
Journal of Production Research, Vol. 35, No .4, 1997, s. 1011-1030). Planlamacilar bu
konudaki matematiksel ve sezgisel yontemleri kullanarak darbogaz probleminin

ustesinden gelebilirler.

5.9- Tamir ve Bakim Islemlerinin Malzeme Ihtiyac
Planina Dahil Edilmesi

Imalat esnasinda, tretim asamalarimin her hangi bir seviyesinde kullamlan
makina, arag ve techizatlann anzalanmasi veya Omiirlerini doldurmalan dolayisiyla
kullamm disi kalmalan olagan bir durumdur. Boylesi durumlarda bakim ve yenileme
islemleri yapilan planlan ve yapilan planlama iglemlerini aksatmamasi gerekmektedir.
Aksattig: taktirde planlanmis mal teslimatlan gecikebilecegi gibi tiretim safhasinda olan
diger siparisler o safhaya geldiginde bekletilmek ve dolayisiyla geciktirilmek
durumunda kalinacaktir.



Bu ve benzeri aksakbkiarin yasanmamas: igin planlayicilar bu tur “bakim

iglerinini de planlama kapsamina almahdirlar. Dahil etme isi, bakim islemleﬁ'm_d’e‘ bir -

bagimli maddeymis gibi gostemek suretiyle vapilir. Bu bakim islemleri planiania” =

acisindan iki tarladir :

- Diizenli bakim islemlerinin MIP sistemine énceden dahil edilmesi

- Acil bakim islemlerinin MIP sistemine dnceden dahil edilmesi

Bakim islemelerinin de planlamaya dahil edilmesi ile iiretici firma kaynaklanm
daha etkin kullanabilecek ve daha etkin bir planlama yapabilecektir. Kapasite
kullanimim da daha iyi bir diizeyde tutabilecektir.

Diizenli bakim islemlerinin MIP sistemine dahil edilmesi sonucu iiretim
potansiyelinden daha fazla yararlamilmis olur ve bakim iglemleri firma agisindan planh

ve resmi hale gelmis olur.

Acil bakim iglemlerinin MIP sistemine dahil edilmesi sonucunda ise, firma daha
bilingli planlama yapabilecek ve iiretim ve bakim igin verilen kararlari daha etkin bir
sekilde kontrol edebilecektir. Ayrica, bakim ve tamirat i¢in 6n bilgiler edinilecegi gibi,
stok seviyeleri, Grinlerin teslim tarihleri ve bakim departmanindaki personel seviyesi
hakkindaki kararlar i¢in de temel olusturabilir (Rishel et al, International Journal of
Production Research, Vol. 34, No. 2, 1996, s. 421-446).
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5.10-MiP SISTEMININ KULLANILMASI

Ik malzeme ihtiyag planlamas: sistemleri, eski envanter kontrol sistemlerinin
yerine kullamimiglardir. Bu agamada malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ana ¢iktisi,
siparis planlamasi seklinde olmustur. Ancak malzeme ihtiyag planlama sistemleri
gelistikce ve kullanicilann sistemin kullamilmas: hakkindaki deneyimlen arttikga, bu
sistemin sadece bir envanter kontrol sistemi olmadif ortaya ¢ikmigtir. Bugiin ufak ilave
programlarla, malzeme ihtiyag planlama sistemi birgok fonksiyonel alanda faydal
ciktilar ireten, boylece geleneksel envanter kontroliniin simirlan digina ¢ikan etkin bir

planlama sistemi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Iyi tasarlanms ve kurulmus bir malzeme ihtiyag planlama sistemi, {i¢ ayn

diizeyde faaliyet gosterir:

1) Envanterleri planlar ve kontrol eder,
2) Agilan siparis onceliklerini planlar,
3) Kapasite ihtiyac planlamasi sisteminin girdilerini saglar

Bunlar, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ana fonksiyonlandir. Bunun yam

sira istege baglh olarak, sistem, bagka alanlarda da istenilen ¢iktilan tretebilir.

5.11-MIP Sistemi Ciktilarmin Kullaniimasi

Malzeme ihtiyag planlama sisteminin ¢iktilan, alti ana fonksiyonel kategoride
incelenebilir. Bunlar agagida verilmistir:

1) Envanter siparis faaliyeti i¢in ¢iktilar,
2) Siparis onceliklerinin yeniden planiamast igin gerekli ¢iktilar,

3) Oncelik biitimlaiginiin korunmas: igin gerekli giktilar,



4) Kapasite ihtiyag planlamasi i¢in gerekli giktilar,

5) Performans kontroliine yardimci olan ¢iktilar,

6) Sistem igindeki hatalan, tutarsizliklan vb. diizensizlikleri rapor eden ¢iktilar.

Envanter siparis faaliyeti icin qiktilar: Bu cikti sistemi, genelde planlanan
siparis verilerine dayamir. Malzeme ihtiyag planlama sistemi zaman boyutundaki
envanter kayitlanmi tarayarak verilmesi gereken (zamam gelen) siparisleri belirler.
Bunun yam sira, malzeme ihtiya¢ planlama sistemindeki difer envanter kontrol

faaliyetler, siparis miktarlarinin artinlmasi, azaltilmasi ve iptal edilmesi seklindedir.

Siparis onceliklerinin yeniden planlanmasi icin gerekli ciktilar: Malzeme
ihtiya¢ planlama sistemi, net ihtiyaglann zamanlan tarafindan belirlenen gergek ihtiyag
zamanlan ile agilan siparislenn teslim tarihlerim karsilagtirarak, olabilecek sapma ve
gecikmeleri Onceden haber verir. Bu giktilanin hazirlanmasinda malzeme ihtiyag
planlama sistemi, etkilenen birimlerin hangi dogrultuda ve ne kadarlik bir siire icin
yeniden ¢izelgelenecegini kesin olarak belirtir. Standart uygulamada, siparis teslim
tarihlerini sistem kendisi degistirmez, sadece planlamaciya yeniden ¢izelgeleme igin
gerekli uyanvi verir.

Oncelik biitiinliigiiniin korunmasi icin gerekli ciktilar: Malzeme ihtiyag
planlama sistemi siparis onceliklerini gergeke¢i bir sekilde korumak ve birimlerin
envanter durumlan ile ilgili sorunlan ana iretim plam ile iligkilendirmek zorundadir.
Onceliklerin gergekci olmas igin, ana tretim planimn iiretimin gergeklerini yansitmasi
gereklidir. Baska bir deyisle, ana dretim plani, kapasite, malzeme ve temin siresi

agisindan kargilanmasi imkansiz olan son iriin ihtiyaglanni igermemelidir.

Baz: firmalar sadece zamaninda teslimi garanti olan musteri siparislerinin kabul
edilmesini saglayacak bir rapor sistemi kullamrlar. Bu tip raporlar, parga-malzeme
yeterlilifi ve temin siresi uygunlugunun malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tarafindan

tespiti ile tretilirler.

CLL g,
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Kapasite ihtiya¢ planlamas: icin gerekli ¢iktilar: Bu tip ¢iktilar, agiimis ve

planlanan atélye siparislerinin teslim tarihleri ve miktarlanm esas olarak alirlar: Bu

veriler, kapasite ihtiya¢ planlama sistemi i¢in girdi tabamimi olustururlar. Malzeme
ihtiya¢ planlama sistemi, vik durumu raporunun tam, gegerli ve zamamnda o6nlem

alacak kadar gelecege vonelik bir sekilde hazirlanmasini saglar.

Performans kontroliine yardimci olan ciktilar: Bu tip raporlar, malzeme
ihtiya¢ planlama sisteminin yan ¢iktilar: olup, yonetimin, envanter planlayicilan, alicilar

ve saticilann performansim denetlemesini saglarlar.

Sistem icindeki hatalar, tutarsizhklari vb. diizensizlikleri rapor eden
ciktilar: Bu raporlar, aym1 zamanda istisna raporlan olarak da bilinirler ve asagida
belirtilen durumlarda tretilirler

— Briit ihtiyag tarihinin planlama dénemi digina ¢ikmas:.

— Agqilan siparis teslim tarihinin planlama dénemi disina ¢ikmasi.

— Briit ihtiyag miktaninin (basamak sayisi ag¢isindan) bu girdi icin aynlan
bilgisayar alammni gegmesi.

— Agilan siparig miktarinin (basamak sayist agisindan) bu girdi igin aynlan
bilgisayar alamin1 ge¢mesi.

— Net ihtiya¢ miktannin (basamak sayisi agisindan) bu girdi i¢in aynlan
bilgisayar alamn1 gegmesi.

- Planlanan siparis miktarinin (basamak sayis1 agisindan) bu girdi igin ayrilan
bilgisayar alanim1 gegmesi.

— Gegmis doneme ait briit ihtiyaglann simdiki donem ihtiyaglanna dahil edilmis

olmasi.

Bu ve bunlara benzer uyan mesajlari, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi igindeki

kontrol mekanizmalari tarafindan tiretilirler.
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5.12-Envanter Planlama ve Kontrol Sistemi Olarak MiP

Malzeme ihtiyag planlama sistemleri asagida belirtilen ana sorulann
cevaplandinilmasinda yaygin olarak kullaniimaktadiriar:

1) Ne siparis edilecek?
2) Ne kadar siparis edilecek?
3) Ne zaman siparis edilecek?

4) Teslimat ne zaman olacak?

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, ayn1 zamanda, envanter yonetimi ile ilgili
bazi ilave bilgiler de iretebilir. Bunlar arasinda, gelecek donemlerdeki envanter
yatinmlan icin tahminler ve stoktaki eskimis veya kullamilmayan birimlerin dokimi

onemli yer tutarlar.

Sistem uygulamasimn tam ve dogru bir sekilde yapildif: ve kiitiikk verilerinin
butinlagi korundugu takdirde, malzeme ihtiyag planlama sistemi, verilen ana uretim
plam gercevesinde daha dogru ve tutarh g¢iktilar tretecektir. Sistemin envanter kontrol
giktilanmin  gincelligi, sistem kullamcisinin belirledigi yeniden planlama stirecinin

sikligina baghdur.
5.12.1- Oncelik Planlama Sistemi Olarak MiP

Isletme dizeyinde oncelik planlamast ve is onceliklerinin denetimi, agilan
sipariglerin teslim tarihlerine gore yapilir. Sipariglerin teslim tarihleri, s6z konusu
siparislerin nisbi 6nceliklerini belirler (Monks, 1987, s. 756). Bir atélye siparisi, siparisin
tamamlanmas: igin gereken bir seri operasyonlarin tamamlanmasim gerektirir. Bu
nedenle siparis 6ncelii ile operasyon onceligi arasindaki fark kesinlikle belirlenmelidir.
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Atolye cizelgeleme, vikleme, atama gibi yontemlerin uygulanmasmda,
operasyon Ocelikleri kullamlir. Bu onceliklerin dogru olmalan, siparis 6ncelikleri ile
uyumlu olmalanna baglidir. Her malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, siparis, 6nceliklerini
belirleyici ve bu oncelikleri siirekli giincel bir gekilde koruyucu bir mekanizmaya

sahiptir.

5.12.2- f)nceliklerin Gegerliligi ve Biitiinliigiiniin Korunmasi
Ac¢isindan MIP

Kavramsal olarak bir malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, teslim tarihi ile istenilen
tarihi gaklsunnayl amaglar. Teslim tarihi, “siparigle ilgili olarak belirlenen tarih™ olarak
tamimlanir. Baska bir deyisle, siparisi veren kisinin siparisin tamamlanmasi igin
belirledigi tarih, teslim tarihidir. istenilen tarih ise, siparigin kullammi igin gerektigi
tarihtir. Genelde bu iki tarih aym olmayabilir. Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi,
siparigin verilme asamasinda bu iki tarihin c¢akismasim saglar ve daha sonraki
gelismeleri denetleyerek s6z konusu olabilecek sapmalan diazeltmek amaciyla envanter
planlayicilarini uyanr, istenilen tarihin sapma yoniine goére siparisi hizlandinr veya

yavagslatir.

Oncelik gecerliliginin korunmasi, bagka bir deyisle, teslim tarihi ile istenilen
tarihin c¢akigmasi, mekanik bir olgudur ve oncelik bitinligia olarak tammlanan
durumdan tamamen farklidir.

Bilindigi gibi, malzeme ihtiyag planlama sisteminin sonuglan, ana iretim
plammn verileri o¢iisinde dogrudur. Bu nedenle, eger plan uretim gergeklerini
yansitmiyorsa, bu sistem tarafindan bu plandan iretilecek siparis oncelikleri, mekanik
olarak gegerli, ancak gercekei olmayacaklardir. Oncelik planlama sisteminin bagarisi ise,
onceliklerin hem gegerliligi hem de bitiinligi ile yakindan ilgilidir.
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5.12.3- Bagmh Oncelik Bulunan Envanterler I¢in MIP -

Onceliklerin bitiinliigii ana #retim plamndan g¢ikanhir ve bu bitiinligin
olusturulmas: iki yoldan saglanir. Ana uretim plam, belirtilen zamanda gercekten
istenmeyen ya da parga ve/veya malzeme eksikliginden dolay1 tamamlanamayacak son
iiriin ihtiyaglarini igerebilir. Bagimli 6ncelik kavramu s6z konusu oldugunda, bunun
etkileri belirgin olarak ortaya ¢ikar. Bu kavram, reel oncelik (gergekie ne, ne zaman
istenilmektedir) ve formal éncelik (sistem, siparige hangi 6nceligi atarmistir) tammlarim

ortaya c¢ikarr.

Bagmmlh oncelik kavrami, bir siparisin reel oncelifinin, siparigin tamamlanmasi
asamasinda diger envanter birimlerinin bulunabilirlifi veya bulunamazhgina bagh

oldugunu kabul eder. Bunu bir 6mekle agiklayalim.

Envanterden sevk edilen A irinii stogunun X haftasinda bitecegi tahmin
edilmektedir. B pargasi igin agilan siparisin teslim tarihi X-1 haftasidir. Boylece B
pargast A parcasinin montajinda kullamlarak, X haftasinda A pargasi stoku yeniden
doldurulmus olacaktir. Ancak satiglar tahmin edilen hizda olmazsa ve B pargas:
sipariginin teslim tarihine yaklagildifinda hala A iriniinden yeterli stok varsa, bu
durumda, siparisin (B pargas i¢in) reel onceligi, teslim tarihinden daha disik olacaktir.

Bu durum, “dikey oncelik bagimhligi” olarak tammlamir. Dikey oncelik
bagimliliginda, reel oncelik, ariin yapisinin daha #st kademelerindeki parca (veya
parcalarn) yeterliligine baglidir. Bu kavram ilk olarak 1964 yilinda, kritik oran olarak
tammlanan, dinamik “operasyon o6ncelikleri gincelleme” yontemi tarafindan ortaya
¢ikariimistir. Bu yontem, agilan her atolye siparisi igin bir sonraki operasyonun kritik

orammn tespit ederek nispi oncelikleri belirler.



Eldeki Miktar

Oran A =—— -
Siparis Noktasi (miktar olarak)
Oran B = Isin Tamamlanmasi .lgm Kal.an Siire
Toplam Temin Siiresi
Kritik Oran = _Q_I'M
Oran B

Oran A, siparis noktas:1 miktan ile eldeki miktar arasindaki farki gosterir ve bir
ihtivag Olcusiidir. Oran B ise, tamamlanmams operasyonlar ig¢in aynlmis sire ile
planlanan toplam temin siiresi arasindaki fark: gosterir. Oran A, stok bosalmasimin yiizde

olarak o6lgiisii, oran B ise igin tamamlanma yiizdesinin bir dlgtsidiir.

Kritik oranin 1 olmasi, s6z konusu siparisin tamamlanma hizimin, stok bosalmasi
hiziyla aym oldugunu diger bir deyisle, siparisin “gizelgeye uygun” oldugunu, herhangi

bir gecikme veya ileri gitmenin s6z konusu olmadigini gosterir.

Kritik oranin 1°den dasik olmasi siparisin ge¢ kaldigim, Baska bir deyisle,
cizelgeye gore geride kaldigim gosterir.1’den biiyiik bir oran ise siparisin ¢izelgeye gore
ileri gittigini belirler. Kritik oramin degenn distikge, soz konusu siparigin onceligi
artacaktir.

Kritik oran yaklagimi, kesikli ve diizgin olmayan talep kosullan kargisinda
manasiz sonuglar verecektir. Bu nedenle, kritik oran yaklasgiminin, sadece siparis noktas:

ortaminda gegerli sonuglar verecegini soyleyebiliriz.
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Bagimli talep kogullarinda ve stok bosalmasinin dizgiin bir hizla de’gi,I; de kesikli

birimler halinde olduBu iiretim ortaminda, teslim tarihlerine dayali 6ncelik Sistemleri, .~ ‘\

malzeme ihtiyag planlama sistemleri iginde bagaryla kullanilirlar.

5.12.4- MiP’in Oncelik Probleminin Céziimiindeki Onemi

Oncelik problemini, imalat sanayinin ozelliklerine gore simflandirmak

miimkiindiir. imalat sanayi, bu amagla, dért ana sinifta gruplandinlabilir:

1) Siparise gore tek-pargal iiriin tireten firmalar.
2) Stoka galisan ve tek-pargal ariin Gireten firmalar.
3) Siparise gore montaj trinii (gok pargal) iireten firmalar.

4) Stoka ¢aligan ve montaj triini treten firmalar.

Birinci tip iiretim ortaminda (bir dokiimhane, krank mili tiretimi vb.) siparig
onceligi problemi, nispeten basittir. Misteri siparisi verdiginde, istedigi teslim tarihini,
de belirtmis olur. Bu tarih firma tarafindan da onaylandifinda, siparisin dnceligi de
belirlenmis olacaktir. Bu sistemlerde tim sipariglerin nispi ¢ncelikten istenilen teslim

tarihine gore tespit olunur.

Ikinci tip iretim ortaminda (6rneBin civata-somun ireticisi), siparis onceligi
problemi nispeten daha karmagiktir. Onceliklerin gegerli olmas: igin, siparis teslim
tarihleri, s6z konusu son irinlerin stok durumlarina gore belirlenir. Bu iretim

ortaminda, oncelikler dikey olarak mugteri siparislerine baghdirlar.

Ugiincii tip firetim ortaminda (6rnegin, 6zel tip bir makine imalatgist), éncelik
problemi olduk¢a karmagiktir. Bu ise, son iiriinii olugturan pargalar igin yatay oncelik
bagimliliginin s6z konusu olmasindan kaynaklanir. Son iriin ve onu olugturan ana alt
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montaj gruplarimin tamamlanmasi, kullanilan tiim bilesen pargalann yeter miktarda

bulunmasina baghdir.

Dérdincti tip tretim ortaminda, oncelik problemi en karmagik dizeydedir.
Bunun nedeni ise, siparis Oncelikleri i¢in gerek dikey gerekse yatay bagimliligin sz
konusu olmasidir. Atolye siparisinin reel onceligi, siparisi olusturan alt montaj ve ana

montaj gruplanmn stok veterliligine baghdir.

Yukarida verilen bu simflandirmada, aslinda oldukga basitlestirilmis bir
yaklagimdir. Uretim sistemlerinin pek azi, bu dért simftan herhangi birine tam olarak
uygundur.Ancak oOncelik probleminin boyutlanm goérme agisindan boyle bir
siniflandirma yapmak yararhdir. Oncelik problemi ne kadar karmasiksa, malzeme
ihtiyag planlama sisteminden saglanacak yararlar o kadar fazla olacaktir.

