MALZEME iHTiYAC‘PLANLAMASI YAZILIMI GELISTIRME VE
HUGLU UYGULAMASI

125%0%

Hayrettin DUZCUKOGLU

(MOKTORA TEZI)
(MAKINA EGITIMI)

GAZI UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

KUROWD <

e W <

’\

y)

SUBAT 2002
ANKARA



Hayrettin DUZCUKOGLU tarafindan hazirlanan MALZEME IHTIYAC
PLANLAMASI YAZILIMI GELISTIRME VE HUGLU UYGULANMASI adli bu

tezin Doktora Tezi olarak uygun oldugunu onaylarim.

Yed?Dog. Dr. Zafer TEKINER

Tez YOneticisi

Do vi R

Tez Yoneticisi

Bu ¢aligmada, jurimiz tarafindan Makine Egitimi Anabilim Dalinda Doktora Tezi
olarak kabul edilmigtir.

Baskan : Prof. Dr. Muammer NALBANT MM

Uye
Uye
Uye

Uye

Bu tez, Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii tez yazim kurallarina uygundur.



ICINDEKILER

Sayfa
OZET .. .o e e ettt e e ettt e e e e et et e e e e e e e s sttt e e e e e e e e e bsresessesss st s i
AB ST RACT ...ttt ettt e et ettt e e e e e e s s eaeeeraeseenes ii
TESEKKUR. ....cuvtttiitrettereeeeeeeeeneee e e e eae s ieanabb s eae e b besesnssnstiees iii
CIZELGELERIN LISTESI......uuiiiiiiiieeeiiiiiee e e e e as iv
SEKILLERIN LISTESI....iiuiiiitiiiieiiiieiiiieiiee et evier s v
Lo GIRIS it seeiscreceseessiaae e ss s sae s st sase e s s ssssssnssssssane 1
2. LITERATUR TARAMASL.....oocssierermremnsemmeeineemsesisessssassrsssssssssssesssesssssssessasess 5
2.1.  Literatiir Arastirmasmmn Degerlendirilmesi..........ccccevvvriviiiiiiiinninenninens 12
3. URETIM ORTAMINDA MALZEME IHTIYAC
PLANLAMASININ YERIVE ONEMLL......ccccovmmniivrireneneninenieeesesnaniennenans 14
3.1, ULEHI YONOHML. ..ovseorsoesvorscessoesesssoseseesssssersssss o sesessos oo 14
3.2. Malzeme Yonetimi.................. e e 14
3.3, StoK YONEIMI. ...uueerereerrirrinineierereen et eteitanaeneesesseoienearaeeneneansas 15
3.3.1. Stok yOnetimin 6nemi ve amaglari.........coeiviiiiiniiieiiiiieiieeaan 17
3.3.2. Stoklarin stniflandirilmast..........oevueineiriiiiii e 18
3.3.3. Stoklarla ilgili maliyetler...........ccvuiiiiiiin i 19
3.3.3.1. Stoklarla bulundur maliyetleri.........c.cceivriviiiiiniiiiiii e 19
3.3.3.2. Siparis verme veya liretime hazirlik maliyetleri......................ccon 20
3.3.3.3. Stok bulundurmama maliyetleri..............ccooiviiiiiiiiiiiiiiiii 21
3.3.4. Stok yOnetimi yaklagimlari.........cooeiviiiiiiiiiiiiiiiiii e 21
3.3.5. Stok yOnetim sistemleri yaklagimlarinmn kargilagtiridmast....................... 23
4. MALZEME IHTIYAG PLANLAMA (MIP)......cccuviviiiieeiiiineieeeeieennnnn. 24

4.1. MIP Sisteminin Tanmt ve Geligimi..........ccouviiuneirneeiiieeinrrneeeeiaanen. 24



4.1.1. lyilestirilmis bir siparig verme yontemi.............uuvvvnevenneervennevnnnnnnnn, 27

4.1.2. Onceliklerin planlanmast...............cceeveivunneeeeiiiiiiiiie e eeeeeinieees e, 27
4.1.3. Kapah gevrimli (Devre) MIP............oviiineiinnieiiieeieeeeieeaeeenssinn, 28
4.1.4. Uretim kaynaklar1 planlamast (MIP I1).........cooumumeveremeeeemeieesseiii, 30
42. MIP Sisteminin Uretim Planlama ve Kontrol I¢indeki Yeri.........oo......... 31
4.3. MIP Sisteminin AMACIAL..........ccuuuiiieniiiniieie e eeeeeeeeeee s s 34
4.4. MIP Sisteminin Karakteristik OzelliKleri.............vcueeeusverneeeeeriinnnnn 36
4.5. MIP Sisteminin Alt Yap1 KoSUullari..........cccoviinveeneeenseunneiiiesinesenesiiins 37
4.6. MIP Sisteminin Bagarili Olabilmesi I¢in Gerekli Kosullar...................... 38
4.7. MIP Sisteminin Sagladig1 Yararlari................... e 39
4.8. MIP Sisteminin Yarar Saglamadii Durumlar.............cccouvvvuveeenrennnn, 40
5. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI SISTEMININ GIRDILERI.............. 41
5.1, Ana Uretim Programi.............oveeiriuuneeienneeneeineeiiiieeeeenneeeerennns 42
5.2, Malzeme FiSi...cuiiiiiiiiii it e i 43
53, Uriin ABag Bilgileri..........cvuvuieiiiiiiiiiiiiiee e e 44
5.3.1. Kademe kodlamast........cccoeuuieieiiininiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieieneeenanaes 45
5.4, Temin SUIESI. . u ettt et i et et et cre e ea e rreae e eneann, 48
5.5, EMMEYet StOZU. . curininiitiniiiiiet i e e e e 48

6. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI VE GERCEK BIiR URETIM

ORTAMINDA UYGULANABILMESI ICIN YAPILAN ON CALISMA........ 49
(G20 SN ¢ T PP TN 49
6.2. Isletmenin TanIImL, . ...ovvuniiineeeieieeeieeieeeeeee et eeeineaaeieeeenaeeen. 49
6.3.  Sirketin Uretim Planlama Agisindan Ne durumda Oldugunu Saptanmast.....52
64 Proje Organizasyonu ve YOnetimi.......c..ccooevueaninnennnnnn. TOUTUTRPN 53
6.5.  Cevre ANalizZi......ccooiuiiiiiiii 55
6.6. Yazilimmn Uygulanmasi ve Geligtirme...........ovcviiiiviiiiiiiiiniiininenen. 55
A % 1411 : T O 56

6.8.  Sektdre Yonelik Bir Kodlama Sistematiginin Gelistirilmesi Ihtiyacu...........56
6.8.1. Uretim bSHIM KOIArL...............oeiiriiiiemineeeeeeeeeiieieeeeeeeaaee e 57
6.8.2. Makine Kodlari..........cooiviiiiiiiiiiiiiiii e, 58



6.8.3, MamUl KO AT, oottt sttt ettt eaaan e e eaanaanteeeeenaans 58

6.8.4. Parca KOAIArL.......coiviniieiiii it i e 59
6.8.5 Siparig KOAIari......coovuviniiiniiiiii e 59
7. HAZIRLANAN YAZILIM VE OZELLIKLERI.......cccocvmniiiirinieinniiin, 60
7.1. Yazilimin Genel OzelliKIEri. ... ...uevvuiirneiiieiieeeieiiie e erieeeieeeieenenns 60
7.2.  Siparig AGma Meniisli.......ouviuiiiiniiiiiiiiiiiiii 64
7.2.1. Fabrika ¢aligma takvimi mentisili.........oovveeniiiiiriiiiiiinieineiiiieneennnn. 65
7.2.2. Uriin Sipari§ MEnGST. .......eevvuueeeereruneerrrinererernnersrieesrssnneeeeesinnnns, 65
7221 §@Mlicciiiiiiiiiiiiiiie 68
7.2.2.2. Parga Gretim meniliSli......cvvnerieenreirineeitenieirereiierensrneesieennennsnenn 70
7.2.2.3. Tezgah tiretim menlisll.........ooeeieiiniiiiiiiiiiii i 70
7.3, Stok Meniisll....coveerii ittt e 73
7.4.  Raporlama Menlisli........coooviviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii i 74
7.4.1. Siparis raporlama menlisii........cocociviviiiiiiiiiiiiiii 75
7.4.2. Operasyon rapor alt meniisti.........ooevveeiiiiiiiiiniiiiiiiin e 76
7.4.3. Stok raporlama alt mentisli......ccoeviiiiiiiinneiiiiiiiir e 78
7.4.4. Uretim rapor alt HEHGSHL. . v evveeserseeeeseeseseeseesersesssnsessesssessssesssn80
7.4.5. Tezgah kapasite alt Mmeniisti..........cocvuieereiiniereieiiiieiiieiiirereanenenns 81
7.5.  Uriin Bilgileri Mentistl... .......vvvueivunerineeiiiieeenneeirineeninerereeeernsenns 82
7.5.1. Operasyon alt MENUST. ....covvnereiriininniiiirriiiinreeeree e e e anans 82
7.5.2 Kapasite planlamast........ccoiiviiiiiiiiiiiiii 86
7.5.3. Uriin aact alt MEnUSL.......cccevververrreereisersssinsesseseresssssesssssss s sssssssssssesesssssssess 86
7.5.4, UTUN QACI YAPISL.v.vuererereerercrnsesessessersssessssessssssesessassssssssssssssessosssssssssesasees 87
7.6.  Siparis Uretim Mentisti......co.ecrvrererrereerrseersensressesssensessssrsessssesnssesesessessssesssss 88
7.7.  Yillik Uretim Plant MEDEST. ....cvucrerererectrenseeeensrsesmenesneessesssessssssssssssasesssceas 89
7.8.  Veri Tabani Yapist ve Dosya DoSrulufu.........ccecceevuvrnricvcneienenrennenennsecssenns 89
7.8.1. Tezgah aparat resmi ekleme veri taban1 alt mendisii.......c..ccccevevevrvencrcrennnene 91
7.8.2. Parca girigi veri tabant alt meniisil..........ccocovviivreniiiciininninnenien e cenenes 92
7.8.3. Bayii VEri tabaAml....ccccoeerereerersrenrecnrereensiertisnnneestsseseseessssiessessssssesssssssesssennes 92
7.8.4. Malzemeler veri tabani alt meniisii...........ccecevveeveivncnnmiinn 93