5.12.5- Oncelik Kontrol Sistemi Olarak MiP

Malzeme ihtiyag planlama sistemleri, oncelik planlama sistemleri olarak
kullamlabilirler (Krajewski et al, 1993, s. 663-669). Bu sistem, siparis teslim tanhlerini
yeniden planlayarak siparis onceliklerini giincel olarak korur. Ancak sistem, bu teslim
tarihlerinin gerceklesmesini saglayamaz. Oncelik kontrol sistemi, plana uygunluk

saglayan bir mekanizma olarak siparislerin zamaninda tamamlanmasim denetler.

Oncelik kontroliinde, ginlik veya haftalik yayinlanan ve departman ¢izelgesi
olarak tamimlanan raporlar kullanilir. Bu ¢izelgede, makine atdlyesinde bulunan tiim
isler nispi oOnceliklerine gore siralanmislardir. Bu ¢izelgede belirtilen is siralamasi,
siparis Onceliklerinden belirlenmis olan operasyon oOnceliklerine goére tespit edilir.
Siparis teslim tarihleri malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tarafindan gézden gegirilirken,
operasyon oncelikleri de buna uygun olarak yeniden belirlenmelidir.
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5.13-MIP Sisteminde Kapasite ihtiyaclarinn Tesl;i'{ﬁ* .

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi kapasite-duyarli degildir. Bagka bir deyisle,
sistem, verilen bir ana iretim plam cergevesinde gereken malzeme ve pargalarn
istendifi zaman ve istendigi kadar temin edilmesini saglar. Bu sistem, kapasite

kisitlarinin ana tretim planina dahil edildigini varsayar.

Kapasite kisitlarimin sisteme dahil edilmesi ise Ozet tretim plamindan depo
kontrol seviyesine kadar MIP’in her sevivesini ilgilendirir. Fakat kapasite kisitlarnin
daha st seviyelerde yani ana iiretim plami safhasinda belirlenmesi en uygun olan
¢oziimdiir. Ciinkii, MIP’daki hasaplamalarin baslangi¢ noktas: ana iiretim plamdir. Ana
tretim planmmn gerceklesmesinin mimkin olup olmadigi kestirme bir kapasite plam
yapilmak suretiyle anlasilabilir. Bu, MIP sisteminin basanya ulagsmasinda anahtar bir
basamaktir. Temin siiresi kisa olan Uriinler igin veya talep miktan ¢ok fazla olan
siparislerde sonradan kapasite problemlerinin ¢ikmamasi, arzu edilen bir durum oldugu
icin, kestirme kapsite plamnin ana Gretim plam seviyesinde yapilmasi en etkin
¢oziimdir. Bu problem genelde planlayicinin veya supervizoriin tecrubi bilgilerinden
faydalanilarak ¢oziilmeye galisilir. Fakat, bu problemin ¢6ziimiine yonelik bazi sezgisel
ve matematiksel modellerde gelistirilmigtir. Bunlar, tim faktérleri g6zoniine alan
kapasite planlamasi, kapsite listesi ( malzeme listesi gibi) ve kaynak profilleridir (Diaz et
al, International Journal of Production Research, Vol. 34, No. 2, 1996, s. 483-493).

5.13.1- Kapasite Ihtiya¢ Planlamasi

Kapasite ihtiyag planlamasi, kisa, veya orta donemde belirlenen dretim
amaglanna ulagmak i¢in donemler itibariyle, iiretim merkezlerinin ihtiyag duydugu

kapasite ihtiyaglarnim belirleyen bir fonksiyondur.
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Malzeme ihtiyag planlamasi sistem ¢iktilan, hangi tip pargalarin ne zaman ve ne
miktarlarda Gretilecegini belirler. Bu ¢iktilar ise, diretimi gergeklestirmek i¢in gerekli
kapasite ihtiyaclarina ¢evrilebilirler. Bu tip ¢evirme sonucunda tezgéh yik durumu veya
is yiki olarak tamimlanan dokimanlar elde edilir Bu dékamanlarn is merkezlerinin
mevcut kapasiteleri ile karsilagtinlmasi1 sonucunda, asagida belirtilen giinlik isletme
sorulan cevaplandirilabilir:

Fazla mesai gerekli mi?

Bir departmandan digerine i transferi gerekiyor mu?

Bir departmandan digerine iggiicii transferine ihtiyag var m1?

Disanya is yaptirma (fason imalat) durumu s6z konusu olabilir mi?

Yeni bir vardiya baglatmaya ihtiya¢ var m1?

!

Yeni isgiici alinmas: gerekiyor mu?

Geleneksel envanter kontrolii yaklasiminda, bu sorunlarnn cevaplandinlmas: i¢in
kullamlan ana arag, yik durumu raporu olarak tammlanan dokiimandir. Bu rapor,
isletmenin ¢izelgeleme ve yikleme sistemi tarafindan hazirlanir. Verlen siparislerle
ilgili operasyonlar ¢izelgelendikten sonra, bu ¢izelgeye gore gerekli iscilik saatleri, is
merkezieri ve donemler itibariyle toplamidir. Herhangi bir is merkezi i¢in hazirlanan
tipik yik durumu, genellikle Sekil 11°da verilen bir goriintimdedir.

Cizelge
gerisig Simdiki Danem

ot Kapasite

Sekil 11 Bir Is Merkezi i¢in Tipik Yiik Durumu



Sekil 11°da verilen 6rnek yiik durumu semasi:

1) Eksiktir, ¢inkii planlanan siparigler tarafindan yaratilacak is yﬁkunﬁ
gozoniine almaz.

2) Gegersizdir,¢inkii is 6nceliklerinin giincelligi korunmamaktadir

Planlanan siparigler yikk durumu raporuna dahil edilmezse, is yuki simdiki
donemi takiben giderek azalacaktir. Bu tip bir projeksiyon ise eksiktir ¢inkii simdiki
dénemin disinda kalan gelecek donemler igin gegerli bir bakis agisi saglamaz. Bu ise ¢ok
onemli bir sorun olusturur. Bilindigi gibi, kapasite ile ilgili duzeltici faaliyetler (yeni
iggict alma, fason imalat vb.) belirli bir siire gerektirdiginden, gelecege yonelik birkag
donemlik yitk durumunun net bir sekilde belirlenmesi sarttir.

Cizelge gerisinde kalan, bagka bir deyisle, gecikme olarak gorileh isler ise
genellikle degisen ihtiyaglar karsisinda teslim tarihlerinde gerekli diizeltmelerin
yapilmamasindan kaynaklamr. Siparis teslim tarihleri ile operasyon tarihlerinde stirekli
olarak gerekli giincellemenin yapilmasi, gecikme olarak gorilen is yilkinii azaltacaktir.

5.13.2- Yiik Durumu Raporunun Yararlar

Iyi hazarlarimus bir yitk durumu raporunun ii¢ ana ézelligi vandir:

1) Tamdir (Gerek agilmig gerekse planlanan siparisleri igerir)
2) Gegerli onceliklere dayamlarak hazirlanmastir.
3) Gelecek donemlere yonelik gegerli bir bakis agis1 saglar.

Malzeme ihtiya¢g planlamasi sistemi disinda kalan tiim envanter kontrolii
yaklagimlannda, yik durumu raporlan yukanda belirtilen 6zelliklere sahip degillerdir.
(Baz sistemlerde ise boyle bir rapor hi¢ hazirlanmaz)
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Malzeme ihtiyag planlama sistemi, kapasite ihtiyag planlamas: proble‘r'?ﬁirﬁl:

¢oziimleyecek potansiyele sahipti. Malzeme ihtiyag planlama sistemi, agimig
sipariglerin yarattig1 i yiikiine, planlanan siparisler ile yaratilacak is yikkini ilave ederek
gercekei bir yiik durumu yogunlugu tespit eder. Tiim planlama doneminin batin olarak
degerlendirilmesi ise gelecege yonelik yeterli bir bakis agis1 saglayacaktir. Malzeme
ihtiya¢ planlama sisteminin, éncelik planlama sistemi olarak da kullanildig1 ortamlarda
ise oncelik gecerliligi ihtiyac1 karsilanabilir. Agilan siparislerin teslim tarihleri revize
edilirken; tim yiik durumu gegerli ve giincel onceliklere dayandinlarak malzeme ihtiyag

planlama sistemi tarafindan hazirlamr.

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, kapasite ihtiyvag planlamasim kendisi yapmaz,
ancak bu planlamamn yapiimas: igin gerekli girdi tabamm olugturur. Yiikk durumu raporu
veya kapasite ihtiyag raporu, bu sistem ciktilanina gére hazirlandiginda, Sekil 12’°de
verilen bir goriiniim s6z konusu olur. Kullanilan operasyon ¢izelgeleme yontemine gore,
cizelge gerisi (gecikmis igler) is yikii tam olarak ortadan kalkmaz ancak dengeli bir
sekilde gelecek donemlere dagitilir.

Planlanan Siparigler
OAgHan Siparigler

Toplam YOk

Sekil 12 Acilan ve Planlanan Siparisler Gozoniine Alnarak Hazirlanmis Yiik
Durumu Raporu

Sekil 12°de de goruldigi gibi, yik durumu, dénemler arasinda bazi farkliliklar
gosterir. Bagka bir deyisle, yik durumunun tim dénemler itibariyle dengede oldugunu
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soylemek yanhigtr. Dénemler arasindaki yik durumu farkliliklanmi  dengelemek. -

amaciyla bazi kisa-donem kapasite-ayarlama yontemlerine bagvurmak gereklidir. .. i

Kisaca malzeme ihtivag planlama sisteminin g¢oklu fonksiyonlarim1 6zetlemek
gerekirse, bu sistemin belirli bir ana aretim plam ¢ergevesinde, tretim lojistikleri
alaninda merkezi bir planlama sistemi oldugunu soyleyebiliriz. satin alma, gizelgeleme,
kapasite ihtiyag planlamas: gibi diger sistemler ise malzeme ihtiyag planlama sisteminin
¢iktilarim isleyecek sekilde tasarlanmmslardir. Bilindigi gibi, bu sistemlerin etken bir
diizeyde faaliyet gosterebilmeleri, kullandiklan girdilerin (baska bir deyisle malzeme
ihtiyag planlama sistemi ¢iktilanimin) tam, gegerli, dogru ve giincel olmalarna baghdur.
Malzeme ihtiyag planlama sistemleri ise bu nitelikte ¢iktilar aretecek sekilde
gelistirilmislerdir.

=

»

‘;r
""’



80

C. MALZEME iHTiYAC PLANLAMASI .
SISTEMINDE KULLANILAN YONTEMLER ve
YENIDEN PLANLAMA

6.MALZEME IHTIYAC PLANLAMA
SISTEMINDE SIPARIS MIKTARLARININ
BULUNMASINDA KULLANILAN
YOTEMLER

Daha o6nceki kisimlarda agiklandigy gibi, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, ana
uretim planlamas: sonucu belirlenen son iiriine olan talebi ana girdilerden bini olarak alir
ve planlamay1 bu veriye gore yuriitiir. Son iirin iretiminde kullamlan pargalarin talebi,
son uriin talebine bagimhidir. Parga taleplerinin bagimli olusu ve kitle halinde
tretilmeleri kesikli talep olusturmakta ve klasik ekonomik siparis miktarimi bulan

envanter kontrol modellerinin kullanilmasini énlemektedir.

Bu bolimde oncelikle, genel olarak siparis miktarn bulma algoritmalan
incelenecek ve bunlar iginden malzeme ihtiyag planlama sistemi ig¢in uygun olanlar

uzerinde durulacaktir.
En ¢ok kullanilan siparis miktari bulma algoritmalarn asagida ozetlenmigti.

1) Sabit siparig miktan algoritmas:

2) Ekonomik siparis miktar algoritmasi
3) Kesikli siparis algoritmas:

4) Sabit donem algoritmasi

5) Donem siparis miktan algoritmasi

6) En digik birim maliyet algoritmasi
7) En disik toplam maliyet algoritmasi



8) Par¢a-donem algoritmasi

9) Wagner-Whitin algoritmasi

10) Lot-for-lot algoritmasi
11) Silver-Meal algoritmasi

Bu algoritmalardan ilk ikisi, talep-hizina bagimli algoritmalardir. Digerleri ise
kesikli siparis miktar algoritmalan olarak bilinirler. Bu algoritmalarnin 6zelligi, belirh
sayida ardigik planlama donemlerindeki net ihtiyaglara esit, siparis miktarlan

hesaplamalandir.

Siparis bulma yéntemlerini statik ve dinamik olarak iki ayn grupta toplamak
mimkiin olmaktadir. Statik siparis miktan, bir kere hesaplandiktan sonra planlama
dénemi boyunca degismeyen bir bayiklaktir. Dinamik siparis miktan ise, net ihtiyag

verilerindeki degismelere paralel olarak ayarlanabilir.

Yukanda verilen algoritmalardan sadece ilki statik bir yapiya sahiptir Diger

algoritmalar ise dinamik olarak tammianirlar.

Bu bolimde, yontemler aynintili bir sekilde incelecektir. Bu yontemler genellikle
tiretilen envanter birimleri igin kullamlirlar. Bu yontemlerdeki “hazirlik maliyeti” terimi,
siparis vermenin toplam sabit maliyetini igerir. Ancak bu yontemlerin sadece Gretilen
birimlerle yoénelik oldugunu disinmek yanhs olacaktir. Gerekli diizenlemeler
yapildiktan sonra bu yontemler satin alinan envanter birimlerini siparig miktarlarnm
bulmak icin de kullanilabilirler.

6.1- Sabit Siparis Miktan Algoritmasi

Genelde bu algoritma, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi icindeki bazi 6zel
envanter birimleri i¢in kullamilir. Bu algoritmanin uygulanabilmesi igin s6z konusu
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birimlerin siparis verme maliyetlerinin oldukga yitksek olmasi gerekmektedir. Eelirlenen .

sabit sipariy miktarlan, net ihtiyaglan kargilayacak sekilde donemlere dagmhrnge;

herhangi bir donemde net ihtiyag, sabit siparig miktarindan fazla olursa, siparis miktan
bu defere yikseltilir. Tabla 16’da.(60 birimlik) siparis miktanimin dénemsel olarak
dagitilmas: verilmistir.

Tablo 16 Sabit Siparis Miktar: Algoritmas:

Donem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Toplam
Net 35 10 40 20 5 10 30 150
ihtiyaglar )

Verilen 60 60 60 180
Siparigler

6.2- Ekonomik Siparis Miktar: Algoritmasi

Ekonomik siparis miktart algoritmasi, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde
kullamlmak tzere gelistirilmemistir. Ancak kolaylikla bu sistemde uygulanabilecek bir
yapiya sahiptir. Bir 6nceki 6rnekte verilen net ihtiyaglar igin ekonomik siparis miktan
asagida hesaplanmistir (Nahmias, 1997, s. 346-347).

rop- /28
IC
Burada;
U;  Yillik kullanim miktan (adet olarak) ve degeri 200,
S, Hazirlik maliyeti ve degeri 100 TL,
C;  Birim maliyet ve degeri 50 TL,
I; Yillik envanter tasima maliyeti ve degeri 0.24,

L. Donemlik (burada aylik) envanter tasima maliyeti 0.02
(Bu maliyet verileri sonraki bolimlerde de kullamilacaktir.)

EOQ ; Ekonomik siparis miktan

EE _uu";
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Bu 6mekteki U degeri, dokuz aylik net ihtiyag degerinin (150), 12 ayhk (yﬂllk)‘”’”}

doneme dagitilmasiyla hesaplanmugtir.

S 12
150 x
50%1

Jc=1 09 2=200

f2*200*100
EOQ=,|————=43333=58
o= 0.24*50

Tablo 17 Ekonomik Siparis Miktar Algoritmas:

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Toplam
Net 35 10 40 20 5 10 30 150
Ihtiyaclar

Verilen 58 58 58 174
Siparisler

Tablodan anlagilabilecegi gibi bu yaklasim, talebin siirekli ve diizgin oldugu

kosullarda iyi sonuglar verir.

6.3- Kesikli Siparis Algoritmasi

Bu algoritma, daha gok satin alinan pahali birimler igin veya talebi siirekli
olmayan birimler i¢in kullamlir. Envanter tasima maliyetlerini minimize eden bu
yaklasimda, net ihtiyaclanin miktar ve zamanina esit olarak siparigler belirlenir
(Meredith, 1992, s. 465).



Tablo 18 Kesikli Siparis Algoritmasi

Doénem 1 2 3 4 5 6 7 8

Net 35 10 40 20 5 10

Ihtivaclar

Verilen 35 10 40 20 5 10 30 150
Siparigler

6.4- Sabit Donem Algoritmasi

Bu algoritmada, siparisler “X” kadar dénemin ihtiyaglan toplanarak hesaplanir.
Siparislerin kag donemi icerecegi kullanici tarafindan belirlenir. Omegin “iki donemlik™

siparis verme aralif1 tespit edildiginde, siparisler Tablo 19°da verildigi gibi olacaktir.

-

Tablo 19 Sabit Dénem Algoritmas:

Donem 1 2 3 4 . 5 6 7 8 9 Toplam
Net 35 10 40 20 5 10 30 150
thtiyaclar

Verilen 45 40 25 40 150
Siparigler

6.5- Donem Siparis Miktar Algoritmasi

Klasik ekonomik siparis miktar algoritmasinin, kesikli donemsel talep ortaminda
kullamlmak tiizere geligtiiimesiyle bu algoritma elde edilmistir. Bir evvelki EOQ
ormegini ele alaim. Burada donem sipari§ miktan su sekilde hesaplamr:

EOQ =58
Bir senedeki donem sayis: =12
Yillik talep = 200
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T 34 (Yhllik siparis sayist)
12 . <
-B—Z =35 (Siparis verme aralig)

Bu sonuglarin uygulanmasi Tablo 20°de verilmistir. Burada siparis verme

aralifimn ¢ ve dort donem arasinda degistigi varsayilmistir. Bu yontemin etkenligi,

kesikli ve diizgiin olmayan talep kosullan karsisinda 6nemh derecede azalacaktir.

Tablo 20 Donem Siparis Miktari Algoritmasi

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 3 9 Toplam

Net 35 10 40 20 5 10 30 150

Ihtiyaglar

Verilen 85 35 30 150
_Siparigler

6.6- En Diisiik Birim Maliyet Algoritmasi

Bu ve bundan sonra incelenecek ii¢ algoritmamin ortak noktalari, bu grup
yontemlerin gerek siparis miktarlann gerekse sipariy verme araliklanm serbest
birakmalandir. Bu dort algoritma, ekonomik siparig miktan algoritmasimin hazirhik ve
envanter tagima maliyetleri toplamini minimize ettigini kabul eder, ancak hepsinin
yaklasimi farkhdir. En diigik birim maliyet algoritmasi, bir tir deneme-yaniima
algoritmasidir. Bu algoritmada, siparis miktan tespit edilirken, bu miktann sadece ilk
dénem net ihtiyaglarim ya da bir sonraki donem veya ondan sonraki domemlerin de
ihtivaglarnim karsilayip kargilamayacagn sinamir. Burada karar vermek igin, birim
maliyetler (birim basina hazirthk + envanter tagima maliyeti) incelenir. Bu maliyeti
minimize eden miktar, siparis miktan olarak belirlenir. Tablo 21°de ilk siparis miktarinin
hesaplanmas: verilmistir. Bir sonraki sipari§ miktar da 4’tincii donemde baslayarak, aym
sekilde hesaplanmir (Nahmias, 1997, s. 349).
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Tablo 21 En Diisiik Birim Maliyetin Hesaplanmasi

86

Hazirhk  : 100
Envanter Tagima maliyeti : 1 TL birim / donem
Envanterde
Net Tasindigs | Muhtemel Tasima Maliyeti
Dénem Ihtiyag Dénem Siparig Parti Birim Birim Birim
Sayisi Miktan Icin Icin Hazirlik Maliyet

1 35 0 35 0 0 2.86 2.86
2 10 1 45 10 22 2.22 2.44
3 0 2
4 40 3 85 130 1.53 1.18 2.71

Tabloda da gorildagi gibi 45 birimlik siparig miktan en dagik birim maliyeti

vermektedir. Bu miktar 1 ve 2°nci dénemin ihtiyaglarimi karsilamaktadir. Daha sonra

hesaplanan 60 ve 45 birimlik siparis miktarlann daha sonraki dénemlerin ihtiyaglarim

kargilamaktadir. Burada gorildiagi gibi, her seferinde tek bir siparis miktan

hesaplanmaktadir. Bu nedenle, birim maliyetler bir partiden digerine farkliik

gosterebilir.