7.8.5. Tezgahlar veri tabani alt MENUST.......ceeereerreerrersienrreriserssneresensssirsessessseseeans 94



7.8.6. Kesici takim Veri taDanL. ... oo e, 95

7.8.7. Operasyon bilgileri............oooooiiii e 96
7.9,  Yedekleme MenUsli............cooovmiiiiiiie it 97
8. SONUC VE DEGERLENDIRME. .. ... 99
KAY N AK L AR . e 103

EK-1 Uretim Balim Kodlar: Tanimlama Kilavuzu.......ooooooooeeco o 108

EK-2 Tezgah Kodu Tamimlama Kilavuzu................ 109
EK-3 Mamul Kodu Tanimlama Kuilavuzu.............ooo 111
EK- 4 Par¢a Kodu Tamimlama Kilavuzu................ 114
EK-5 Ornek UYGUlanma............oooooviiiiinieriiiieec oo 118
EK-6 Kapasite Planlamasi Program Kodlamasi...............n 126

OZGECMIS. ... N .. 129

T.6. YUKSEKOGRETIM KURULY
DOKUMANTASYON MEBKEZI



MALZEME IHTiYAC PLANLAMASI YAZILIMI GELIiSTIRME VE
HUGLU UYGULAMASI
(Doktora Tezi)

Hayrettin DUZCUKOGLU

GAZI UNIVERSITESI
FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU

SUBAT 2002

OZET

Malzeme ihtiya¢ planlamasi — MIP (Material Requirement Planning-MRP)
yatirimlar1 minimize etmek iiretimi ve verimliligi arttirmak ve ahciya yapilan
hizmeti gelistirmek amaciyla kullamilan bir yonetim c¢izelgeleme ve kontrol
teknigidir. Bu ¢alismada, MIP’nin gercek bir iiretim ortammda uygulanmasiyla
stok maliyetlerinin asagiya cekilmesi planlanmistir. Bu amagla, MIiP’nin
oldukga iyi sonuglar verdigi siirekli iiretim yapan ve 6zellikle montaj hatlarina
sahip bir isletme yerine bir ortaklar toplulugu ve ydneticiler ile tedarikgilerin
tiimiiniin ortak oldugu “kooperatif’ yapisindaki bir isletme segilerek MiP’nin
bu tiir kuruluslarda uygulanabilirlii arastirilmistir. S6z konusu amaci
gerceklestirmek icin, Konya-Huglu Av Tiifekleri Kooperatifi’nde bir “cerceve
calisma” gerceklestirilmistir. Uriiniin tedarik siirecini etkileyen hammadde ve
par¢a isleme siirelerinin bir biitiin olarak incelendigi yaygin Mip
uygulamalarindan farkh olarak, parca iiretimindeki ilgili operasyon ve isleme
parametreleri degistirilmek suretiyle, isletmede uygulanan her bir operasyonun
MIP sistemi iizerindeki etkisi degerlendirilmistir. Huglu Av Tiifekleri
Kooperatifi'nde bu yaklasim esas alan MIiP uygulamalan igin, Delphi 3.0
programlama dili kullamilarak bir bilgisayar yazilimi gelistirilmistir. Yapilan
¢ahsmanmn ilk uygulamalari ile iiriin stok miktarlar olduk¢a asag: ¢ekilmis ve
MIP sisteminin 103F.12 model tiifekte, 2 yil uygulanmasi sonucunda, stok
miktarinda %60 azalma, maliyet acisindan ise %55 stok tasarrufu saglanmistir.
Aym zamanda iiretim ortamindaki tezgih ve kesme parametrelerindeki
degisimlere bagh olarak temin siirelerinde istenilen hareketlenmeler
saglanmistir. Yazilm, ¢ok az bir degisiklikle, tiim kii¢iik ve orta o&lcekli
isletmelere uygulanabilecek bir yapida hazirlanmgtir.
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ABSTRACT

Material requirement planning (MRP) is a technique of management, listing
and control in order to minimize investments, increase production and
productivity, and to improve customer service. In this study, it is intended to
decrease the stock cost with the application of MRP on a real production
environment. Thus, instead of a firm bringing into mass production and
especially a firm having assembly lines, on which MRP gives reasonably well
results, selecting a firm that have a structure of a “cooperative” in a form of
cooperation of partners, managers and procurators together, applicability of
MRP is investigated. In order to realize such a purpose, “a study case” is
verified on Huglu Hunting Firearms Corporation in Konya. Changing relevant
operation and process parameters of production parts, the effect of every
operation on MRP system is evaluated in contrary to widespread MRP
application searching raw material and part processing time effecting the lead
time of production. In Huglu Hunting Corporation Firearms, a computer
program has been developed in Delphi 3.0 programming language based upon
for these MRP approaches. With the primary applications, stock quantity of
production is decreased considerably, with the application of MRP system on
103F.12 model rifle for two years, %60 decrease in stock quantity and %55
stock saving in relation to the cost have been achieved, and expected motions
are observed on lead time of production in relating to the changes on the
parameters of workbench and cut. Software has been developed in such a way
that it can be used all small and medium firms with a little some changes.

Science : 626.12.01
Key Words : Material Requirement Planning (MRP), Capacity
Requirement Planning (CRP), Master Production System
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1. GIRiS

Giinimiiziin ekonomisinin istenilen diizeye ¢ikanlabilmesi, eldeki kaynaklarin
verimli bir gekilde kullanilmasi ile miimkiindiir. Kaynaklarin makro diizeyde verimli
olarak kullamlmas: ancak iilke igindeki her tiir sistemin, kendi kaynaklarim en iyi
sekilde kullanmasi ile saglanabilir. Ekonomik kosullarimin yoneticileri ozellikle
kaynaklann iyi kullanmalari konusunda daha dikkatli davranmaya ve daha iyi
yontemler kullanmaya zorladig1 bir gercektir. Ozelikle sik sik degisen faiz oranlar,
malzeme yoklugu, artan maliyetler, enflasyon ve benzeri gelismeler, planlama ve

kontrol faaliyetlerinin etkin bir sekilde yapilmasini zorunlu kilmaktadir (Acar, 1999).

Bilgisayarlarla biitiinlesik iretim sistemlerinin bir alt yap:1 sistemi olan Malzeme
Ihtiyag Planlamas1 -MIP (Material Requirements Planning (MRP)), iiretim ySnetimi

igerisindeki malzeme yonetimi alaninda kullanilan modern teknikler iginde yer alir.

MIP, isletmelerde stok yatirimlarini minimize etmek, iiretimi ve verimliligini
artirmak ve aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullamlan bir ySnetim
cizelgeleme ve kontrol teknigidir. MIP sisteminin degisik tiirleri gelistirilmis ve
denenmis olup, tiim uygulamalarda tek ve ortak bir 6zellik s6z konusudur. Sistem,
ana iiretim programinda yer alan iiriinler i¢in gerekli olan malzemelerin, ne zaman ve
ne kadar miktarda temin edileceginin (iiretim veya satin alma) belirlenmesine karar
vermek igin gelistirilmistir. MIP sistemi, “ne kadar siparis verilsin” sorusuyla birlikte
“ne zaman siparig verilsin” veya “liretilerek temin edilecek ise i emri ne zaman
agilsin” sorusuna yamt veren bir tekniktir. Bu nedenden dolay: stok yonetim
tekniginden ¢ok, bir ¢izelgeleme tekniZi olarak goriilebilmektedir (Eryiiksel ve
Yazici, 1993).

MIP sistemi &6ziinde bir itme sistemi olup, en Onemli 6zelligi ve ana kurali,
malzemelere olan talebin, {iriine olan talebe bagh oldugudur. Bagimli bir talebe
sahip malzemenin yOnetiminde ana sorun, bunlarin stok seviyelerinin
belirlenmesinden daha ¢ok bu malzemelerin istenilen zamanda, miktarda ve yerde

hazir olmalarinin saglanmasidir.