Tablo 22 En Diisiik Birim Maliyet
Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Toplam
Net 35 10 40 20 5 10 30 150
Ihtivaclar
Verilen 45 60 45 150
Siparisler

6.7- En Diisiik Toplam Maliyet Algoritmasi

Bu algoritmada kullanilan ana varsayim soyledir: Planlama donemindeki tiim

partiler icin hazirhk arti envanter tasima maliyetleri toplaminin minimize edilmesi igin,

partilerin toplam maliyetlerin birbirine esit olmasi gerekmektedir (“parti” kelimesi
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siparig buyikliagi olarak kullanilmigtir). En diisiik toplam maliyet algoritmas: bu amaca

‘ulagmak igin, birim bagina hazirlik maliyeti ile envanter tagima maliyetinin esit oldugu
miktarlarda siparis verir. Bu yaklagim, maliyetlerin esitligini saglamak igin ekonomik
par¢a-donem faktori (EPP) olarak tanimlanan bir aragtan yararlamr. Ekonomik parga-
donem faktorii, envanterde bir dénem tagindidi zaman, hazirlik maliyetine esit tagima
maliyeti verecek olan birim miktan olarak tammlamr.

S 100
" IpC " 0.02%*50

EPP =100

Burada;

S; Hazirhk maliyeti ve degeri 100 TL,
C; Birim maliyet ve degeri 50 TL,
L. Donemlik (burada aylik) envanter tasima maliyeti 0.02

En disiik toplam maliyet yaklagimi, par¢a-donem maliyetinin EPP degerine en
yakin oldugu siparis miktarini seger. Bu hesaplama Tablo 23’te verilmistir.

Tablo 23 En Diisiik Toplam Maliyetin Hesaplanmasi

Envanterde
Net Tagindigs Muhtemel Parca
Donem Ihtiyag Donem Sayist Parti Donem
Biyikligi (Birikimii)

1 35 0 35 0

2 10 1 45 10

3 0 2

4 40 3 85 130

Tablo 24°te goruldiigii gibi 130 degeri, EPP (100) degerine en yakin degerdir. Bu
nedenle ilk siparis miktar1 85 olacaktir. Daha sonraki donemler icin de aym sekilde

hesaplama yapilir.



Tablo 24 En Diisiik Toplam Maliyet Algoritmasi

Doénem 1 2 3 4 S 6 7 8 9

Net 35 10 40 20 5 10 30

Intiyaglar

Verilen 85 65 150
Siparigler

6.8- Parca-Donem Algoritmasi

Bu algoritma, temelde en diisik toplam maliyet yaklagimi ile aymdir. Ancak

sipari miktarlan ve zamanlan daha farkl bir sekilde belirlenir.

Bu yaklagimda, siparis verme zamani, belirli bir zaman igerisinde birim zamanda

tasinan envanter miktarinn EPP degerini gegtifi zamandir. Siparis miktar1 ise bu
doneme kadar olan taleptir. (S6z konusu donem talebi dahil edilmez.) Bu algoritma,

sekil 13°te 6zetlenmistir (Nahmias, 1997, s. 350).
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Basla

I

$/1,C’den parga-donem
miktanm hesapla

!

Her donem igin parga-donem deZerini
bul ve bu degerleri S/1,C degerini

geginceye kadar topla Toplamin S/I,C
degerini gectigi donemi K donemi olarak jeg—

tammla.

Siparig miktarim, net ibtiyag degerini
(K-1) donemine kadar toplayarak

hesapla.

Planiama siiresindeki Hayw K donemi,
tim net ihtiyaglar P donem bagi (1)
incelendi mi? olarak tanimia.
l Evet
Dur

Sekil 13 Parca-Donem Algoritmas:

Bu algoritma temelde, verilecek sipariglerin stokta tutulmasimin maliyetinin
kurulum maliyetine egit oldugu noktayr bulmaya caligmaktadir. Bu miktani bulduktan
sonra siparis verilir ve takip eden donemler iginde aynisi iglemler tekrarlamr. Bu metoda
iligkin sayisal 6mek asagidaki tablolarda goriilmektedir (Meredith, 1992, s. 465-466).



Tablo 25 Parca-Dinem Algoritmasi

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Toplam
Net 35 10 40 20 5 10 30 150
Ihtivaglar

Parca - 0 1(10) 3(40) 2(20)  3(5) 4(10) 5(30)

Dénem

Par.-Don. 0 10 130 40 55 95 245

(birikimli)

Sipang 45 75 30 150
Miktan

Tablo 26 Par¢ca-Donem Algoritmasi

Dénem 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Toplam
Net 35 10 40 20 5 10 30 150
htivaclar

Verilen 45 75 30 150
Siparisler

6.9- Wagner-Whitin Algoritmas:

Bu yaklasimda, dinamik programlama kokenli bir optimizasyon yoéntemi
kullamlir. Bu yontem, her dénemdeki net ihtiyaglan karsilayacak sekilde siparis verme
alternatiflerinin hepsini dener ve verilen net ihtiyag gizelgesi igin optimum siparis verme
politikasini belirler. Oldukg¢a karmagik olan bu yontem, burada incelenmeyecektir. Daha
evvelki bolimlerde ele alinan problemin, Wagner-Whitin Algoritmasiyla ¢oziimii Tablo

27°de verilmistir.



Dénem 1

Net 35

Ihtivaglar

Verilen 45 65 20 150
_ Siparisler

Wagner-Whitin algoritmas), ana firetim plamndaki ihtiyaglan karsilamak icin
verilmesi gereken sipariglere iligkin miimkiin olan butin ihtimalleri deneme yanilma
suretiyle bulma temeline dayanir. Bu algoritmay: kullanan ve kaynak smirli ¢ok seviyeli
trin yapist olan ve temin siirelerini de kapsayan siparig biiyiikliigt algoritmas: olan
Clark-Armentano sezgisel algoritmasi, kapasite sinirlanina uygun bir ana dretim planina
ulagilincaya kadar deneme yanilma suretiyle yapilan ana tretim plam — malzeme
ihtiyaglarmin planlamasi- kapasite planlamasi dongisiind ortadan kaldiran bir
algoritmadir. Bu algoritma, Wagner-Whitin algoritmas: iizerine kurulmus oldugundan
dolayr burada incelenmeyecektir (Clark et al, Journal of the Operational Research
Society, No. 46, 1995, s. 1208-1222).

6.10-Lot-for-lot Algoritmasi

Bu algoritma ileriki konularda incelenecek olan omek bir isletmedeki uygulama
kisminda sayisal degerlerin de uygulanmas: suretiyle daha detayli ele alinacaktir.

6.11-Silver-Meal Algoritmasi

Bu algoritma da lot-for-lot algoritmas: gibi ileriki konularda incelenecek olan 6mek
bir isletmedeki uygulama kisminda sayisal degerlerin de uygulanmasi suretiyle daha
detayh ele alinacaktir.



6.12-Siparis Miktarlarimin Bulunmasinda Kullanilan
Yontemlerin Degerlendirilmesi

Bu bolumde incelenen yontemlerin degerlendirilmesi yapihirken, algoritmalarn
performanslarimn kullanilan net ihtiyag verileri ile hazirlik ve birim maliyetler oranina

gore degistiginin gozardi edilmemesi gerekir.
Tablo 28’de, bu yontemlerin verilen Ornek problem tizerinde uygulanmasi
halinde ortaya ¢ikacak toplam maliyetler ile bunlan olusturan diger maliyet 6geleri

ozetlenmistir. Bu sekilde yontemleri kargilaghirmak miimkiin olabilecektir

Tablo 28 Algoritma Performanslarinin Karsilastirilmasi

Algoritma Siparig Hazirbik Parca Envanter Toplam
Sayisi Maliveti TL Dénem Tas. Mali. Maliyet

Wagner - 3 300 95 95 395

Whitin

En digiik birim 3 300 120 120 420

maliyet

En daguk 2 200 245 245 445

toplam maliyet

Parga - 3 300 155 155 455

Doénem

Ekonomik 3 300 206 206 506

siparis miktan

Tablo 28’deki degerler, verilen net ihtiyaglar ¢izelgesi ve maliyet verileri (100
TL.’lik hazirhik maliyeti ve 50 TL.’hk birim maliyet) s6z konusu oldugu zaman bir
anlam tasir. Bu verilerden herhangi birinin degismesi, daha farkli bir siralama

yaratabilir.



Siparis miktar: bulma yéntemlerinin nispi etkenligini etkileyen etmenler asagida
verilmigtir.

1) Talebin degiskenligi,

2) Planlama siiresinin uzunlugu (kag donem olacagr),

3) Planlama déneminin biyiikliigi (ka¢ hafta veya ay olacag),

4) Hazirlik maliyetinin, birim maliyete olan orani.

Yontemlerin nispi etkenligi karsilagtinlirken, belirli bir net ihtiyag ¢izelgesine
gore karsilagtirma yapilmasi daha iyt sonuglar verecektir. Ancak yine de, ¢izelge
degistifinde karsilagtirma sonuglart da degisecektir. Bu nedenle malzeme ihtiyag
planlama sisteminde kullamlacak siparis miktar1 bulma algoritmasinin se¢iminde fazla
aragtirma yapmak gereksizdir. Thtiyaglara cevap veren dinamik algoritmalardan herhangi

biri yeterli olacaktir.

Bir NP-complete (Nondeterministic Polynomial time complete) problem olan
siparts miktarinin hesaplanmasi tizerine bir ¢ok ¢alisma yillardan beni yapilmaktadir.
Heniiz genel veya kesin bir ¢oziim mevcut degildir. Ancak duruma, zamanlamaya veya
sartlara bagli olarak, yani belli bazi sartlan varmis gibi kabul ederek gerceklestirilen
sartlara 6zel baz1 optimum ¢oziimler de yok degil. Omegin, bir tek tretim bandina sahip
ve kapasitesi zamanla simrli, planlama siiresi sinirli ve pargalan aynlmis olan, goklu
mamul igin olan talep zamanla degisken fakat tespit edilebilen, bir pervotta en fazla bir
degisim olabilen fakat tiriin degigimi o periyotta olmayan bir uretim plami yapmak igin
Drexl ve Haase’nin gelistirmis olduklan algoritma c¢ok etkin ve basit bir sekilde
uygulanabilir (Drexl et al, Journal of the Operational Research Society, No. 47, 1996,
s. 251-265). Bu yontem daha ziyade g¢ok spesifik bir ¢6zim igerdidi icin burada
incelenmemistir. Bir bagka dmek de, gok seviyeli ve ¢ok maddeli tiretim yapan've birden
¢ok iiretim kisitina sahip bir dretim yeri igin dogrusal programlama tekniklerini de
kullanarak sipari§ miktan belirlenen Harrison-Lewis sezgise! algoritmasidir (Harrison et
al, Management Science, Vol. 42, No. 1, 1996, 5.19-35).
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7.MiP SISTEMIDE DEGISMELERIN
UYARLANMASI: YENILEME VE NET
DEGISME YAKLASIMLARI

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, ilk bakista, her planlama dénemi igin bir kere
degerlendirme yapan bir siire¢ olarak digiinfilebilir. Ancak bazi girdi degerleri dénem
icinde birkag¢ kez degisebilir. S6z konusu olabilecek degismeler asagida ¢zetlenmistir
(Monks, 1987, s. 458).

— Ana uretim plam veya dis talepte meydana gelebilecek degigmeler,

Maliyetler, temin siireleri vb. 6gelerde meydana gelen degismeler,

— Uriin yapisinda meydana gelen degismeler (malzeme listesi),

~ Tamamlanma zaman: veya miktarimin, planlanandan farkli olmasi (buna
tretim asamalannda kullanilan makina vb gibi araglarda meydana gelebilecek
kullanim disi kalma halleride dahildir),

— Envanter kayitlanindaki farkliliklar.

Sipariglerin zamanlamas: ve miktarlarinda olacak degisklikler (ana iretim
planimin asabiyeti) depo, stok ve ambarlardaki iiriinler iizerinde etkisi olacaktir. Boyle
bir degisiklik planlanmig olan diger siparis ve teslimatlan da etkileyecektir. Hele bir de
uriin yapist ¢ok seviyeli ve degisiklik birden fazla drtin i¢in yapiliyorsa yapilmasi
gereken iglemlerin karmagihg da o oranda artmaktadir. MIP sistemlerinde sipariglerdeki
degisimlerin sikhginin sisteme olumsuz etkisini minimize etmek igin, ana {iretim
planinin asabiyetinin hesaplanabilmesi, sistemdeki yeniden ayarlamalar i¢in daha iyi bir
baz olusturacaktir. Bu yondeki galigmalara S. N. Kadipasaoglu ve S. V. Sridharan’in
calismalanini ornek olarak verebiliriz (Kadipasaoglu et al, International Journal of
Production Research, Vol. 35, No. 3, 1997, 713-737).

K
R
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Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, bu degismeler karsisinda gerekli uyarlamay:
yapacak esneklige sahip olmalidir. Bu uyarlamayr yapmak amaciyla kullanilan,

birbirinden oldukga farkl iki segenek s6z konusudur:

1) Cizelge yenileme,

2) Net degisme.

Yenileme yaklasiminda, malzeme ihtiya¢ planlama siireci, tim donemler
itibariyle (genellikle dénemler bir haftalik zaman siiresine esittir) bilgisayarda bagtan
sona ¢aligtinlir. Sistemde ortaya ¢ikan tiim degismeler bu agsamada kayitlara iglenir. Bu
yontemin Ozelligi belirli zaman araliklaninda tekrarlanmasidir. Bagka bir deyisle, bir
degisiklik oldugunda bu degisme sisteme hemen iglenmez, bir sonraki yenileme
donemine kadar beklenilir.

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

dizeltmeler yenileme yontemine oranla daha kisithdir.

Yenileme yonteminin uygulandify sistemlerde, yenileme dénemleri arasinda
sadece eldeki envanter dizeyleri ile beklenen siparis miktarlannda gerekli diizeltmeler
yapilir. Bu dizeltmelere bagh olarak, bilesen parga ihtiyaclarinda ortaya ¢tkan gerekli
duzeltmeler, bir sonraki doneme kadar bekletilir. Bu nedenle, dénemin sonlarina dogru
bu sistem verileri daha az giivenilir olurlar. Buna karsiik net degisme sistemlerinde
strekli diizeltmeler, giktilarin gincelligini korur. Hig siiphesiz net degisme sistemleri bu
yonleriyle daha avantajhdirlar. Bunun yan sira, bilgi-islem yukii bu sistemde zaman
icinde daha dengeli bir gekilde dagilmistir. Bununla beraber net defisme sistemlerinde
s6z konusu olan baz1 sorunlarin da goz ardi edilmemesi gereklidir. Oncelikle net
degisme sistemierinde baz1 erken hatalarin yaynlanma ihtimali vardir. Ornegin, bir

ot 3 e

siparis blyukliga birkag kez degistirilebilirr Bu durumda, dizeltmelerin hemen
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yapilmas: sistemde dengesizlige neden olacaktir. Ayrica, net degisme sistemlerinin bilgi-

islem agisindan fazla verimli olmadig: bilinmektedir. i

Herhangi bir malzeme ihtivac planlama sistemi ya net degisme ya da. yenileme
yaklagimimi kullanir. Bunun diginda, bu iki sistemin bilesigi olan bir baska vaklasim s6z
konusu olamaz. Ancak endistride bu iki yaklasimin uygulanmasinda olduk¢a onemli
farklihiklan gormek miimkiindiir.

Yenileme yaklagimim kullanan bir malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, net
degisme yaklagiminin bazi ozelliklerini almis olabilir. Bu, malzeme ihtiya¢ planlama
sistemlerinin simflandinlmasinda bazi sorunlar ortaya g¢ikarabilir. Bu bolimde “tam”

veya “klasik” net degisme ve yenileme sistemleri incelenecektir.

7.1- MIP Sisteminde Degismelerin Uyarlanmasinda
Yenileme Sistemleri

Yenileme yaklagimin ana 6zellikleri agagida 6zetlenmistir:

~ Ana fretim planinda belirtilen son iiriin ihtiyaglan, tim kademelerde islenip,
birim parca (ve hammadde) ihtiyaglarina ¢evrilmelidir.
- Tum malzeme listeleni gozden gegirilmelidir.

~ Tium envanter birimlerinin durumlan yeniden hesaplanmalidr.

Bu yaklasimda, tim envanter birimlen igin brit ve net ihtiyaglar yeniden
hesaplamir ve planlanan siparisler ¢izelgesi yeniden hazirlamir. Bu iglem ise belirlenmig
araliklarla tekrarlamir. Bu siire, genellikte bir veya iki haftadir. Boylece bir veya iki
haftalik araliklarla sistem bastan sona galistinlip, kademe kademe yeniden diizenlenir.
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Yenileme sistemlerinin isletme siirecinde iki 6nemli asama s6z konusudur.

1) Ihtiyag planlamas:,

2) Kayitlann giincellenmesi.

Ikinci agama, envanter islemlerinin sisteme rapor edilmesi ve eldeki kayitlarin
giincel hale getirilmesinden ibarettir. Bu ise, eldeki verilerin dalma giincel halde

saklanip bir sonraki ihtiyag planlama asamasinda kullamlmasim saglar.

Burada 6nemli olan nokta, kayit giincellemesinde sadece direkt olarak etkilenen
envanter birimi kayitlanmin diizeltilmesidir. Bagka bir deyisle, kayitlar arasindaki baba-
ogul iligkisi g6zoniine alinmaz. Bilindigi gibi, herhangi bir kademedeki birimin envanter
durumunun degismesi, alt kademelerdeki difer birimleri de etkileyebilir. Ancak bu
yaklagimin kayit giincelleme asamasinda, bu durum gozonime alinmaz. Kayitlarin
kademeler itibariyle incelenmesi, periyodik olarak yapilan ihtiya¢ planlama asamasina

birakilir. Bu durum ise zaman iginde ihtiyag verilerinin bozulmasina yol agabilir.

Ozetle, bu yaklasimda goz oniinde bulundurulmasi: gereken iki nokta vardir ve

sistemin kullanim agamasinda bu noktalann g6z ardi edilmemesi gereklidir

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

2) Eger boyle bir etkilenmenin gerektirdigi diizeltme yapilmazsa, sistem i¢indeki

ihtiyag verilerinin gegerliligi zaman i¢inde bozulur.
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7.2- Degismelerin Uyarlanmasi icin Yeniden Planlama
Sikhg

Malzeme ihtiyag planlama sistemlerinde, yeniden planlama sikligi krtik bir
degiskendir. Bu aym zamanda sistemin tasarimi asamasinda da kritik bir parametre
olarak ortaya cikar. Yenileme yaklagimi, bir haftadan daha sik araliklarla yeniden
planlama yapiimasimi imkansiz kilar. ihtiyaglann yeniden planiama araliklann tespitinde,
yeniden planlama isinin kapsami, stresi ve ¢ikti hacmi gibi bilgi-islem ekonomisi

parametrelerinin tam olarak degerlendirilmesi gerekmektedir.