Siparis ve satig tahmin degerleri g6z Oniine alinarak hazirlanan ana {retim



programinda yer alan her iiriin igin gerekli olan malzemelerin toplam iiretim ve
toplam tedarik siireleri dikkate alinip, bu siire kadar geri gidilerek siparig veya iiretim
is emirlerinin agilma tarihleri belirlenir. Siparis ve is emirlerinin miktarlar1 ise iiriin
agaci bilgileri, mevcut stoklar ve daha 6nce agilmig olan siparig ve is emirleri goz

Oniine alinarak tespit edilir.

MIP sisteminin en nemli amaglarindan birisi, bagimli talebi bagimsiz talepten
aywarak, bagiml talebi net ihtiya¢ planlamasi yaklagim ile hesaplayarak, talepteki
belirsizligi azaltmaya gahsmak‘ur. Bunun igin de MIP sisteminde ana iiretim
programmmn planlama ddneminin, iiriin afacinda yer alan en alt seviyedeki
malzemenin {iretiminden, son montaja kadar olan iiretim siiresine en azindan esit
olmasi gerekir (Orlicky, 1975). Tersi durumlarda ana iiretim programinin kapsadigi
planlama ddneminin, iiretimin gergeklesmesi i¢in gerekli olan zamandan daha kisa
oldugu durumlarda iiriin agacinin en alt seviyesinde yer alan malzemeler igin siparig
veya is emirleri zamanmnda hazirlanamaz. Bu da iiriinlerin zamaninda
tiretilememesine neden olur. Ayrica ana iiretim programmin planlama déneminin,
satin alman malzemelerin tedarik siirelerine de en azindan esit olmasi gerekir
(Gaither, 1992).

MIP’nin mantig1 oldukga basit gibi griinmesine ragmen, en Snemli 6zelligi sistemde
kullanilan verilerin ve yapilan iglemlerin hacimlerinin biiyiikliiiidiir. Ana girdilerden
biri olan ana {iretim programindaki bir degisiklik sonucunda, iiriinii olugturan
olduk¢a fazla sayidaki malzeme i¢in yapilmasi gereken tiim degisikliklerin kisa
siirede yapilmasini saglamasi sistemi onemli kilan &zelliklerden biridir (Ureten,
1998).

MIP y&netiminin basar1 ile uygulamasinda iki faktér Snem tagrr. Bunlardan ilki,
tedarik kaynaklarmnin giivenilir ve dakik caligmasidir. Gecikme paylar1 ¢ok kiigiik
oldugundan, tedarikte en kiigiik bir aksaklik tiim {iretimin durmasina sebep olabilir.
Ikinci faktdr, MIP icin gerekli olan biiyiik bilgi kapasitesidi. Bu nedenle,

bilgisayarsiz MIP uygulamas: diistiniilemez.



MIP sistemini kullanan yoneticiler her par¢a ve alt montaj igin aylik, haftalik veya
glinliik ihtiyaglar1 hesaplayabilir, dolayst ile olabilecek gecikme veya malzeme
eksikliklerini 6nceden belirleyebilir. Ortaya ¢ikabilecek gecikme veya malzeme
eksikliklerinin dnceden belirlenmesi ile, hazirlanan ¢izelgelerde siparislerin teslim
tarihleri kolaylikla belirlemektir. MIP yaklasimi, tiim personelin, operatdr, analist,
satin alma elemani, planlamaci, kalite kontrolcii, yeni verilerin sisteme yiiklenmesi,
bagka bir deyisle sistemin giincellenmesi konusunda tam olarak egitilmis olmalarin:

gerektirir,

MIP, seri iretimi yapan, dzellikle montaj hatlar olan isletmelerde oldukca iyi
sonuglar vermis, bu isletmelerde siire¢ i¢i stok diizeyinin azaltilmasi, i giici
kullammmin geligtirilmesi, miigteri servisinin artmasi ve stok devrinde artig gibi

gelismelerin elde edilmesini saglamigtir (Acar, 1999).

Isletmelerde verimliligin artirilmasi, karar vermede ydneticiye yardimci olmas,
tiretimde darbogazlarmn giderilmesi ve stoklarin minimum seviyede tutulmasiyla
kaynaklarm en iyi sekilde kullanilmasma imkan veren MIP sistemi Tiirkiye’de de
hizla geligmektedir.

Bu c¢aligmada, gergek bir iiretim ortaminda malzeme ihtiyag planlamasm
uygulayarak girketin stok maliyetlerinin asagiya ¢ekilmesi planlanmustir. Calisma,
Konya Huglu Av Tiifekleri Kooperatifinde yapilmigtir. Ortakiar toplulugu olan bu
kurulusta , yoneticilerin ve kuruluga fason olarak i yapan tedarikg¢ilerin tiimiiniin de
buraya ortak olmas1 sebebiyle MIP sisteminin kooperatiflere uygulama zorluklari,

nedenleri arastirilmig ve bir ¢6ziim metodu gelistirilmistir.

Ayni zamanda iiretim ortaminda, operasyon ve kesiciye ait isleme parametre (kesme
hizy, ilerleme, devir sayis1 vb.) degerlerini degistirerek MIP sistemi tizerindeki etkisi
goriilmiigtiir. Bu uygulama ile geciken veya &nde giden siparig pargalarin tezgah
Onlinde yi18ilmalar1 Gnceden tespit edilerek tezgah ve operasyon parametrelerinin

buna gore belirlenmesi hedeflenmektedir.



Giiniimiizde bilgisayar konusundaki geligsmelerin firmalarda yaygmn olarak
kullamlmalari, biiyiik boyutlu iiretim planlama ve kontrol sistemlerinin kullanimint
ekonomik kilmustir. MIP sisteminin orta biiyiikliikteki bir firmada kurulmasi ve
uygulanmasimin maliyeti ABD’de yaklagik olarak 220 000-500 000 $ arasindadir
(Acar,1999). Bu amagla, Delphi 3.0 programlama dili kullamilarak, Huglu Av
Tiifekleri Kooperatifi'nde, MIP uygulamalar1 igin bir bilgisayar yazilim
gelistirilmistir. Bu bilgisayar programinin ¢ok az bir degisiklik ile tiim kii¢iik veya
orta biiyiikliikteki firmalara kolaylikla uygulanabilmesi planlanmig ve bdylece az bir

masrafla bdyle bir programin bu tiir firmalara kazandirilmas: diistintilmistiir.



2. LITERATUR ARASTIRMASI

MIP (Malzeme Ihtiyag Planlama) sistemi, imal edilen veya satin alinan parga ve
alt montajlarin tiretimde, bu malzemelerin kullamlacaklar1 asamadan hemen 6nce
hazir olmalarin1 saglayan bilgisayar tabanh bir iiretim planlama ve stok kontrol
sistemidir. MIP sisteminde malzeme, parca ve hammaddelere olan talep, son iirlin
talebine bagimlidir (Orlicky,1976)

MIP’nin gelisimi igin 1744 yillarina kadar gitmek gerekir. George Plossl, ilk
malzeme figinin 1744°de Franklin Stove igin yapilan bir reklamda goriildiigiini
belirtmigtir. Ilk firetim kontrol sistemi 1880’lerde William Westerman ve Robert
Wimmert tarfindan Watertown Arsenal’de kullanilmigtir (Gilbert and Schonberger
1983).

Envanter sistemleri kuramu ile ilgili caligmalar ilk kez Fairfield E. Raymond (1931)
tarafindan yapilmugtir. 1920-1940 yillar: arasinda talep tahminleri dnem kazanmustir.
Uriinler daha karmagik hale gelmis ve siparis birikimi azalmustir. Imalatcilar daha
esnek, liretim kontrol teknikleri ihtiyaciu hissetmeye baglamuglardir (Yelken ve
Demir , 1978).

1950’lerin ortalarma kadar MIP sistemi bir envanter kontrol sistemi olarak g6riilmiig
ve makine pargalarinin, gemilerin, ugaklarmn, lokomotiflerin ve diger karmasik yapih
tiriinlerin ihtiyaglar: igin gerekli malzemelerin teminini planlamakta kullanilmigtir,
Bu agamada, MIP sisteminin ana ¢iktisi, siparis plaillamam seklinde olmustur. Ikinci
Diinya Savast’ndan sonra gériilen talep patlamasi, imalat¢ilar bu sistemi kullanmaya
yoneltmistir. Daha kisa teslim siirelerinin ortaya ¢ikmasi ve daha az gecikmenin
istenmesi, imalatgilar1 planladiklar: {iretim sistemini degistirmeye zorlamigtir. Pek
¢ok endiistri, siparig tipi {liretimden, stok tipi iretime ge¢mistir (Gilbert and
Schonberger 1983).

IIk is bilgisayar: IBM 650, 1954 yihinda hizmete girmistir. Bilgisayarda magnetik
teyp ve i¢ hafizamn kullamlmas: delikli kart sistemine gére yiiksek bir verim elde

1.6 YOKSEKOGRETIM KURULU
BOKUMANTASYON MERKEZ)



edilmesine neden olmustur. Fakat yinede bilgisayar islem maliyetlerinin yiiksek
olmas1 MIP sisteminin kullanilmasim engellenmistir. Maliyetlerin diimesi, ana ve
yardimc bellek kullanimimin gelistirilmesi ile 1960’larin sonlarinda iiretim kontrol

teknikleri, bilgisayar ile islenebilir duruma gelmistir (Ureten , 1998).