7.3- MIP Sisteminde Degismelerin Uyarlanmasmda Net
. Degisme Sistemleri .

Net degisme sistemlerinde, sik araliklarla tekrarlanan, kismi dizeltmeler s6z

konusudur. Kismi degismeler terimi asagida tammianmistir:

1) Herhangi bir zamanda ana tiretim planimin sadece bir bolimi gozden gegirilir
ve gerekli diizeltmeler yapilir.
2) Bir envanter isleminden kaynaklanan degismeler s6z konusu parcanin sadece

alt kademelerindeki birim lizerinde gergeklestirilir.

Net degisme yaklasimi, diger bir deyisle, kayitlarda sadece bir evvelki durumdan
farkli olan geligmelerin islenmesi, aym zamanda birimlerin envanter durumlarimn
gincellenmesi konusunu da igerir. Bu yaklagimda briit ve net ihtiyag verileri giincellenir.
Yenileme yaklagiminda sadece “eldeki miktar” ve “beklenen siparisler” kitikleri i¢in
s0z konusu olan kayit giincelleme iglemi, bu yaklagimda tiim envanter durumu verilerini

igerir.
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D. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI
SISTEMININ SONRASI ve DIGER MIP

COZUMLERI, YILDIZ GIDA SANAYIiVE

TICARET AS. ICIN UYGULANMASI

8. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASININ
TUREVLERI ve ALTERNATIFLERI

1970°li yillarda diinya ekonomisinde yasanan olaylar, ard arda gelen petrol
soklari, uretim tiketim dengesinin bozulmasina, uluslararasi isbolimi ve
ithtisaslagmanin alt 4st olmasina ve diinya ticaretinin yeniden diizenlenmasine yol
agmustir. Diinya {izerindeki her dlke, hangi gelismiglik diizeyinde olursa olsun, bu
olusumdan nasibini almisgtir. Bunun sonucunda, tiiketici tercihlerinde devrim niteliginde
degisiklikler meydana gelmis, gelismeler, Gretim teknolojisini de aymi yogunlukta
etkilemistir. Degisim, batida insanlann deger yargilarinda énemli farkhilasmalara yol
acarken, gelismis ilkelerde de, petrole sahip olma olgiisinde, yepyeni titketim
kaliplarinin olugmasina sebep olmugtur.

Bitin bu olusumlar talepte cesitlilik, teslim sirelerinde kisalmalar, kalitenin 6n
plana ¢ikmasi gibi sonuglar dogurdu. Geligmeler uluslararasi i bolimiindeki yer
degistirmeler ile birlikte, yepyeni bir {iretim yonetimi ve kontrolu anlayisina yonelmeyi
zorunlu hale getirdi. 20. yy’in sonlarina dogru arz-talep iligkisi, 1980°lere kadar arzin
yonlendirdigi endistri tarafinda itilen (push by industry) iken, yeni dénemde yerini,
talebin yon verdigi miisteri tarafindan ¢ekilen ( pull by customer) kavrama birakti.

1930°lu yillarda baglayarak kullamilan istatistiksel stok kontrol yontemleri
(yeniden siparis, ekonomik siparis miktan, ABC klasmam, vb), bilgisayarlarin gelismesi
ve oOzellikle 1980°li yillarda PC’lerin yayginlagmasi ile birlikte, yepyeni bir diinyaya
agildi. ABD ve bazi bat1 iilkelerinde gelistirilen kantitatif yontemlerle, 6nce Malzeme
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Ihtiyac Planlamasi - MIP ve daha sonra gelistirilen Uretim Kaynak Planlamas: -

UKP (MRP II) ve nihayet, isletme Kaynak Planlamas: - IKP (ERP) ‘ye ulasild. Bu ..

yontemlerde ortak amag, cok cesitli ve yiiksek varyasyonlu @riinlerin firetim strecinde
insan giiciinden en verimli sekilde yararlanmak, hammadde, ara stoklar ve mamiil
stoklan en aza indiren, hatta sifir stok’u hedefleyen Uretim ydnetimi sistemlerine
ulagmakt.

Bagslangigta bu yontemler, oncelikle Gretimin maddi kaynaklarnimin planlamasi
olarak ele alinmistir. Ancak, Japonya’min basi ¢ektifi Pasifik {ilkelerinde ise tam
zamanmnda iiretim - TZU (JIT) yine ABD kaynakli bu teknikleri kullamirken, insan
faktorii ve kaliteyi de calismalarna entegre ederek yaklasmasi, lretim yonetimi
teknolijisine yepyeni boyutlar kazandimugtir. Calisan insanlan ve misterilenn de
sistemin igine alarak yapilan bu yaklagim, daha da basarili oldu. TZU’in salt teknik bir
uygulama yerine, bir Gretim felsefesi olarak toplam kalite yonetimi - TKY (TQM)
yaklasimlan ile birlikte ele alinmasi, bati diinyasina bir ideal olarak yansimigtir
(Dlyasoglu, 1997, s. 33).

8.1- MiP’in Tiirevleri

MIP’i baz alarak, buna daha baska fonksiyonlar eklemek suretiyle ortaya ¢ikmis
bazi planlama yontemleri vardir. Bunlar, Uretim Kaynak Planlamasi (MRP II) ve
Isletme Kaynak Planlamasi (ERP)’dir.

8.1.1- Uretim Kaynak Planlamasi ( MRP II- Manufacturing
Resource Planning )

Daha oncede aciklandign gibi, MIP, ana @iretim plamm planlanms siparis
emirlerine geviren kapal bir liretim planlama sistemidir. Uretim kaynaklan planiamas:
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ise igletmenin diger ilgili unsurlarim da bu planlamaya dahil etmekten baska bir sey
degildir. Isimlendirmek gerekirse bu unsurlar, finansal unsurlar, muhasebeye iligkin
unsurlar ve firmamin pazarlama iligkin operasyonlandir. MIP ve UKP arsinda sunulan
perspektiflerin farkli oldugunu su 6rnekten anlayabiliriz.. Ana firetim plam: MIP igin bir
girdi olarak kabul edilirken UKP igin sistemin bir pargasi ve bir karar degiskeni olarak
algilamir. Bundan dolayi, tiretim kontrol miidiirii, yeni sipariglerin ve tahminlerin ana
tretim planina yansitilmasi igin pazarlama midiara ile birlikte calisir. Sonugta,
isletmenin bitin birimleri, isletmenin uzun vadeli finansan stratejilerini ve
kesinlestirilmis is planlarina uygun iretim planim birlikte olustururlar (Krajewski et al,.
1993, s. 670-671).

UKP’nin bir diger énemli yam ise kapasite planlamasim da igeriyor olmasi.
Bilindigi tizre, MIP kapasite duyarh degildi, yani kapasite MIP’e dahil edilmezdi.
Uretim kaynaklan planlamas, siparis miktarlan ve magaza kat planlamasi, kapasite
kisitlanni da g6z Oniine alarak yapilan kapali bir dongiiden olusmaktadir (Nahmias,
1997, s. 365).

8.1.2- isletme Kaynak Planlamasi (ERP- Enterprise Resources
Planning)

Isletme kaynak planlamas, tretim kaynak planlamasimn bir basamak daha ilerisi
olup, bir isletmedeki tim kaynaklarin planlanmasidir. Isletmedeki operasyonel ve
fonksiyonel olmak @izere her seyin planlanmasinin yapilmasimi saglayan bu sistem, ¢ok
daha kompleks ve daha detaylidir.

Bu sistem, yoneticilerin hem finansal hem de operasyonel performans dlgitlerini
bir arada gérmek ve degerlendirmek isteyecegi ongorisiinden haraket etmektedir. Bu
sistem, mevcut finansal gostergelerin yamnda operasyonel iylestirmeleri de yansitan,
performans olgitlerini karar vericiye dengeli bir bigimde vermeyi hedefliyor. Bunun igin

hem finansal hem de operasyonel performans oGlghtlerini ve uygulanan politikalan
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degerlendirebilecek sekilde tammlaiyor. Omegin, haftalik bazda, iscilik ve malzeme
giderlerinin, satilan mamillere dagilimi, isletmedeki envanter degerinin satilan
mamiillerin malzeme degerine orani, nihai muayene hattindaki adedin satilan mamul

adedine oram gibi.

Elimizdeki iletisim, yazsim ve donamim olanaklan, yani bilisim teknolojisini
kaynak kullammimin en alt duzeylerinde dahi gergeklesme degerlerini saptamakta
kullanmaliy1z; 6rmegin tek tek mamul kiimeleri ve tek tek imalat hatalan i¢in. Ancak
gergeklesen kaynak kullammlarmin  degerlendirilmesinde, karsilagtirmalar maliyet
standartlan ile degil gegmis kullamm degerlen ile yapilmahdir. Sapma analizinden
ziyade gergeklesen degerlerin trend analizi vurgulanmalidir. Sadece kendi
isletmemizdeki degerlerden hareketle yapilan trend analizi de yeterli goriillmemektedir.
Kargilagtirmalarda firmanin en iyi rakipleri esas alinmalidir. Bitiin bunlar, seviyeleme

(benchmarking) ve en iyi uygulamalar ¢alismalannin da gergeklestirilmesini gerektirir.

Isletme kaynak planlamasi, bir bilgi ve karar destek sistemi olarak performans
olgitleri ile yakindan ilgilidir. IKP nin basar1 parametrelerinden 6nemli bir tanesi de,
perforrmans 6lgiitlerinin dogru se¢imi ve IKP sisteminin bu élgitlere iligkin verileri
dogru ve zamamnda toplayabilmesine baghdir. IKP altyapisimn igerigi dogrudan bu
ol¢itler tarafindan tammlamr (Ulusoy, 1997, s. 39).

8.2- MiP’in Alternatifleri

MIP envanter yonetiminde , her zaman tek ¢oziim degildir. MIP disinda baska
uretim kontrol ve stok kontrol metodlan da gelistirilmigtir. Bunlara da kisaca

deginmekte fayda vardir.
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8.2.1- JIT - Tam Zamamnda Uretim (TZ())

A

Tam zamamnda Gretim terimi Japon Toyota firmasinn dizgin dretim akisi
saglamak amaciyla gelistirdigi yaklasima verilen isimdir. Aym zamanda, literatiirde,
Toyota tretim sistemi, Ohno (Toyota motor fabrikas: bagkani) sistemi, Japon Gretim

sistemi, kanban sistemi gibi isimlerle de anilir.

Bu yaklagim malzeme planlama ve kontrol sisteminden ¢ok daha kapsamh bir
icerige sahiptir. Bu yaklagimda amag; triin ya da stregte stirekli iyilestirmeler yapma
cabasinin yerlestirilmesidir. Ozellikle de envanter diizeylerinin azaltilmasi Japonlar igin
siirekli bir amag olarak benimsenmigtir. Hatirlanacagi gibi, Japonya, 2. Diinya Savag:
sonrasi agir bir darbe almisti. Dolayisiyla zaten kisith olan dogal kaynaklara, is giici ve
sermaye kaynaklarmin da yetersizlifi eklenince Japonya, ekonomik varlifim
strdiirebilmek igin kisith olan kaynaklan mumkin olan en disiik maliyetle kullanmay
ogrenmek zorunda kalmistir. Tam zamaninda iretimin ¢ikisinda bu tiir bir gereksinim
bityiik rol oynamistir (Nahmias, 1997, s. 369-375).

Tam zamaninda iiretim felsefesinin temelinde, iiretimin tiim agamalarinda israfin
onlenerek maliyetlerin azaltilmasi hedefi yer alir. Bir isletmede, ancak tim israfin
onlenebildigi noktada “tam zamamnda “ iretim gergeklesecektir, bagka bir anlatimla
“tam zamamnda” iretimin gerceklesebilmesi israfin ne o6lgiide engellenebildigine
baglidir. Tam zamaninda iretim felsefesine gore, triniin degerini arttirmayan tim
unsurlar “israf” olarak tamimlanir. Bu baglamda iiretimin tim asamasindaki stoklar
(hammadde, ara mamiil, mal stoklan) ile kalitesizlik (satin alinan ve imal edilen parga ve

mamiillerde hatalar) en temel israf unsurlan olarak belirlenmistir. Bu nedenie;

- Sifir stok
- Sifir hata
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tam zamanminda tiretim felsefesinin idealize edilmis isletme hedefleri olarak

tammlanmaktadir. Ancak bu hedeflere ulagmak pratik olarak miumkiin olmadigindan,

burada oOnemli olan, bu iki hedef dogrultusunda stirekli gelisme gabailariii{
yogunlagtirmak ve bu yolla israfi Onleyip, maliyetleri azaltabilmektir. Maliyetler
azaltildiginda ise igletme karhlig artacaktir.

Bu noktada, tam zamaninda iiretim sistemlerinin temel hedeflerinin diger Gretim
sistemlerinden farkli olmadig gorilmektedir. Ancak tam zamaminda iretim felsefesini
diger tiretim sistemlerinden ayiran farkl: ve yeni tarafi, bu felsefenin, tretim ortamindaki
problemleri kapatmak ve olumsuz etkilerini azaltmaya galismak yerine, problemlerin
temeline inerek ¢oziimlemek igin siirekli ¢aba harcamayi Ozendiriyor olmasidir.
Bilindigi gibi iiretim ortaminda yer alan, pek ¢ok sorunun temelinde belirsizlik olgusu
yer almaktadir. Belirsizligin etkisi, wiriiniin sistem igindeki igleyisini kesmek seklinde
ortaya ¢ikar. Bugiine kadar yapilan temel hata, yillardir belirsizlik kaynaklarini ortadan
kaldirmak yerine, yiksek dizeyde envanter ve givenlik stofu tutarak, belirsizligin
olumsuz etkilerini kapatmaya caligmak olmustur. Tam zamaninda fretim sistemi,
belirsizlik kaynaklanm ortadan kaldirmak konusunda odaklagir ve bu yoniyle yeni bir

felsefe ve amaclar biitiinidir.

Tam zamamnda iUretim ortaminda, (retim agsamalannda israfin ortadan
kaldinlmas1 hedeflerine ulasabilmek igin, agagida belirtilen ikincil hedeflenn
gerceklestiriimesi gereklidir:

1. Miktar ve ¢esit acisindan talepteki ginlikk ve ayhk dalgalanmalara sistemin
adaptasyonunu saglamak tizere kalite kontrol fonksiyonunun gelistiriimesi,

2. Her siirecin, sonraki siireglere sadece iyi (hatasiz) parcalan gondermesini
saglamak iizere; kalite glivencesi sisteminin kurulmasi,

3. Sistemin insan kaynagim kullanarak, maliyet azaltma hedefine ulagabilmesini
saflamak {izere, insana sayguun egemen oldugu bir orgit kiltirinin
olusturulmasi.
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Tam zamaninda tretim sisteminde temel hedefe ulasabilmek igin 6ncelikle bu
ikincil hedeflerin, birbirleriyle olan iligkileri de goz 6niine alinarak gerceklestirilmesi

gereklidir.

Tam zamaninda iiretim sistemini destekleyen bir alt sistem olan Kanban sistemi
ise bir malzeme planlama ve kontrol sistemidir. Kanban, Japonca bir kelime olup kart

anlamina gelir.

Kanban sisteminin uygulanabilmesi igin 6ncelikle dretim plammin statik olmasi
gereklidir. Bagka bir deyisle, ana tiretim ¢izelgesinin aylik revizyonlarinda degisen pazar
kosullarina goére yapilacak dizeltmelerin de ufak olmasi gereklidir. Sistem, is yiki
durumundaki + 10’luk dalgalanmalari tolere edebilir. Ayrica imal edilen her parga
ve/veya alt montaj i¢in giinlikk olarak hazirlanan gizelgelerin yaklagik olarak ayni olmas:
gereklidir. Gunlik is yika aylik toplam iiretim miktarimin ayhk ¢alisma giifiii sayisina
bolinmesiyle elde edilir ve bu miktar aymn tim giinleri i¢in aymdir. Bu kosul Kanban
sisteminin uygulanabilmesi i¢in 6n sarttr (Landvater, 1993, s. 151-152).

Ana tretim plam aylik olarak kesinlestirildikten sonra planda belirtilen iiretim
miktarlan esas alinarak ve uriin agaci bilgilerinden yaralanilarak her par¢a ve her is
merkezi (tezgah) i¢in hazirlanacak kanbanlarin sayisi belirlenir. Bir sonraki ay igin

gerekli kanbanlar is merkezleri ve saticilara gonderilir. Bu ¢aligmalar her ay tekrarlamr.
Kanban Sisteminin Isleyisi
Kanban yaklsiminda igletmeye gerekli hammadde, parca ve yan mamulleri temin
eden treticiler (yan sanayici) isletmenin kendi is merkezleri olarak ele alimir. Bu yan

sanayi isletmeleri de genellikie kendi kuruluslarinda Kanban yaklagimini kullamrlar.

Atolye faaliyetlerinin kalbi Kanban kartidir. Genelde iki tip Kanban karti
tamimlanabilir: Ulagim kartt ve tretim kartidir. Ulasim karti, par¢anin nereden nereye



hareket edecegini belirtir. Uretim karti ise is merkezi, parti buyuk]u gereken

malzemeler ve standart zamanlar gibi bilgileri igerir.

Kanbanlar atdlyelerde kullanilan tiim ig emirleri, i§ biletleri, rotalama kagitlan
vb. formlann yerimi alir. Boylece atdlyede dolasan kagit sayis1 da azalmis olur. Atélye
icinde kanbanlarin akig1 incelendiginde, sistemin bir sonraki operasyon i¢in kullanilan
miktan tamamlamak ilkesine dayandig goriilecektir (Monks, 1987, s. 417-418).

MIP sisteminin esnek olmasi ve tam zamaninda iretim sisteminin MiP’e gore
daha dinamik ve daha etkin olmasi nedeni ile, envanter planlama ve kontrol sistemleri
yavas yavas tam zamaninda Gretim sistemlerine dogru kaymaktadir. Cinkl, malzeme
ihtiya¢ planlama sistemi, bazi argumanlan sabit olarak farzeder, mesala, kurulug siireleri,
islem zamani, tagima ve kuyruk siireleri, bazulma orani, tamir zamani, artik madde oram
gibi. Halbuki, bu unsurlar tam zamaninda iretim felsefesinde dinamiktir ve siirekli
iyilestirme yoninde degistirilmektedir (Miltenburg, International Journal of Production
Research, Vol. 35, No. 4, 1997, s. 1147).

8.2.2- islemde Olan Sabit is Miktar1 Metodu (CONWIP)

CONWIP, CONstant Work In Process kelimelirinden kisaltilarak alinmastir. Bu
metod, islemde olan sabit i miktani seklinde Tirkceye gevrilebilir. Temel mantigi gok
basittir. Islem asamasinda olan toplam is miktan daima sabittir. Bunu goyle
gerceklestirmektedir. Sisteme girilen isler (siparisler) bir kuyrukta (sirada) tutuluyor ve
konteynerler (sisteme girilen isleri takip eden araglar) istikamet itiban ile gembersel bir
rota izliyor. Siras1 gelen konteyner kuruktan bir ig aliyor ve o i sonlanincaya kadar o isi
takip ediyor. Islem bitince (iiriin stoga veya miisterive devredilince) o konteyner tekrar
islem kuyrugundan bagka bir islem almak tuizere siraya giriyor ve siras: gelince de aldign
islem i¢in ayni agamalardan tekrar gegiyor. Bu is biitin konteynerler tarafindan sira ile
islem kuyrugu bitinceye kadar yapiliyor. Boylece islem asamasindaki i miktari daima
sabit kalmis oluyor. MIP’¢ nazaran uygulamasi ve anlasilmasi daba kolay olan bu



sisteminden, kendi iginde bir takim kural, metod ve girdilerin tamnﬂanma‘iyéntemleri
vardir (Herer et al, International Journal of Production Research, Vol. 35, No. “4,, 1997, s.
1067-1076). |



108

9.MALZEME IHTIYAC PLANLAMA
SISTEMININ TURK SANAYIINDE
UYGULAMA ORNEKLERI

Bu boluime kadar yapilan agiklamalardan malzeme ihtiyag planlamasi
yaklasimimin her seyden once sistematik bir planlama siireci oldugunu sodyleyebiliriz.
Aynica boyle bir sistemin bilgisayar destekli olmasi da yaklagimin bir diger onemli
boyutunu olusturmaktadir.

Bilindigi gibi tlkemizde, sanayi kesiminde bilgisayar kullaniminin gegmisi 15
yidan fazla degildir. Bilgisayarlanin o6zellikle iiretim ve envanter yonetiminde
kullanilmas1 ise olduk¢a yenidir. Aslinda bu asamada, Tirk sanayinin bir gecis
déneminde oldudunu soylemek dogru olacaktir. Hizla degisen ¢evresel etmenler ve
ekonomik kosullar, yoneticilen planlama konusuna daha o0zen gostermeye

zorlamaktadir.

Giunimizde ise etkin bir planlama siirecinin bilgisayar destekli olmasi
kacimlmazdir. Bu durumda, yotneticiler, klasik yontemlerden daha etken, yeni
yontemlere dogru asamalar katetmek ve isletme duzeyinde planlama ve kontrol
faaliyetlerini yayginlastirmak durumundadirlar.

Bu aragtirmada incelenen malzeme ihtiyag planlama sistemi yaklagimimin, bat
tlkelerinde uygulanmasi 1969°lu yillarda gergeklestirilmigtir. O tarihten giiniimiize,
sistemde diizeltmeler yapilmis ve yaklagim bir ¢ok yonleriyle gelistirilmistir. Su anda
Amerika imalata yonelik sanayi isletmelerinin % 56°sinda iiretim planlama ve kontrol
i¢in MIP yazilimlan kullamldig: arastirmalar sonucu ortaya gikartiimistir (Kadipasaoglu
et al, International Journal of Production Research, Vol. 35, No. 3, 1997, s. 713-737).

Ulkemizde oldukga yeni olan bu sistemin, yurdumuzdaki durumu incelendiginde

ise, sistemin heniiz kullammimn yaygin olmadigim séyleneyebiliriz. Bunun yam sira
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tlkemizde, endustride bilgisayarlarin planlama ve kontrol faaliyetlerinde kullamlmaya
baslamasi 1975’lerden sonraya rastlar. Bu etmen; malzeme ihtiyag planlama sisteminin

heniiz yayginlagmasinda 6nemli rol oynamistir.

Bugiin isletmelerimize hizla girmeye baslayan bilgisayarlar, giderek isletme
faaliyetlerinin tiimi i¢in kullamlmaktadirlar. Ayrica bilgisayar firmalannmin ellerinde
bulunan hazir paket programlar 6zellikle kugik ve orta boy isletmelerde tretim ve
envanterlerin yonetimi amactyla rahatlikla kullamlabilirler. Bu bolimde MIP ¢ozimi
ve/veya UKP ¢bziimii olarak isletmeler sunulan bir ka¢ yazihm paketlerinden
bahsedilecektir.

Bunlardan bazilari:

SAP Bilgi Islem Sistemleri Servis Sanayi Ticaret ve Pazarlama AS. nin sundugu
SAP R/3 Sistemi, Oracle Bilgisayar Sistemleri Ltd. Sti.’nin sunmus oldugu sektorel
¢ozimler (60mek olarak; bu projenin Kog¢ grubuna ait Ardem sirketinde uygulanmasi igin
caligmalar sturdirilmektedir), PSI Otomasyon ve Bilgi Sistemleri AS.’nin sunmus
oldugu PIUSS penta Kurulus Kaynak Planlamasi Paketi, SFS-MAN Danigsmanlik ve
Enformasyon Teknolojisi Sanayi Ltd. Sti.’nin sunmug oldugu MANTEC — 2000 Sanayi
Enformasyon Sistemi, BAAN Business Systems AS.’nin sundugu Dynamic Enterprise
Modelling paketi, IAS Bilgi Islem Damsmanlk San. Ve Tic. AS.’nin sundugu IAS-
MRP I/ERP Kurumsal Uretim Kaynaklan Planlamas: paketi, IBM firmas: tarafindan
ulkemizde dagitim: yapilan ve kiigiik ve orta boy islelmeler i¢in 6nerilen MAPICS adh
bir paket program olduk¢a yagin sekilde kullamlanlar arasinda. Ancak bir gok igletmede
kendi ozel ihtiyaglan dogrultusunda ya kendi yazilim departmanlanna ya da disardan
yazilim sirketlerine kendi ihtiyag duyduklan projeyi hazirlattirmaktadiriar. Bunlann
neredeyse hepsinin teknik 6zellikleri, kapasiteleri ve ihitiva ettikleri modiller bir
birinden farklidir (Uretim ve Kurumsal Kaynak Planlamasi, Workshop bildirileri, 1997,
s. 13-53).
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Bir MIP yazilim paketinin bir igletme i¢in hazirlamp uygulanmasi, ;Lj‘ééljetmenin ve

proje ekibinin i¢inde bulunduklan sartlara bagh olarak alt ay ile iki yil ai%s‘inda surer,
ve maliyetieni de ihtiyaglara gore 20.000 USD ile 500.000 USD arasinda olabilir. Ozel

olarak hazirlanan projelerin maliyeti dogal olarak ¢ok daha masrafh olacaktir. Buma

karsin sadece MIP’in birkag modiilinti kullanacak olan kiigiik bir isletmenin, bir yazihm
evinden satin alacag; paketin maliyeti ise ¢ok daha az olacaktir.

Burada, IBM firmasimin sunmus oldugu kiiciik ve orta 6lgekli firmalar yonelik
olan MAPICS paketi hakkinda biraz daha detayh bilgi verilecektir. Bu paket program,

malzeme ihtiyag planlamasinin yani sira;

— Satis analizleri,

— Uretim kontrolii ve maliyetler,
- Bordro,

— Envanter yonetimi,

— Urin verileri yonetimi (mithendislik verileri) gibi

fonksiyonlan da igeren bir yapiya sahiptir.

9.1- Bir MIP Yazihm Paketi Olan MAPICS

Bu paket program, son firiin ihtiyaglanm, gerekli malzeme, parga ve alt
montajlann ne zaman ve ne kadar istendigini belirleyen bir malzeme planina gevirir.
Oncelikle bu uygulama, misteri siparislerine ve satig tahminlerine dayanan bir ana
tretim plammn hazirlamp korunmasina yardimci olur. Daha sonra, hazirlanmis olan
malzeme listeleri, tim parga, alt montajlar ve malzemeler igin toplam ihtiyaglarin
hazirlanmasinda kullanihirlar. Belirlenen toplam ihtiyag miktarlari, eldeki stok miktarlan
ve varsa agilmi§ olan siparis miktarlaryla karsilagtinilarak planlanan siparislerin zaman
ve miktarlan belirlenir (Orlicky, IBM Systems Journal, Vol. 37, No. 1, 1993, s. 2-29).

S0
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Bu yaklasim, yoneticilerin malzeme planim, envanter yonetimi satin alma ve
tretim departmanlan ile koordineli bir gekilde sirekli olarak gozden gecirmelerine
olanak saglar.

Ozellikleri

1. Planlama verilerinin siirekli olarak giincellenmesini saglar.

2. Envanter birimleri i¢in, verilen ana uretim plam gergevesinde tahminleri

ihtiyaglara gevirir.

3. Tahmin verileri ve kargilanamayan miisteri sipariglerini, ana Gretim plamindaki

ihtiyaclarla karsilagtirir.

4. Tium girdi ve giktilar igin alt1 haneli takvim tarihleri kullanir.

5. Malzeme planina, planlanan veya gergeklesmis tiim degismeleri isler

6. 1ki tip planlama modu kullanr:

— Yenileme: Tiim emanter birimleri planlanir
— Net degisme: Sadece envanter duurumu degisen birimler planlanir.

7. Malzeme ihtiyaglarim bu ihtiyaglarin kaynaklandig: sipariglere kadar tarar.

8. Imalat siparis emri verilmeden gereken girdi ve malzemelerin yeterliliZini

arastinir.

9. Siparig miktarlanmn hesaplanmasinda, mevcut yontemlerden herhangi birinin

segimine olanak tamir. (Omegin, ekonomik siparis miktar, parga-dénem

algoritmasi vb.).

10. Kaynak ihtiyaglar igin 12 aylik projeksiyonlar yapar.
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9.2- MIP Sisteminin Uygulanmasinda Karsilasilan
Zorluklar

Ulkemizde, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin yaygin olarak kullanilmadig:
gozlenmektedir. Bugin Istanbul, Ankara ve izmir'de ¢ok az isletmede MAPICS paket
programi kullamlmaktadir. Ancak bazi buyiik isletmelerin, kendi sistemlerinde, kendi
malzeme ihtiya¢ planlama programlanni yazip uygulamayr tercih ettikleri de
gozlenmektedir.

Yapilan arastirmada bugiin Ankara, Istanbul ve Izmir’de ¢ok az sayida isletmede
malzeme ihtiyag planlama sisteminin uygulandifi, ancak henitiz yeni olan bu
uygulamadaki sorunlann tam olarak ¢6zillemedigi bilinmektedir.

Fakat buna karsin bu paket programun diinya c¢apinda 13.000 isletmede
kullaniidi1 tahmin ediliyor. Aynca 1993 itiban ile Amerikada MIP yazilimlan igin
vapilan yatinm 2 milyar dolar civannda oldugu tahmin edilmigtir (Kadipasaoglu et al,
International Journal of Production Research, Vol. 35, No. 3, 1997, s. 713-737).

Bilindigi gibi, malzeme ihtiyag plalanlama sisteminin tasannminda temel asama;
ariin agaclan, firma ve envanter durumu bilgilerinin sistematik bir sekilde diizenlenmesi

ve zaman igeriginde giincellenmesine doniik bir yapinin olugturulmasidir.

Bu agsamada MIP yaklasiminin ne tip iretim sireglerinde daha basanl sonuglar
verdigini, diger bir deyisle hangi sistemler igin 6nerildigini belirlemek yararh olacaktir.
MIP yaklasim asagida belirtilen iiretim ortamlar icin nygundur:

(1) Son iiriin karmasik bir yapiya sahip ve bircok parcadan olusuyorsa,
(2) Uriine olan talep dnem basinda biliniyorsa,

(3) Son iiriiniin maliyeti yiiksekse,

{(4) Parcalarm talebi son {iruniin talebine bagimhysa,

(5) Temin siireleri uzunsa.
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Isletmede, malzeme ihtiyag planlama uygulamasina karar verilméden once, bu
kriterlerin gbzden gegirilmesi kesinlikle sarttir. Bilindigi gibi malzeme ihﬁsrag planlama
sisteminin de belirli bir maliyeti vardir ve de uygun olmayan kogullarda uygulénan bir
yaklasimin yarardan ¢ok zaran olacaktir. Bu nedenle, yukanida belirtilen kriterler
dogrultusunda aynintili bir degerlendirme yapilmasi ve sistemin igletme i¢in uygun olup
olmadiginin belirlenmesi sarttir. Boyle bir degerlendirmeden sonra uygulamaya karar
verildiginde, bu asamada da baz1 temel sorunlarla karsilagilacag bilinmektedir.
Malzeme ihtiyac planlama sisteminin tasaniminda kurulusun temel boliimleri, aragtirma-
gelistirme, satin alma, muhasebe, tiretim planlama ve genel midiirliikk devreye girecektir.
Tasanim agamasinda bu binmler arasinda koordinasyon gerekecek ve zorluklar
genellikle bu iligkiler sirasinda ortaya ¢ikacaktir. Ana sorun, soyut bir yapinin, islemekte

olan fiziksel bir bitiinliige uyarlanmasidir.

Uygulamada karsilasilan sorunlann kaynaklan asagida siralanmmgtir (Weiss et al,
1989, s. 687-689).

A. Veri tabam ve veri toplamaya verilen 6nem:

1. Uriin Agaglar:
1. Bugiin birgok isletmede, driin agaclan, lisans anlagmalanyla
alinmamis, dolayisiyla tium tiriin agaglan hazirlanmamigtir.
2. Uriiniin tasarmminda sik sik degisiklikler yapilmaktadir.
Proje bolimleri, iriin yapis1 ile ilgili bilgileri vermede ¢ekingen
davranmaktadirlar.
4, Parga, malzeme, alt montaj vb. birimleri tam olarak
tanminnlayabilen, bir kodlama sistemi genellikle gelistirilmemigtir.
5. Uriin agaglan bir kere hazirlandiktan sonra, yapilan degismeler
zamaninda agaca islenmemekte, dolayisiyla bir sire sonra dogru
olmayan uriin yapilan ortaya gikmaktadir.
2. Ana Uretim Plan::
1. Birgok isletmede, yeterli aynintiy1 igeren ana tiretim plan
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hazirlanmaktadir
2. Bazi durumlarda, temin sireleri, planlama doneminden daha uzun
olmaktadir.
3. Envanter Sistemi:
1. Envanter durumu verileri genellikle eksik veya hig yoktur.
2. Envanter birimleri simflandinlamamigtir.
4. Firmalar:

1. Diger kuruluslardan satin alinan pargalann temin siirelerinde
biyik degisiklikler s6z konusu oimaktadir.

2. Yan sanayi kuruluslanindan gelen fiyat, sevkiyat politikalan,
indinm  miktarlan ile ilgili bilgiler =~ zamaninda
degerlendirilememektedir.

5. Maliyetler:

1. Muhasebe sisteminde yetersizlikler s6z konusu olmaktadur.

2. Genellikle igletme diizeyinde maliyet muhasebesi sistemi etken
bir sekilde calismamakta, dolayisiyla ismarlama ve envanterde

tasima maliyetleri dogrulukla hesaplanamamaktadir.

B. Kurulustaki planlama tecriibesinin diizeyi :

Kurulusta planlama tecriibesinin azlii, ¢aligmalara katilimi kisitlayacagindan,
sistemin kurulmasi ve verilerin toplanmas1 zorlagacaktir. Caligmalara gerektigi kadar
katilamama, degisik mithendislik disiplinlerinin gakisan ¢ikarlanndan ve/veya malzeme
ihtiyag planlama sisteminin yararlanimin yeterince kavranilmamasindan dogabilir. Bu
sistemi kullanacak personelin degisiklige karsi direnmesi, iizerinde durulmas: gereken
bir diger konudur (Krajewski et al, 1993, s. 671-674). Kullancilarun (yani bilgisayar
tabanh bu sistemi kullanacak olanlarin) bu sistemi 6ncelikle kabul etmeleri gerekir ki
daha sonra isletme tarafindan saglanacak MIP sistemine yonelik egitimlerden yararh
sonuglar alinabilisin (Meredith, 1992, s. 457-458).
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C. Teknik problemler :

Malzeme ihtiyag planlama sisteminin uygulanmasindaki zorluklardan bir kismi
da teknik problemlere dayanir. Bunlar genellikle, bilgisayar kullammi, dosyalama
sistemleri, Giretim, bilisim ve giincelleme sistemlerinin varlig, bellek kisitlan ve benzeri
sorunlardir.

Aslinda yapilan agiklamalardan da anlagilacag: gibi, malzeme ihtiyag planlama
sisteminin tasanm agamalan oldukga basit ve kolaydir. Asil zor olan ve gahsma
gerektiren, bu soyut sistemin kurulugsa mal edilmesidir. Bu safha tasarim agamasindan

daha zor ve uzun olabilir.

Uygulamada kargilagilan zorluklarin incelendigi bu bodlimde sonug¢ olarak
bugiine kadar ilkemizde yapilan uygulama galigmalannda gozlenen ana sorumlar ve
buna baghi olarak alinmasi gerekli 6nlemler 6zetlenmigtir (Weiss et al, 1989, s. 687-
689):

1) Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin tasanminda tim aynntilar dikkatle ele
alinmis olsa da, uygulama asamasinda gerekli onlemler (orgiitsel destek,
personelin egitimi vb.) alinmazsa bagan saglanamaz.

2) Malzeme ihtiyag planlama sistemi bagimh talep kavrami tzerine
gelistinilmigtir ve sistern bagimli talebi olan malzemelerin envanter hareketlerini
diizenler. Bilindigi gibi, hesaplama ihtiyaci agisindan karmasik bir yapiya sahip
degildir. Ancak bagimh talep elemanlanimin ve baba-ogul iligkilerinin kesin ve
dogru bir sekilde belirlenmesi sarttir.

3) Malzeme ihtiyag planlama sisteminin ¢ok gesitli boliimleri etkilemesi ve bu
bolimlerin veri destegine ihtiyaci, bolimlerarasi iliskileri artinr ve
uygulamadaki zorluklanin temelinde de bu siki iligkilerden dogabilecek

birimlerin gikar gatigmalar yatar.
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4) Bu nedenle sistem tasarimi agamasinda tiim birimlerin birarayég’;tgelerek amag
ve isteklerini kesin bir sekilde belirlemeleri ve uzlasmayé*'??wnnalan
gerekmektedir.

5) Malzeme ihtiyag planlama sisteminin ilk kurulus asamasindan sonra,
kullamlan verilerin stirekli giincellenerek sistemin canli tutulmas: sarttir. Ayrica
sistemin amacina ulagmasi igin, sistemin Urethgi siparis emirlerinin takip

edilmesi sarttir.

6) Belirli zaman arabklanyla malzeme ihtiyag planlama sistemini kullanma
sonucu yapilan tasarruflar belirli bir donem icin rapor edilmeli ve béylece

sistemin yagamasi i¢in gereken destek saglanmalidir.
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10. ORNEK CALISMA-MALZEME IHTIYAC
PLANLAMA SISTEMININ YILDIZ GIDA
SANAYI VE TICARET AS. ICIN “
UYGULANMASI

10.1-Uygulamanin Yapildiga Yer

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin sayisal bir uygulamas: olan bu 6mekte,
makarna, tuz, su ve yag fabrikasi olmak tizere 4 fabrikasi, ile 2 tane siipermarketi olan
Kaynak Gida ve Ev Ihtiyag Maddeleri Sanayi ve Ticaret AS.’nin bir kurulusu olan
Yildiz Gida Sanayi ve Ticaret AS.’de yapilmakta olan makarna fretimi ele alinacaktir.
Ayrica aym gruba dahil olan otellerin ihtiyaglanimi kargilamak iizere kurulmus olan yine
aym grup bunyesinde satis ve pazarlama kuruluglan da mevcuttur. Bu marketler kendi
fabrikalaninda tretilen driinleri, kendi pazarlama kuruluslan aracilifiyla oncelikle kendi
binyesindeki otellere, sonrada yurt igi piyasaya ve ihracata yonelik pazarlama
faaliyetlerinde bulunmaktadur.