1960 yillarinda IBM firmasinda ¢alisan Orlicky tarafindan, iiretim sistemlerinde
kullanilan parca ve malzeme stoklarimin ydnetiminde bilgisayar yeteneklerinden
yararlanmak amaciyla malzeme ihtiyag planlamasi sistemini tasarlamistir

(Stevenson, 1986).

Orlicky (1975), Gardner(1990), Adam ve Elbert (1992) yillarinda, Malzeme Ihtiyag
Planlama metodolojisi tizerinde ¢alismiglardir (Orlicky,1975;Gardner,1990; Adam
and Elbert, 1992).

Hall (Hall, 1997), MIP uygulamalarinin basarisi i¢in kurulus ve isleyis asamalarinda
ybnetimin desteginin 6nemli oldugunu gésteren bir ¢alisma yapmis ve y6netimin
s6zde kalan pasif desteginden daha fazlasi, yani katilim ve liderlik seklinde bir

destek olmas1 gerektigini ortaya koymustur.

Bregman (Bregman, 1981), Saticilarin mallarinda indirim yaptiklari durumlardaki
sipariy  verilmis malzemelerin MIP ortaminda en iyi sekilde nasil
gerceklestirilecegine yonelik bir caligma yapmistir. Minimum parga maliyeti, zaman
maliyeti, Mc Laren’nin (1977) siparis zamani, talepteki degisiklikler ve ileriye doéniik
tahminlerdeki belirsizlikleri simiile ederek incelemistir. Bu fakttrler arasinda
minimum parg¢a maliyeti ve Mc Laren’in siparis zamani, siparisi etkileme agisindan

daha 6nemli oldugunu gérmiistiir.

Schroeder (Schroeder,1981), MIP sistemlerinde basarii olmamin temel sartlan,
uygulamanin planlamasi, yeterli bilgisayar destegi saglanmasi, verilerin dogrulugu,
yOnetim desteginin saglanmasi ve kullanicilarin sistem hakkinda egitilmesi gibi bir

takim fakt&rlerin 6nemli oldugunu ortaya koymustur.



MIP sistemlerinde, makinalarda partiler halinde iiretim yapilmakta ve bir makinada
iiretimi tamamlanan bir partinin, bir sonraki makinaya aktarilmasi sézkonusu
olmaktadir. Browne ve arkadaglart birbirini izleyen operasyonlar i¢in iglem géren
makinalar arasindaki iiretimde daha kiigiik partiler halinde transfer yapmak miimkiin
oldugunu ve bu uygulamanin iiretim siiresini kisaltici etkisi oldugunu belirtmis fakat
MIP sisteminde partilerin boliinmesinin sadece gecikmis veya acil siparisler igin

kullanilabilecek bir ara¢ oldugunu vurgulamslardir (Browne et al.,1988).

1989°da MIP sistemlerinin bagarisina iliskin olarak Oliver Wight tarafindan yapilan
bir ¢alismada, isletmeler bu sistemi kullanma bigimleri bakimmdan dort grupta
toplanmigtir.  Birinci gruptaki isletmeler kapali dongii bir sistem olusturmay:
basarmiglardir. Bu isletmeler teslimatlarin biiylik bir kismim zamaninda
yapabilmekte, stoklar denetim altinda tutulabilmekte ve siparisleri hizlandirma
cabalar1 minimum dizeydedir. Ikinci gruptakiler, ilk gruptakilerle aym yazilimi
kullanmalarina ragmen, kullanim hatalari nedeniyle ilk gruptakiler kadar basarili
olamamuslardir. Bu isletmelerde tist yonetim destegi yetersiz kalmus, stok diizeyleri
bir miktar diigmiis fakat zaman zaman kapasite simrlan asilmig ve hizlandirma
cabalarina ihtiyag duyulmustur. Usgiincii gruptaki isletmelerde MIP, ana iiretim
programunin gergeklestirilmesini saglayacak sekilde sipariglerin miktar ve zaman
olarak planlanmasi amaciyla kullanilmistir. Ayrintih bir kapasite planlama ¢aligmasi
yapilmamigtir.  Stoklarda bir miktar diisis saglanmigsa da isin atelyede akisi
sirasinda yogun hizlandirma ¢abalarina ihtiyag duyulmustur. Son gruba giren
isletmelerde, MIP sistemi veri igleme amaciyla kullanilmis ve sistemden saglanan

yarar ¢ok diigiik diizeyde kalmigtir (Schroeder, 1989).