Su anda sirkette (stipermarketlerden bir tanesi ve genel merkezin bulundugu
kompleks)’te oldukga daginik bir yapida bilgi islem yapisi bulunmaktadir. Muhasabe ve
personel sistemi igin Link paket programi kullamliyor, stok takibi icin Keysoft
firmasimin Obeys programi kullanilmaktadir. Maliyet hesaplamalannda Microsoft-Excel
kullanihyor, dahili haberlesmeler ve dékiman hazirlamak igin Microsoft-Word
kullamlmaktadir. Bu alt yapinin hi¢ biri digeri ile entegre degil, ancak stok programi,
muhasebe veri tabaninda da kayit yaratmast igin su siralar bir ¢aligma devam etmektedir.
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10.2-Envanter ve Uretim Yonetimine iliskin Bulgﬁlar

Su anda var olan sistem ile makarna fabrikasindaki tiretim prosedirleri su sekilde
gerceklestirilmektedir:

Genel merkezde ayhik bir {iretim plam ¢ikartilir; 6rmegin bu ay 1000 ton makama
uretelim, gibi. Bu 1000 tonun 600 tonu sipagetti, 400 tonu da diger makarnalardan
olugsun gibi kabaca bir tahmin yapilir ve bu yonde tiretim yonlendirilir. Yani tiretim igin
zamanlama ¢izelgeleri hazirlamir ve gerekli olan hammaddelerin temini i¢in ¢alismalar
baglatilir. Biraz daha detaylandiracak olursak, gerekli olan bugdayin temin edilmesi igin
caligmalar baglatilir, paketleme i¢in gerekli olan poset ve gerekiyorsa karton ambalaj

malzemelerinin temini igin galigmalar yapilir.

Bugdayin temin kaynaklan dénemsel olarak degismektedir. Hasat zamam direkt
ureticiden alinabildigi gibi, senenin her doneminde Toprak Mabhsiilleri Ofisi, iretici
kooperatiflerinden, bugday tiiccarlanndan, makamacilar derneginden veya ithalat yolu
ile temin edilebilmektedir. Temin kaynaginda gore edinilen bugdayin kalitesi ve temin
stiresi degisebiliyor. Ancak, buyiik ¢ogunlukla bugday tiiccarlan ile ¢alisildifi icin diger
alternatifler gok nadiren bagvurulan kaynaklardir, dolayisiyla temin siiresinde de duragan
bir degere ulasilmis durumdadir. Hasat zamam alinan bugdaylar ve/veya diger
zamanlardaki planlanmis alimlar igin fabrikaya gelen bugdaylar toplam kapasiteleri
2500 ton olan 2 adet siloda depolanmaktadir. Bunlar daha onceden belirlenmis olan
tretim plamina gore tiretim bandina gerekli miktarlarda sokulur ve bandinin sonundan
posetlenmis ve paketlenmis makarnalar olarak yiiklenip dagitima hazir bir gekilde
¢ikarlar. Bu sirada kinik bugday, kepek, irmik alti un gibi gibi yan driinlerde ortaya
¢ikmaktadir. Bu yan {iriinler de yem sanayinde ve kepekli ekmek yapiminda kullamlmak

lizere pazarlaniyor.
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Simdi tiretim islemlerinin nasil gergeklestigini biraz daha detayh"’&

Yukanda adi gegen kaynaklardan makamalik durum bugdayr satm almiyor. '
Alinan bugdayin sertlik derecesi tiretilecek makamanin kalitesini ve ortaya ¢ikacak yan
arinin miktanni etkilemektedir. Birim hacimdeki bugdayin daha sert olmasi yan triiniin
miktanm azaltacag gibi liretilecek makarnanin kalitesini yiikseltecektir, bu ise istenen

bir durumdur.

Once temin edilen bugday silolarda depolanir. Daha sonra temizlik islemleri igin,
bugday temizlik kanallanna akitilir. Burada tas ayinc: makinalar yardimiyla taglar
ayiklaniyor, eleklerden gegirilerek daha kiigiik olan yabanci maddeler aynistiniliyor ve bu
agamada son olarak vakumlu sistemler yardimiyla zerre seklindeki (toz zerreleri kadar

kadar kigiik ve gozle goriilmesi gok zor olan) parcalar aynstirihir.

Sonraki basamakta ise once su veriliyor sonra degirmene gonderiliyor. Burada
valsler yardimiyla bugday, irmik ve kepek olarak aynstinliyor. Fakat bu islem esnasinda
bu iki ana ara mamuliin yam sira kirik bugday ve irmik alt1 un da ortaya ¢ikmaktadir.
Esas olarak makarna yapilan kisim irmiktir. Kepek ve irmik alti un kepek ekmegi
yapiminda kullamlmak tizere yan sanayine pazarlanirken bir diger yan iriin olan kink
bugday yem sanayine pazarlamir. Bu yan maddeler, cuvallara doldurulmak suretiyle
misteriye teslimati yapilir. Bu guvallar bir defaya mahsus olmak iizere satin alinmis ve
mal teslimati yapildiktan sonra tekrar fabrikaya getirilmektedir.

Bir sonraki basamakta irmige istenen sekli vermek geliyor. Bir onceki
basamaktan elde edilen irmik su buhanna maruz birakilmak suretiyle rutubetlendiriliyor.
Irmik istenen kivama geldikten sonra istenilen kaliba (sekile) sokuluyor ve tretim
bandinda ilerlerken rutubeti ¢ekiliyor ve donduruluyor.

Dondurulmus makarna kaliplan gerekiyorsa kesilip, posetlere yerlestiriliyor ve
ginlik hayatta evlerimizde tikettiimiz posetli makarna sekline geliyor. Bu asamadan
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sonra, posetlenmis makarnalar; siparigin 6zelligine gére ya bityiik plastik torbalara ya da

biiyiik karton kutulara konulmak suretiyle dagitima hazir hale getiriliyor.

Genellikle stoklu ¢ahisildif igin bugday icin temin stiresi yok denecek kadar az.
Fakat stoksuz ¢aligildigs durumda ise temin siiresi 1-2 giin arasi bir degerdedir. Bir diger
girdi olarak kullanilan madde ise posetler, torbalar, kutulardir. Posetler, hazir baskih
rulolar halinde satin alinmaktadirlar ve temin stresi 15 giindiir. Bir ruloda 5000 adet
baskili makarna poseti mevcuttur.

Uriin aga¢ yapis1 asagidaki sekil ile belirtilmis olan makarna iiretim siirecinin
sayisal bilgileri de seklin hemen alt tarafindadir.

1 Torba Makarna (10 kg)

l

1 Poset Makarna (0.5kg/adet)

Naylon Kesilmig

Poget Makarna

(1 adet) (0.5 kg)
Irmik
(0.52 kg)
Ham
Bugday
(0.86 kg)

Sekil 14 Yildiz Gida Sanayi ve Ticaret AS.’de iiretilmekte olan makarna i¢in iiriin
agaci
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Bazi oranlar ve degerler tecrubeler sonucu elde edilmislerdir. 1727 kg ham
bugday silodan gekildi diyelim. Ilk olarak ayiklama islemine maruz kalacaktir ve burada
% 8 oraminda kink bugday ortaya c¢ikacaktir. Geriye kalan bugday, % 7 oraminda
rutubetlendirilir, tekrar vogunluk kazanan bugday 1700 kg olur. Burada eldeki bugdayin
ve/veya kansimin kalitesine (sertlifine) gore ne kadar verim ile ¢ahisilacagina karar
verilir, ortalama olarak % 60 ile ¢alisilmaktadir, fakat biz bu 6rmegimizde % 61 verim ile
calisildigini farz ediyoruz. % 61 verim demek 1700 x 0.61 = 1037 kg irmik demektir.
% 27 kepek oram (459 kg) ve % 12 irmik alti un oram (204 kg) elde edilmektedir. Bir
sonraki basamakta irmikteki rutubet alinarak makarna olarak sekillendirilmek iizere
dondurulur, bu esnada kaybettigi rutubetten dolayr agirhg: 1000 kg’a diiser. Yani 1037
kg irmikten de 1000 kg makamna g¢ikartilms olur. Bu asamadan sonra, iiretim bandinda
0.5 kg’lik posetleri dolduracak sekilde kesilen makamnalar, otomatik olarak posetlenmis
ve torbalanmis olarak sevkiyata hazir hale gelir (baz: durumlarda posetlenmeyip direkt
bityiik torbalara doldurulur, ¢iinki bazi yerlerde kilo ile makarna satisi yapilmaktadir).

Su anda fabrikada 5 adet {iretim bandi bulunmaktadir. Bunlardan 2 tanesi sadece
stpagetti Gretimine yonelik g¢alisirken diger 3 tanesi kesme makama tretimine yonelik
caligmaktadir. Her bir bandin kapasitesi 20 ton/giin ‘dir. Dolayisiyla, isletmenin aylik
kapasitesi 20 x 5 x 30 = 3000 tondur. Firmanin tiretiminin % 80°i i¢ piyasaya yonelik
olmasina karsin, aylik 1000-1500 ton kapasite ile ¢aligmaktadirlar ve yurt i¢i piyasadaki
makarna Gretiminin ortalama % 5-8’ini bu fabrika tarafindan gergeklestirilmektedir.
Buradan da agikca goriilecegi tizere tiretim kapasitesi hi¢ bir zaman tam kapasite olarak
kullamlmiyor.



10.3-Uygulamanin Amaci

Daha 6ncede belirtildigi gibi iretim planlamasi manuel olarak yapiliyor fakat
hesaplamalarda bir ofis yazihmi olan ve tablolamada ¢ok gelismis olan Excel
kullaniimaktadir.

Burada esas dikkat ¢ekilmesi gereken hususun, kagit kalem isinin ¢ok fazla
sayida olmas: ve iglerin kesikli ve ¢ok sayida olmasidir. Uretimden sorumlu yénetici
aylik plan yapildiktan sonra gelecek makama taleplerine (siparislerine) hemen cevap
veremeyebilecek, verse bile biutin o kagit kalem iglerini ve hesaplamalann yeniden
yapacak ve bu esnada ¢ok kiymetli olan biiyiik bir zamanim da kaybetmis olacaktir.
Ustelik, stok miktan, o an iretim bandindaki makarna miktan (ginlik tretim miktan)
dolayisiyla bu bilgilerin etkiledigi muhasebe ve cari kayitlanda giincel olmayacaktir,
ancak manuel islemler tamamlandiktan sonra eksik ve eskimis bir bilgiye sahip
olabileceklerdir.

Stok takibinin muntazam olarak yapilabilmesi, arz ve talep sahiplerinin dagimk
olmayan bir veri tabamnda toplanabilmesi, elle yapilan hesaplamalardan daha kesin ve
daha dogru sonuglan gok kisa zamanda elde ederek iiretim programinin gikartilabilmesi
icin bu isletmede malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin uygulanmasi elzemdir. Fakat bu
sistemin baganya ulasmas: bir takim bagka sartlara da baglidir ki , bu sartlar da ileriki bir
boliumde ele alinacaktir.

10.4-MIP Sisteminin Uygulanmas:

Yukaridaki bilgilere ek olarak, makarna i¢in elimizde agagidaki gibi bir ana

dretim programinin mevcut oldugunu farzedelim;
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Tablo 29 Makarna Uretimi icin Ana Uretim Programi

Giin 8 9 10 11 12 13 14 15
Talep 40.000 30.000 35.000 45.000 25.000 40.000 35.000 20.000

Talep edilen miktarlar kg cinsindendir.

Makarna i¢in temin siiresi 1 giin ve bugday i¢in de temin siiresi yine 1 giindiir.
8. donem baginda elimizde 10.000 kg makama ve 7. dénem basinda da 25.000 kg
bugday stogumuzun oldugunu farzedelim. Ayrica 12. désnemde 75.000 kg’lik planlanmg

bugday aliminin olacagim varsayalim.

Malzeme ihtiyag planlama uygulamasmin ilk asamasinda, makamna i¢in siparis
miktarlan tablo 29°da verildigi sekilde belirlenmistir. Bu siparis miktarlan ile makarna
icin briit ihtiyag, donemler itibariyle belirlenmis olacaktir. Belirli bir donemde herhangi
bir par¢a icin briit ihtiyag, o pargamn kullamldigi ana parcalarin siparis miktarlan
toplamu arti eger varsa o donemdeki direkt talep miktarina esittir.

Briit ihtiyaglann belirlenmesinden sonra, net ihtiyaglar tespit edilir. Bu amagla
briit ihtiyaglardan eldeki envanter miktann arti (eger varsa) planlanmms veya agilmug
siparis miktarlan toplami diigiilir. Bu durumda makarna i¢in zamanlandinlmis net
ihtiyag tablosu su sekilde olacaktir:

Tablo 30 Makarna Uretimi icin Net Thtiva¢ Tablosu

Giin 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Briit 40.000 30.000 35.000 45000 25000 40.000 35.000 20.000
Talep

Plani..

Elde. 10.000
Stok

Net 30.000 30.000 35000 45000 25.000 40000 35.000 20.000
Talep

Zamanl.  30.000 30.000 35.000 45.000 25000 40.000 35.000 20.000
Net. Tht
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Bu tablodaki net ihtiyag satiri, bugday hammaddesi igin briit ihtiya¢ satirininin
diizeltilmemis halini olusturacaktir. (1 kg makama igin 1.727 kg bugday gerektifini
bildigimize gore, tablodaki degerleri 1,727 ile garparsak bugday i¢in brit ihtiyag
degerleri hesaplanmis olur.) Bu durumda bugday igin zamanlandinlmis net ihtiyag

cizelgesi asagidaki gibi olacaktir:

Tablo 31 Bugday Alim Icin Net ihtiyac Tablosu

Gin 6 7 3 9 10 11 12 13 14
Briit 51.810 51.810 60.445 45.000 43.175 69.080 60.445 34.540
Talep

Planl.. 75.000

Alm

Elde. 25.000 0 5.920

Stok

Net 26.810 51.080 35.000 45.000 25.000 0 54.525 20.000
Talep

Zamanl. . 26.810 51.080 35.000 45.000 25.000 0 54.525 20.000

Net. Tht

Bu durumda lot-for-lot (yani net ihtiya¢ kadar alim emri) teknigi uygulanmis olsa
idi, tablo 31°deki zamanlandinlmis net ihtiyag satin, aym zamanda sipariy emirlen
seklinde bir bilgi demek olurdu. Fakat bu yontem optimum olmadif1 i¢in siparis

miktarlarimn bulunmas: i¢in bagka metotlar kullamlir.

Simdi elimizdeki bu sayisal verilerden hareketle, s6z konusu igletme igin siparig
bityiiklitkklerinin bulunmasina iligkin degisik algoritmalar ile ¢6ziime gitmeyi deneyelim.

o8 = ou

Ekonomik Siparis Biyiikliigii:

Bu yontemin uygulanabilmesi i¢in 3 tane daha veriye ihtiyacimiz vardir:
ortalama talep oram, A, stok tutma maliyeti, », ve hazirhk maliyeti, X. Uretimin
baslayabilmesi igin en az 10 personelin 5°ser saat harcayarak firetim bandim tretime
hazir hale getirebildiklerini varsayalim, ve her bir elemanin saatlik ficretinin 750.000 TL
oldugunu var sayarsak, kurulug maliyeti, X = 750.000x10x5 = 37.500.000 TL olur.



Yillik faizler yiksek oldugu igin stok tutma maliyeti de o %randa yuksek
olacaktir. 1 kg bugdayin maliyetinin 70.000 TL oldugunu ve yllhk" falzm % 90
oldugunu farzedersek, 1 kg bugday icin giinlik stokta kalmasimn maliyeti, 4= - 70.000 x
0.90/365 =172 TL dir.

Lot-for-lot politikasinin izlendigini farzettifimizde, her net ihtiyag i¢in ayn ayr
uretim yapilacag igin her biri igin ayn hazirlik maliyeti meydana gelecek ve direkt net
ihtiyag karsilandif1 icin stok tutma diye bir ihtiyag olugmayacaktir. Bu durumda
planlama siiresi olan 8 giin igin toplam kurulum masrafi = 37.500.000 x 8 = 300.000.000
TL dir

Bu biyik meblag, daha bityik miktarlan daha seyrek siparis ederek
digtriilebilir. Bunun i¢in ilk olarak ekonomik siparis biyiikliiginii uygulayalim.

Planlama siresi olan 8 giin icin gerekli olan net toplam bugday ihtiyaci 257.415
kg’dir. Bu degeri giinlik ortalamaya gevirirsek, A = 257.415/8 = 32.176 kg

% o
2K2:\/2 37.500.000 32.176___11&449

EOQ=
Q\/h 172

Burada;

K;  Hazrhk maliyeti ve degeri 37.500.000 TL,
A Giinlik ortalama ihityag ve degeri 32.176 kg,
h; Stokta kalma maliyeti ve degeri 172 TL.

Net ihtiyaclar karsilanacak sekilde yukanda bulunan siparis biyikluga ile
malzeme ihtiya¢ planimizi yaptifimizda asagidaki tabloyu elde ederiz
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Tablo 32 Ekonomik Siparis Biiyiikliigii Kullamlarak Bugday Ahm icih’ Siparis

Tablosu ,
Gin 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Briit 51.810 51.810 60.445 45.000 43175 69.080 60.445 34.540
Talep
Planl. 75.000
Alim
Elde. 25.000 0 5.920
Stok
E\rT:lt 26.810 51.080 35.000 45.000 25.000 0 54.525 20.000
ep
Zamanl. 26.810 51.080 35.000 45.000 25.000 0 54.525 20.000
Net. Iht
EOQ. 118.449 118.449 118.449
Pln.Sip
Plan, 118.449 118.449 118.449
Dagitm
Dgn.io 91.639 40,559 5.559 79.008 54.008 54.008 117.932 97932
n.Lo!

Bu tablodan da gorilecegi gibi sadece 3 kez kurulum masrafi yapilacak ve 7.
donem ile 14. donemler arasinda da stok tutma maliyetleri olugacaktir. Bu durumda

Toplam kurulum maliyeti = (3x37.500.000)
=112.500.000 TL

Toplam stok tutma maliyeti = 172 x (91.639 + 40.529 + 5.559 + 79.008
+ 54.008 + 54.008 + 117.932 + 97.932)
=92985.780 TL

Sipariglerin ekonomik siparis bayiklagi kullamlmak suretiyle yapildigi
durumdaki toplam maliyet = 112.500.000 + 92.985.780 = 205.485.780 TL olacaktir.
Lot-for-lot teknigi ile elde edilmis olan 300.000.000 TL’ye gore daha diigik bir deger

elde edilmis olur.
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Silver-Meal Sezgisel Algortimasi:

Silver-Meal sezgisel algortmasinin sahipleri Harlan Meal ve Edwz‘trdgslilver’dlr.
Bu algoritma, ortalama maliyetleri o andaki siparigin kapsadig: donemlerin sayxslmn bir
fonksiyonu olarak hesaplamaya caligir ve bu fonksiyonun degerinin ilk yiikseldigi yerde
hesaplamay: keser (Hariga, Computers Operations Research, Vol. 23, No. 12, 1996,
s. 1211-1217).

Su andaki siparigin T donemi kapsadigim farz edelim ve C(T) fonksiyonunun
donemsel olarak ortalama kurulum ve stok tutma maliyetini belirledigini varsayalim, ve

yukandaki net ihtiya¢ degerlerini ( 77,75 73, ....., #», n donem i¢in verildigini farzedelim.

1.dénemi ele alalim: 1. donemde sadece 1. dénemki talebi karsilayacak kadar
uretirsek:, sadece X (kurulum maliyeti) kadar maliyetimiz olur. Yani;

C(l)=K

Eger 1. donemde hem 1. hem de 2. dénemin ihtiyacim karsilayacak kadar siparis

verirsek, 2. donemin ihtiyaci olan bugday: 1 dénem stokta tutmus oluruz, yani;
CQQ)=(K+hr)/2
Ayni sekilde 3. donem igin
CB)=K~+hr,+2hr; )/3
Bu durumda bunu genelleyecek olursak;

CH=K+hr+2hr...+{1) ) ¢hr)j
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C(j) > C(j-1) kosulu saglandifi zaman hesaplamay: durduruyoruz, ve siparis

miktanm = y; = 7y + 7, + _+ ry) hesaplaylyoruz ve islem tekrar edilecé‘éi zaman j.

donemden itibaren basliyoruz.

Daha once ekonomik siparis buytkligia hesabindaki verileri ve yine daha 6nce

verilmis olan asagidaki net ihtiya¢ tablosunu goz 6niine alarak, bugday igin siparis

biyiklikklerini Silver-Meal algoritmas: ile hesaplayalim:

Tablo 33 Bugday Icin Zamanlandiriimis Net Thtiyac Tablosu

Giin 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Briit 51.810 51.810 60.445 45.000 43175 69.080 60.445 34.540
Talep

Planl.. 75.000

Alim

Elde. 25.000 0 5.920

Stok

Net 26.810 51.080 60.445 45.000 25.000 0 54.525 20.000
Talep

Zamanl 26.810 51.080 60.445 45.000 25.000 0 54.525 20.000

Net. Iht

C(1) =37.500.000

C(2) =(37.500.000 + (172)(51.080))/2 = 23.142.880

C(3) =(37.500.000 + (172)(51.080) + (2)(172)(60.445))/3 = 22.359.613

C(4) =(37.500.000 + (172)(51.080) + (2)(172)( 60.445) + (3)(172)(45.000))/4
=22.574.710

Bu durmumda;
ViTH+7r+13

=26.810 + 51.080 + 60.445 = 138.335

4. donemden (planlama dénemi olarak) itibaren kalinan yerden devam edilir;

C(1) =37.500.000
C(2) =(37.500.000 + (172)(25.000))/2 = 20.900.000
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C(3) =(37.500.000 + (172)(25.000) + (2)(172)( 0))/3 = 13.933.333".
C(4) =(37.500.000 + (172)(25.000) + (2)(172)(0) + (3)(172)(54.525))/4
= 17.483.725

Bu durmumda;
V4= Fa+¥5475
=45.000 + 25.000 + 0 =70.000

7. dénemden (planlama donemi olarak) itibaren kalinan yerden devam edilir;

C(1) =37.500.000
C(2) =(37.500.000 + (172)(20.000))/2 = 20.470.000

Algoritma geredi planlama dénemi bittigi i¢in hesaplamalar burada kesiliyor ve
son siparis miktan da bu durumda;

V= P+
= 54525 + 20.000 = 74.525

olarak hesaplanmi§ olacaktir. Bu verileri yukanda verilen zamanlandinlmis net bugday
ihtiyaci tablosuna entegre edecek olursak asagidaki sonuglan elde ederiz.



Tablo 34 Bugday icin Zamanlandirilmis Net Ihtiya¢ Tablosu ve Silve Meal Siparis

Biiyiikliiklerinin Uygulanmasi kN
,t;‘."

Giin 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Briit 51.810 S51.810 60445 45000 43.175 69080 60445  34.540
Talep
Planl.. 75.000
Alim
Elde. 25.000 5.920
Stok
Nzlt 26810 51.080 60445 45000  25.000 0 54525  20.000
Talep
Zamanl. 26810 51.080 60.445 45000  25.000 0 54525  20.000
Net. Tht
Sil-ML.  138.335 70.000 74.525
Pln.Sip
Plan. 138.335 70.000 74.525
Dagitm
]SDGxI:tSo. 111.525  60.445 0  25.000 0 0 20.000 0
tok

Bu bilgilere gore, ekonomik siparis biyiikliginde oldugu gibi 3 defa kurulum
maliyeti vardir, fakat tablodan da gorillecegi gibi stok tutma miktarlan dolayisiyla stok
tutma maliyetleri daha da diigmiistiir.

Toplam kurulum maliyeti = (3x37.500.000)
=112.500.000 TL

Toplam stok tutma maliyeti = ( 172 x (111.525+60.445+25.000+20.000) )
=37.318.840 TL
Sipariglerin Silver-Meal siparis buyuklagt kullamlmak suretiyle yapildig
durumdaki toplam maliyet = 112.500.000 + 37.318.840 = 149.818.840 TL olacaktir.
Ekonomik siparis buyikliginddeki 205.485.780 TL ve lot-for-lot teknigi ile elde
edilmis olan 300.000.000 TL’ye gore olduk¢a kiguk bir deger elde edilmis oluyor.



10.5-Elde Edilen Bulgular ve Degerlendirme

I o0

Yukandaki hesaplamalardan da agik¢a gorilecegi lizere, siparis verilirken
kullamlabilecek en kotii algoritma lot-for-lot algoritmasidir. Ciinkii, hammadde temin
stiresi ve lretim siiresi giinlerle 6lgtilecek kadar kisadir, aym zamanda her bir siparis igin
ayn ayn kurulum islemi gerektirmesi bu yontemi maliyetli kilmaktadir, ¢iimkii kurulum
say1si siparis verme sayisina esittir. Fakat buna karsin hesaplamalar ¢ok kansik degildir.
Bundan daha iyi bir sonug veren diger bir algoritma ise ekonomik siparig biyiikliiga
yontemidir. Buradaki amag ortalama stok ihtiyacimi hesaplayip, bu siparis bityiiklagiine
gore siparislerin zamanlamasinin yapilmasidir. Béylece daha az sayida kurulum iglemi
gergeklestirilmis olacaktir ve dolayisiyla stok tutma ve kurulum maliyeti lot-for-lot
yontemine nazaran daha az maliyet elde edilecektir. Ekonomik siparis biytkliigiinden
daha iyi. bir yontem olan Silver-Meal algoritmasinda belirli bir sayidaki doneme ait
hammadde ihtiyaglarini bir defada siparis etmek suretiyle hem stok tutma siiresi
azaltilmakta hem de kurulum sayis1 azaltildig: i¢in kurulum maliyeti azaltilmis oluyor.

Yukandaki sonuglardan da gorilecegi gibi en az hesap gerektiren lot-for-lot
yontemi en maliyetli siparis modeli, buna karsin en ¢ok hesap gerektiren Silver-Meal
algoritmas1 ise en az maliyetli sipariy modelidir. Bu karmagik hesaplamalann elle
yapilmas1 olduk¢a zaman alici olacagindan her an bu hesaplamalann yapilmas:
imkansizdir. Bu kadar islem yikini kaldirmak ancak bilgisayar kullanarak ile
mumkindir.
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10.6-Oneriler

Dolayisiyla s6z konusu isletmede uygulanmakta olan ortalama ihtiyaca cevap
verebilecek kadar stoklu caligma yontemi olduk¢a pahali bir ¢ozimdir. Bunun da
disinda var olan bilgisayar alt yapisi yeterince etkin kullamlamamaktadir. Uygun bir
bilgi sistemi yapisinin kurulmasi ve malzeme y6netiminin de bu sistemdeki yerini almasi
isletmenin karlihg, rekabet giicii, disik maliyetli Gretim, etkin envanter yonetimi
agilarindan kagimilmazdir. Bunu igin su anda mevcut olan bilgi iglem alt yapis1 yeniden
gozden gegirilmeli ve dahada modernize edilmek yoluyla performans: daha iyi sistemler
alinmalidir. Daha sonra ya diganida hazir olarak satilan MIP paketlerinden bir tanesi
satin alinmak suretiyle bu fabrikaya uyarlanmali ve bu bilgisayar sisteminin canli
tutulmas: saglanmalidir ya da disaridan bir firmadan MIP sisteminin burada uygulanmasi
i¢in damigmanlik hizmeti alinmali ya da MIP yazhm projesini gergeklestirmek iizere
sirket biinyasinde bir yazilim proje ekibi olusturulmalidir.
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11. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI
SISTEMININ GENEL OLARAK
DEGERLENDIRILMESI, SONUCLAR ve
ONERILER

1950’lerde bilgisayarlarin isletme dizeyinde kullamlmaya baglamasi, bu
doénemlerde s6z konusu olan veri isleme kisitimm ortadan kaldirdi. Bilgisayar
kullanimindan o6nce, kullamlan {iretim ve envanter yOnetimi tekniklerinin yetersiz
oldugu bilinmektedir. Bu teknikler, mevcut veri-isleme araglarina uygun olarak
gelistirildikleri icin genellikle, planlamanin gerek zaman gerekse bitinliik agilarindan
yetersiz kalmaktaydilar. Bu ise, yoéneticilerin problem ¢6zme yaklagimlanm bile
etkilemekteydi.

Uretim ve envanter kontroliinde bilgisayarlann kullamlmaya baslamasiyla yeni
bir donem baglamis oluyordu. Bu yeni dénemin getirdigi en 6énemli avantaj su sekilde
ozetlenebilir. Klasik Gretim ve envanter kontrold problemi, bir planlama sorunundan
¢ok, bir yeniden planlama problemiydi. Bagka bir deyisle, deSisen kosullar karsisinda
planlann zamaminda giincellenmesi dolayisiyla gerekli diizeltmelerin hizla, kolaylikla ve
dogru olarak yapilabilmesi, mevcut bilgi islem araglanyla olanaksizdi. Bu durumda.
yoneticiler ¢Oziimii, ana plam sabitlestirip, pazartamacilan, hazirlanan ilk sati
tahminlerine gore ¢aligtirarak, tiriin tasanminda degigiklik yapmama seklinde bulmuglar,
Ozetle gevresel kosullan dondurma yoluna gitmislerdir. Ancak béyle bir yaklagim
yanligtir. Clinkii imalat sanayi ortami, oldukga degisken bir yapiya sahiptir. Degisme bu
ortamin kuralidir. Bu durumda ¢6ziim, degismeleri dondurma yoluna gitmekten ¢ok,
degismeleri kabul edip bunlar kargisinda kisa zamanda ve dogru diizeltmeleri yapabilme
yetenegini gelistirmektir. Gelecek donemlerde ise, bu tretim ortamunda degismelerin
ortaya ¢ikis hizi daha da artacaktir.
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Bu durumda yapilmas: gereken ise, hizla degisen kosullara hlzlagyu.m saglayan

yontemlere agirhik vermek, bu yontemleri benimseyip isletme diizeyinde

yayginlastirmaktir.

Bilindigi gibi, bu yeni yontemlerin ortak yam, bilgisayar tabanli olmalaridir.
Biuyiik hacimli verilerin kisa zamanda tam ve dogru olarak islenebilmesi igin bilgisayar
kullanim:i sarttir. Aksi halde ginimiz ekonomik kosullarinda planlama yapmak
olanaksizdir.

Bu ¢alismada ele alinan malzeme ihtiyag planlama sistemi de bilgisayar tabanl
bir sistemdir. Bu sistemin en 6nemli 6zelliklerinden birisi de, 6nceden belirlenmeyen
degisikliklere karsi yeniden planlama ve g¢izelgeleme yapmaya imkam tamimasidir.
Malzeme ihtiyag planlama sistemi, malzeme yoklugunu veya fazlahfimi 6nceden
belirleyebilir. Boylece zamaninda oOnlemlerin alinmasim saglar. Malzeme ihtiyag
planlama sistemi, uygun raporlama yontemi ile siparislerin 6nceliklerini tespit eder ve
malzemenin zamamnda temini icin planlamada gereken giincellemeyi yapar. Sistemin,
olaganustii sartlarda ¢izelgelerde degisiklik yaparak teslim tarihlerinde olabilecek
gecikmeleri en aza indirmeye cahgir. Bagka bir deyisle, malzeme ihtiyag planlamasi,

malzeme arz ve talebinin zaman temelinde dengelenmesini saglar.

Kritik yol analizi ve PERT teknikleri incelendigi zaman, bu tekniklerin ana
mantif ile malzeme ihtiyag planlamasi tekniginin manti1 arasinda bir benzerlik dikkati
cekecektir. Her iki yontemde de, belirli bir zaman noktasindan geriye dogru giderek
hesaplamalar yapilir. Ancak malzeme ihtiya¢ planlamasi, sadece zaman iginde geriye
dogru giderek tespitler yapmayi icermez. Malzeme ihtiyag planlamasi, ¢ok sayida iiriin
ve parga igin planlama ve kontrol fonksiyonunu biitiinlesik olarak gergeklestiren bir
arachr. Daha oOnemlisi malzeme ihtiyag planlamasi, planlamamin sadece zaman
boyutuyla ilgilenmez, @iriin ve @iriin bilesenlerinin gerek simdiki gerekse planlanan stok
miktarlanim da goz 6nine alir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi kavraminin onemi, iiriin ve
urim bilesenleri igin gerek zaman gerekse miktar agisindan dinamik tespitler

yapmasindadur.
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Malzeme ihtiyag planlamasi kavrammin bu denli etkinlifine :kj f;m, yaygin

N

olarak kullanilamamasi nedenleri arastinldifinda, bunun malzeme ihﬁi‘A

¢ -planlama
sisteminin izl ve ayrntili bir hesaplama sistemine ihtiyaci olmasindan kaynaklandlgl
gorilecektir. Bagka bir deyisle; malzeme ihtiyag planlamasi, bilgisayar tabanh - bir

sistemdir.

11.1-Onceliklerin Korunmasi Acisindan MipP

Ornek olarak, bir tezgah arizasimn, bir pargay iki hafta geciktirdigini ve bunun
da son iriniin teslim tarihi iki hafta ileriye attigzmi varsayalim. Teslim tarihinin ileriye
alinmasindan dolayi, diger ariin bilegenlerinin planlanan tarihlerde bitirilmesine gerek
kalmayacakur. Bu pargalann zamaninda bitirilmeleri gereksiz yere iki hafta stokta
beklemelerine yol agacaktir.) Bunun yerine, bu bilesen pargalar yavaslatilabilir. (Diger
bir deyisle, tamamlanma tarihleri iki hafta uzatilabilir.)

Herhangi bir parganin firetiminin gerektiginde hizlandinldig, sik karsilagilan bir
durumdur. Ancak, bir parga igin 6ncelik durumu ortadan kalktiginda parga tretiminin
yavaslatilmasi, yaygin olarak kullamlan bir uygulama degildir, Malzeme ihtiyag
planlama sistemi her iki yondeki deBismelere gore ayarlamalar yaparak onceliklerin

korunmasin saglar.

Onceliklerin  korunmas: amaciyla ¢izelgedeki operasyonlann hizlandinlip

yavaglatiimasi, isletme diizeyinde 6nemli yararlar saglar. Bunlar oyledir:

1) Diger igler i¢in zaman ve kapasite saglar.

2) Imalat siirecinde sik¢a rastlanan "is yetistirme veya bekleme" durumlarnmn
ortadan kaldinlmasim saglar. Bu sekilde, gereksiz imalat ara stoklan ile
hammadde stoklan tutulmams olur.

3) Yavaslatmalar sonucunda satin alma ¢izelgeleri yeniden duzenlenirse,
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hammadde ve malzeme envanterlerindeki gereksiz ylgllmalar.je:r,i‘gellenmig
olacaktir. ’

11.2-MIP Sayesinde Envanter Diizeylerinin Diisiik
Tutulmasi

Onceliklerin dogru olarak tespiti, ortalama temin siirelerinin azaltilmasini saglar.
Temin sirelerinin azalmas: ise imalat ara stok diizeylerinin azalmasina yol agacaktir.
Ornegin, biyilkk bir imalatg1 firma, ortalama temin siresini 16 haftadan 12 haftaya
indirdiginde envanter diizeyinde % 25°’lik bir azalma gozlenmistir. Ozellikle,
imalat/montaj tipi isletmelerde Grinin tamamlanmas: igin gerekli sirenin Onemli
boliimii, diger bilesen parcalar ve malzemenin atélyeye gelmesini beklemekle geger.
Tiim pargalar biraraya geldikten sonra firiiniin tamamlanmasi i¢in ¢ok az bir siireye
ihtiya¢ duyulur. Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin saglayacagi dogru oncelikler
sayesinde gerekli parca ve bilesenlerin istenilen zamanda at6lyede olmasi saglanacaktir.
Bu sekilde bilesen parcalarin birbirlerini beklemeleri engellenecek, dolayisivla imalat
ara stok diizeyleri de azalmis olacaktir.

11.3-Erken Uyan Sistemi Olarak MiP

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, imalat stirecinin bir taklidi gibi ¢caligtiindan
dolayr bu sistem aym zamanda teslim tarihlerinin gergek¢i olup olmadiginin
arastnimasinda da kullanilabilir. Eger bir parga, ¢izelgeye gore ge¢ kalmissa ve
hizlandinlmasina da olanak yoksa, bundan etkilenecek olan son iiriin, malzeme ihtiyag
planlama sistemiyle onceden tanimlanacak ve migteriye teslim tarihindeki muhtemel

gecikme haber verilecektir.
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11.4-MIiP Sistemi ile Uzun Dénemli Planlama imk;lm

Kisa donemde, malzeme kontrolii icin etken bir yontem olan malzeme ihtiyag
planlama sistemi, aym1 zamanda gerek bitge gerekse uzun doénem planlama
caligmalannda da yararli olmaktadir. Bugiin birgok yabanc: firma, iiriin agaglan bilgiler,
envanter durumu bilgileri ve ana tretim planim kullanarak bitge ¢aligmalan icin gerekli
verileri elde etmektedir. Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin faaliyetlerini bu sekilde
inceledikten sonra, sistemin farkli isletmelerde uygulanabilirlidini aragtirmak yararh

olacaktir.

Bilindigi gibi, Gretim sistemleri, isletme acisindan oldukga biyik farkhihiklar
gosterirler. Buna bagh olarak farkli streclerde, malzeme ihtiyag planlama sisteminin
uygulanmasi da olduk¢a 6nemli farklilbiklar gosterecektir. Bu  asamada, malzeme
ihtiyag planlama sisteminin farkh isletmelerde ne sekilde uygulanabilecegi ve sistemden

nas1l yararlamlacag incelenecektir.

11.5-Malzeme Ihtiyac Planlama Sistemi isletmeniz Icin
Uygun mu?

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, genelde tim isletmelerde uygulanabilecek evrensel
unsurlara sahiptir. Ancak bu sistemin basansi, uygulandidi sistemdeki imalat
operasyonlarimn &zelliklerine bayiik 6lgtide bagimlidir. Bu konuyu bir 6rnek {izerinde
incelemek daha yararli olacaktir (Krajewski et al, 1993, s. 674-675).



Bu amagla, ii¢ 6rek isletme ele alinmig ve bu isletmelerde malz ihtiyag

planlama sisteminin kurulmasiyla saglanacak yararlar incelenmistir:

1) A isletmesi tiimiiyle montaj islemlerinin yapildif: bir firmadir. Tém parca ve
yan mamuller digardan alinmaktadir. Modeller, uzun iretim dénemlerinde buyiik

partiler halinde tiretilirler.

2) B isletmesi bir atolyedir. Urinler, misteri siparislerine uygun olarak
aretilirler. Genellikle atdlye i¢inde karmagik is akislan ve yiksek diizeyde imalat

ara stoklarn vardir.

3) C isletmesi ise imalat/montaj tipi bir firmadir. Pargalann biytik bolimii genel
makine atdlyelerinde uretilirler. Daha sonra bu pargalar gelen sipariglere uygun
olarak monte edilirler. Uretim miktan (bir irinden belli bir dénemde itretilen
miktar) genellikle azdir.

11.5.1- Imalat ve Dagitim Faaliyetleri Arasmdaki Iliski

A igletmesi ele alindifinda, firmanin uzun uretim dénemleri boyunca stoka
calisufyr ve talep geldikge bu stoklardan dagitimi gergeklestirdigi goriilecektir. Bu
durumda, dagitim sistemindeki envanterlerin kontrolii, 6nemli bir sorun olarak ortaya

¢ikacaktir. Boyle bir sistemdeki ana amaglan su gekilde 6zetleyebiliriz:

~ Dagitim merkezlerinde, stok bosalmasi ihtimalini ortadan kaldirmak.

~  Uretim hizim yi1l boyunca mimkiin oldugu kadar sabit tutmak (diger bir
deyisle tretim lmzim sik sik degistirmemek).

~ Montaj hatlarimin siirekli ve dizenli isleyisini saglayacak sekilde kullamlan

parca, yart mamul ve tiim girdilerin stoklarm diizenlemek.
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Boyle bir iretim sirecinde malzeme ihtiyag planlama, sastemgmn etken bir
sekilde ¢aligabilmesi biyik olgide dagitim sistemiyle olan iligkisine baghdlr Ana
tretim plam, dagittm merkezlerindeki stok dizeyleriyle, montaj glzelgelenm
iliskilendirdi§i i¢in gok onemlidir. Bu ana plandan girdi ihtiyaclanimin takip edilmesi
sonucunda, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, satin alma bolimiine gerekli bilgileri
iletebilir. Malzeme ihtiya¢ planlamasi, bundan sonra bu plan degistik¢e, stok bosalmas:
tehlikesi ortaya ciktifinda ya da teslimatlar geciktiginde, kendi mekanizmasi iginde
oncelikleri koruyacaktir. Ancak bu sistemin isleyebilmesi i¢in kurulusta gelismis ve hizh
dagitim ve satin alma haberlesme sistemlerine ihtiyag olacaktir.

B igletmesi ele alindiginda malzeme ihtiyag planlama sisteminin degisik bir yonii
ortaya ¢ikacaktir. Uretimin siparise gore yapildigt bu atélyede, yoneticilere digen

gorevler soyle 6zetlenebilir:

— Mausterilerden gelen siparisler igin akilc teslim tarihleri belirlemek.
— Tasan, imalat ve mihendislik fonksiyonlarini, iiretim ve is merkezlen

arasindaki malzeme akigi ¢izelgeleriyle koordine etmek.

Boyle bir sistemdeki dnemli kontrol degiskenleri sunlardir:

— Zamamnda yapilan teslimatlann, toplam igindeki yiizdesi.

— Imalat ara stoklannin dizeyleri.

— Miiisteriden siparis alma ile siparisi teslim etme arasinda gegen zaman.

— Makine ve iggiicii kullanim oranlan. (Diger bir deyisle, bu kaynaklardan

yararlanma diizeyleri.).

A isletmesinin tersine, B isletmesinde imalat ara stoklan ile ¢izelgeleme
kontroliy, kritik fonksiyondur. Aslinda B isletmesindeki stoklann biyik bir bolumii
imalat ara stogu niteligindedir. Bu nedenle atolye diizeyinde iyi bir kay1t ve ¢izelgeleme
sistemine ihtiyag vardir. Ancak bu gekilde uretim, malzeme ihtiyag planlama
sisteminden elde edilen onceliklere uygun olarak devam edecektir. Boyle bir sistemde
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onceliklerin korunmasi, eldeki kapasiteden en yiksek diizeyde yararlam asi. anlamina
gelecektir. Malzeme ihtiyag planlama sistemi ile, at6lye dﬁzeymae}q kontrol
sistemlerinin koordine edilip bitlinlestiriimesi, malzeme ihtiyag planlama' sidtérninin

yararli olabilmesi i¢in 6n sarttir.

Boyle bir Gretim ortaminda malzeme ihtiya¢ planlama sistemi ayni zamanda iki

onemli gorevi de ustlenmektedir:

1) Disardan satin alinan malzemeler i¢in temin sirelerini goz oninde tutarak,
miigter1 siparigleri i¢in akilci teslim tarihleri belirler. Hi¢ siiphesiz bir
malzemenin temin siiresi 15 haftaysa, o malzemeden yapilacak @riinin 10
haftada teslim edilecegini s6ylemek hatali olacaktir.

2) Malzemenin satin alimip isletmeye getirilmesi siirecini kontrol eder. Malzeme
ihtiyag planlama sisteminin sagladig: bilgiler ¢ergevesinde, satin alina personeli,
getirtilen malzemelerin 6nceliklerini gozoninde tutarak, gerektiginde satin alma
stirecini hizlandinp yavaslatabilecektir. Aym: zamanda, boyle bir sistemde
engellenemeyen gecikmeler agiklikla 6nceden goriilebilecek ve ilgili misteriler
zamaninda durumdan haberdar edileceklerdir.

11.5.2- Giivenlik Stoklan ve Is Merkezleri Oncelikleri

Imalat / montaj tipi isletmelerin ana 6geleri s6yle 6zetlenebilir:
— Gerekli parga ve bilesenlerin imalati i¢in kullanilan genel bir makine at6lyesi.

— Uretilen bu parga ve bilesenlerin biraraya getirilip son trimin tamamlandif

montaj atolyesi.
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— Bu iki farkl dretim sirecini bir arada tutan, iki atolye arasindaki guvenlik

b8

stoklan. R

Bu sistemlerde kullanilan giivenlik stoklanmin baghca iki gorevi vardir:

1) Iki farkli Gretim sirecinin yonetimini, gerek Oorgitsel, gerekse teknik

nedenlerden dolay: ayirmak,

2) Siparisleri zamamnda tamamlamak amaciyla montaj islemlerinin stirekliligini
saglayacak sekilde gerekli parca ve bilesenlerden yeter sayida stoklamak.

Bugine kadar bu giiventik stoklanmn kontroliinde kullamlan klasik yaklagim,
her bir pargaya olan talebin birbirinden bagimsiz oldugunu varsaymustir. Ancak
uygulamada bu varsayim gegersizdir. Bunun sonucunda isletmeler, gereginden fazla stok
ve orgiit i¢i ¢ekigmelerle kars: karsiya kalmiglardir. Bu tip isletmeler igin ¢ogu kez
¢ozim bilgisayara dayahh malzeme ihtiyag planlama sistemleri olmustur. Ancak burada
kullanilacak malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin, imalat/montaj tipi tretim sisteminin

ozelliklerine uygun olarak gelistirilmesi sarttir.

Goruldugn gibi C isletmesinde hem montaj islemleri (A isletmesinde oldugu
gibi) hem de imalat islemleri (B isletmesinde oldugu gibi) gergeklestirilmektedir. Bu
nedenle kurulacak malzeme ihtiyag planlama sistemi de daha fazla kontrol degiskenine
sahip olacak ve daha fazla faaliyeti yakindan izlemek zorunda kalacaktir. Boyle tiir

isletmede malzeme ihtiyag planlama sisteminin ana gérevleri soyle dzetlenebilir:

— Sistem, stok bosalmasi ile musteri teslim tarihlerine duyarh olacaktir.

— Montaj islemlerinin sirekliligini saglayacaktir. (Diger bir deyisle, imalattan
montaja siirekli ve diizenli bir sekilde parga besleyecektir.)

— Sistem; oncelikleri koruyacaktir.

— Imalat atélyesindeki ekipman gizelgelemesini gergeklestirecektir.
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Bunlan yerine getirebilmesi igin malzeme ihtiyag planlama sisteminin imalat-
montaj fonksiyonlar arasinda baglanti kurulmas: gerekmektedir. Aym sekilde montaj-
dagitim fonksiyonlan arasinda da malzeme ihtiyag planlama sisteminin ~ gerekli

baglantiy1 kurmasi sarttir.

Aymi ¢gizelge (veya master plani), bu sistemlerde montaj ve dagitim fonksiyonlan
arasindaki baglantiy1 olusturur. imalat ve montaj arasindaki iligkiyi ise imalat atolyesi

diizeyinde gelistirilecek bir kontrol sistemi saglayacaktir.

Atolye kontrol sistemi bu baglanttyr saglamak icin, ana g¢izelgeyi birtakim
oncelikler seklinde ifade etmek zorundadir. Bu oncelikler, atolyedeki is merkezlerinde
hangi pargalarmm hangi sirayla islenecegini belirlemek amaciyla kullamlir. Baz
isletmeleride "kapasite ihtiya¢ planlamasi" olarak tammlanan bir ¢izelge imalat ve
montaj arasindaki iligkiyl saglar. Bu yontem; ana ¢izelgeden imalat atolyesi yiikiinii
tespit eder, aynca iggiicii, fason imalat ve ekipman ihtiyaglarin da belirler.

11.6-SONUCLAR

"Siireg-igi envanter diizeyi % 50 azald1"
"Miisteri servisi % 40 artt1"
"Envanter devrinde ortalama % 50.3°lk bir artis kaydedildi"

Yukanda belirtilen bu gelismelerin elde edilmesinde kullanilan arag, malzeme
ihtiya¢ planlama sistemidir. Gegtigimiz son birkag yil i¢inde malzeme ihtiyag planlama
sistemlerine olan ilgi geometrik bir hizla artmistir. Malzeme ihtiyag planlamasi
kavramini, kisa bir siire 6nce 68renen yéneticilerin birgogu, bugiin bu gigla teknigin
avantajlarindan faydalanmak amaciyla, bu sistemi ve bu sisteme iliskin yazihm ve

donanim sistemlerini igtetmelerinde kullanmaya baslamiglardir.
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Ancak bitin bu hizli gelismelerin yani sira goz ardi edilmemesi gereken bir konu
vardir. Bu da sistemin yararlanmin akile1 bir sekilde belirtilmesi, bagka bir deyisle

sistemin etkenlik diizeyinin dogru olarak tespit edilebilmesidir.

Malzeme ihtiyag planlamasi, onceleri bir envanter planlama araci olarak
kullamlmgtir. Bilindigi gibi, ilk olarak Joseph Orlicky, envanter birimlerini iki ayn
kategoride toplamistir. Bunlar, bagimli ve bagimsiz talep elemanlandir. Bagimh talep
kavrami; sistemin belkemifini olusturmugstur. Daha sonralan, bilgisayar donanmim
maliyetleri azaldik¢a ve paket programlarin sayisi ve gesidi arttikga, malzeme ihtiyag
planlama sisteminin kullamm yayginlagmistit. Bu noktada, sistemin ¢ok yonli bir
degerlendirmesini yapmak yararl olacaktir.

Malzeme ihtiyag planlama sistemi her seyden once titiz bir ¢alisma ve zaman
gerektirir. Kavramin olduk¢a basit olmasina karsin, sistemin bir bitiin olarak
igleyebilmesi igin sart olan gerekli destek sistemlerin gelistirilip korunmasi, oldukca
karmagik bir caligma gerektirebilir.

Ornegin, ufak bir isletmede béyle bir sistem igin gerekli veri tabam, yaklasik dort
milyon karakteri igerir. Bu verilerin sisteme yiklenebilmesi. 400 isgi-saatlik bir
¢alismay1 gerektirir. 10 kigi-haftalik bu veri yikleme igi ¢ok onemli gézikmeyebilir
ancak malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin gerektirdigi, profesyonel ¢alismalara bir
bakis agisi saglamasi agisindan 6nemlidir. S6z konusu olan bu dort milyon karakterin
her biri, gelistirilmesi gereken bilgi birimlerini temsil eder. Bir malzeme listesinin
bilgisayara ytiklenmesi iki dakikada gergeklestirilir. Ancak bu listenin hazirlanmasi: daha
dikkatli ve uzun bir ¢aligmay1 gerektirir. Eger gerekli verilerin bilgisayara yiiklenmesi
toplam 10 haftalik bir ¢caligmay1 gerektiyorsa, bu veri ve bilgi birimlerinin derlenmesi
¢ok daha uwzun bir calismayr gerektirecektir. Ayrica sadece veri elemanlanmn
hazirlanmas: sistemin kurulabilmesi igin yeterli degildir; bu veri elemanlanim iiretecek

destek sistemlerinin de geligtirilmesi garttir.
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Malzeme ihtiyag planlama sistemi ¢rktilarinin tam olarak degerleﬁf
gorindiiganden ¢ok daha zor bir sorundur. Malzeme ihtiya¢ planlama yazilym

tarafindan {retilen yaklagik 200 raporun degerlendirilmesi i¢in kullarucilarin réf;or
hazirlama ve ¢ikt1 okuma konularinda egitilmeleri sarttir.

Genel olarak, tam kapsamli1 bir malzeme ihtiyag planlama sistemi, kullanicilarin
veri yikleyebilmeleri amaciyla 500 veri alani igerir. Bu veri elemanlan her parga igin
ayn ayn belirlenir. Ornegin, bir isletmede 8000 parganin kontrolii yapiliyorsa, 8000
parga i¢in 500 veri elemamnin belirlenmesi 6nemli bir sorun olusturur. Tablo 35°te
malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin isleyebilmesi igin gerekli veri tabam elemanlarinin

bir 6zeti verilmigtir.

Malzeme ihtiya¢ planlama yonteminin tam olarak degerini belirlemek pek kolay
degildir. Ciinkii yontemin degeri, kullamcimn bakis agisina gére degisecektir. Oncelikle,
yontemden elde edilecek yararlar bityiik 6l¢iide isletmede kurulmus olan tiretim kontrol
sisteminin etkenligine baglhdir. Bunun yam sira, boyle bir sistemin kurulmasinda ortaya
cikacak maliyet 6geleri, isletmede bulunan iiretim kontrol sisteminin ne derece gelismis
olduguna ve kurulus igindeki personelin yetenek ve bilgi diizeyine baglidir. Bunu 1ki
omek igletmeyi ele alarak daha aynintili bir sekilde inceleyebiliriz:

Yillik ortalama satislar 500 milyon TL civarinda olan bir imalat/montaj
isletmesinde birkag ay icinde bilgisayara dayali bir malzeme ihtiyag planlama sistemi
gelistirilmistir. Bu i i¢in kurulusta gorevli bir sistem analisti ve bir yonetici galismgtir.
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i

Tablo 35 Malzeme ihtiya¢ Planlama Sistemi Veri Tabam Elemanlar ::(Swann,
Industrial Engineering, Vol. 15, No. 6, 1983, 5.38) (*) -

1

Gelistirilen Sistemler

Yiiklenen Veriler Gelistirilen Veriler
Parga Varileri Parga numaralan Parga numarast yapisi
Parcga tamimlan Yeni par¢a numaralan
Uriin kodlan tammlannin yapilan
Olgii birimleri Gerekli katagori simflandirmasi
Envanter, kullanim ve siparis olgii
birimlerinin tamimlanmasi
Malzeme Listeleri Uriin yapilari Envanter politikalart
(Uriin agac: bilgileri) Kullamlan miktarlar Siparis yontemleri
Hurda faktorleri Uriin rapor sistemi
Agirik/Olgim kullanim:
Hurda rapor ve degerlendirme
sistemni
Rotalama Maliyet merkezieri Maliyet merkezi yapis:
Is merkezleri Is merkezi yapist
Operasyonlar Operasyon tanimlan
Isgiicii standartlan Endiistri mithendisligi yontemleri
Isgiicii gruplan
Kapasiteler Tezgah hizlan Cikt1 raporlan analizi
. Is merkezlerindeki tezgah sayisi -
Cizelgeler Tezgah tamimian
Takim kullanimm Planlama yontemleri
Takim numaralan Takim tammlar
Takim tamimlan
Oranlar Isgiicii gruplan Isgiict dagihim
Genel giderlerin dagilim:
Muhasebe kayitlan
Biit¢eleme
Envanter Temin stiresi Saticilar ile ilgili gegmis veriler
Kuyruk zaman: analizleri
Envanter politikalari
Tezgah hazirlama maliyetleri
Siparig miktarian Siparis verme maliyetinin analizi
(parti buyikliigi) Saticilar ile ilgili gegmis veriler
Saticiliiar
Tahmin faktorleri
Kodlar
Satmalma siaprisi Hepsi yogun veri geligtirmeyi Hepsi, verilerin yaratilip
Is emri gerektirir korunmas: i¢in gerekli sistemlerin
Maliyetler gelistirilmesini gerektirir
Saticilar
Miigteriler
Muhasabe kayitlan
Satis tahminleri
Ana cizelge
Siparig girisleri
Teslim alma/yiikieme

(*) Bu tablo, veri taban: elemanlarinin sadece bir blimiini igermektedir.
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Yiliik ortalama satiglar 2 milyar TL. civarinda olan bir dlgér 1ma1at/montaJ

isletmesinde ise malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin kurulusu hayli uzun. Ve pahah bir -

calismay1 gerektirmistir. Bu kurulusta bes yillik bir ¢alismanin sonunda, ‘malzeme
ihtiya¢ planlama tabanh entegre bir iretim kontrol sistemi ile bu sistemi destekleyen
daha biiyiik bir bilgisayar ve genis bir veri isleme merkezi gelistirmiglerdir.

Bu iki uygulamadaki farkli gelismelerin neden kaynaklandif incelendiginde;

- Personelin egitim ve yetenek diizeyi,
~ Iigili yan sistemlerin yeterlilik derecesi,

- Orgiitsel destek

gibi etmenlerin, malzeme ihtiya¢ planlamasi uygulamalannda 6nemli rol oynadig:
gorilecektir.

Omekteki ilk isletmede, sistemin tasarimu ve uygulamasi kurulugta bulunan iki
yetenekli kisi tarafindan gergeklestirilmistir. Ikinci isletmede bu is igin disardan adam
alinmugtir. Birinci isletmede, atlye dizeyinde isleyen bir kontrol ve rapor sistemi
varken, ikinci isletme boyle bir sistemi heniiz gelistirmemistirr. Malzeme ihtiyag
planlamasi uygulamasimn baginda, oncelikle boyle bir sistemin kurulmas: zorunludur.
Bunlann yam sira, birinci igletmede personel arasindaki iyi iligkiler ve sistem
uygulamas: agamasinda tiim personelin konu hakkinda egitilmis olmalar, malzeme
ihtiya¢ planlama sisteminin igletme iginde kolayca kabul edilmesini saglamistir.

Akilel Beklentiler

Verilen omekte ele alinan isletmeler malzeme ihtiya¢ planlamasi uygulamasina
baglarken, sahip olduklan personelin yetenek ve egitim diizeyi, destekleyici sistemlerinin
etkenlik diizeyi ve orgiitsel destek agilanndan farkli konumlardaydilar. Bu nedenle, bu
iki istetmede malzeme ihtiyag planlama uygulamas:1 farkli agamalar ve ozellikler
gostermistir
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Isletme dizeyinde, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin uygulanmasina karar
verildiginde, oncelikle yapilmas: gereken, boyle bir sistemin ne kadar \s"l“lregl\e_;_yq ‘ne
kadara mal olacagina iligkin bir takim akilci tahminler yapmak olacaktir.

Boéyle bir uygulamadan ne gibi sonuglar umulabilir? Eger isletmenin mevcut
tretim kontrol sistemi iyi ¢aligmiyorsa, envanterler gereginden fazla doluysa ve/veya
dagitim sistemi iyi islemiyorsa, malzeme ihtiyag planlama uygulamas: oldukga baganli
sonuglar dogurabilir. Omegin, bir isletmede bu sistemin kurulmasindan sonra elde edilen

sonuglar soyledir:

— Bitmis mamul stokunda % 12’lik azalma,
— Imalat ara stoku diizeyinde % 30°luk azalma ,
— Zamaninda yapilan teslimatlar oraninda % 35°lik artis.

Ancak bu isletmenin, malzeme ihtiyag planlama uygulamasina baslamadan evvel
ciddi problemlerle karsi karsiya oldugu bilinmekfedir.

Diger taraftan, eger s6z konusu isletmenin sektér igindeki performansi iyiyse,
malzeme ihtiyag planlama uygutamasi ile elde edilecek sonuglar ¢arpici olmayabilir.

Isletmenin durumu ne olursa olsun, malzeme ihtiyag planlama uygulamasmna

baglamadan evvel, yonetimin beklentilerini agikga belirlemesi sarttir.
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