Atelyede depolanan {irtinlerin gruplanmasi ve diizenli siparislere gére yenilenmesi
durumunda, siparis zamanlarinin geometrik bir gelisme gdsterecegini matematiksel
olarak ispatlamistir. Bu ispat, Shah (1991) tarafindan kullamlarak siparis ve stok
maliyetlerinin bir ‘k’ degiskenine bagh olarak Ekonomik Siparis Miktan (Economic
Order Quantity-EOQ) prensibi iizerine kurulu bir metot gelistirmis ve MIP sistemine
uygulamustir. Boylece EOQ kurallarina gore hazirlanmis sistemlere gore daha kalici

bir MIP sistemi yaratilmigtir (Shah,1991).



Barrett, bir MIP sistemindeki degisik planlama uzunluklarinin etkilerini de inceleyen
bir model gelistirmislerdir. Planlama siireleri ayhk, ayda iki kere, haftalik, haftada iki
kere, giinliik ve giinde iki kere olarak alinmis ve bu zamanlarda alinan sonuglar ana
tiretim plamina yansitilmigtir. Degisik planlama zamanlarinda son {iriin ¢ikisi, stok
degerleri ve siparisler goz oniine alnmugstir. Sonuglar MIP planlarinin sik araliklarla
yenilendiginde stoklarin artabilecegini ve haftalik MIP planlarinin her zaman en iyi
alternatif olmadigim1 gostermektedir. Bu nedenle dinamik bir ortamda, planlama
zamamn se¢ilmesi i¢in kaynaklarin kullanimi ve planlamasi {izerine kurulu bir model

gelistirilmiglerdir (Barrett,1991).

Gerth, MIP ‘nin genellikle ana {irline olan talebe bagli olarak degisen birimler
tizerinde kurulmus bir sistem oldugunu belirtirken, MIP’daki bu degisken birimlerin
kontrolii i¢in planlama listeleri olarak adlandirilan bir metodun uyguladigim
gostermistir.  Gergek talebin istatistiksel verilere uygun oldugu donemlerde
MIiP’daki {irtin agac1 kararlarinin iyi isledigini ve montaj hatlarindaki bekleme
siirelerinde bir azalma ve stoklama konularinda bir gelisme oldugunu belirtmigtir

(Gerth,1992).

Hill ve Raturi, ilki, siparis edilen parti biiyiikliigii izerindeki parametreler, ikincisi,
tiretim alanindaki bekleme siireleri.olmak {izere MIP sistemini yonlendiren iki
O6nemli unsur iizerinde durmuslardir. Bu konuda 40 kadar 6rnek tizerinde ¢aligmislar

ve sonugta ikinci unsurun daha etkin oldugunu belirtmislerdir (Hill and Raturi, 1992).

Jacobs ve Whybark, Degisik iki stoklama metodunun verimliligi konusundaki
sonuglar iizerinde bir simiilasyon ¢aligmas1 yapmuslardir. Bu galisma, birincisi, MIP
sistemlerine baghi olarak stoklama, ikincisi, gegmis verileri kullanarak stoklama
calismasidir.  Sonug olarak MIP’ya dayali stoklamamin daha gergek¢i oldugudur
(Jacobs and Whybark,1992).

Grubbstrom ve Orwin, iiretim planlamast modelleri konusundaki ¢esitli
yaklasimlarinin ‘girdi-gikt1 analizleri ve MIP ‘ya dayali olarak incelenmesi amaciyla

bir galisma yapmuslardir. MIP tabanli yaklagimlar ve girdi-gikti analizleri stoklarin



cesitli periyotlardaki durumlan ve iiretim aktiviteleri dikkate alinarak yapilmagtir.
Calismada en 6nemli konu genel bir girdi matrisinin hazirlanmasidir. Biitiin girdi
verileri ile birlikte Z-transform operatorleri kullamilarak siparis zamanlar da ihtiva
edilmektedir. Sonugta gok {irlin ve ¢ok dénem dikkate alinarak EOQ bulunmasi i¢in

iki basit esitlik sunulmustur (Grubbstrom and Orwin, 1992).

Bir MIP ortamindaki iiretim emirlerinin yiikleme planlamas: iizerinde ¢alismislardur.
Caligmada tiretim kapasitelerinin ve teslim tarihlerinin sikigik oldugu bir ortam géz
Oniine alinmigtir. Yikleme islerinin iki agamada olusan hiyerarsik yapida yapilmasi
planlanmis ve matematiksel programlama mantig1 kullanilarak prototip bir model
gelistirilmigtir. Matematiksel programlama mantig: ile yapilan modeller, miimkiin
sonuglarin mevcut oldugu durumlarda iyi sonuglar vermekte fakat problem boyutuna
gbre uzun bir hesaplama donemi gerektirebilmektedir. Tecriibeye dayali modeller,
tatmin edici sonuglar vermekle birlikte, kapasitenin kisith oldugu durumlarda kabul

edilebilir bir plan ¢ikartilamamaktadir (Tanaka et al.,1992).

MIP ortaminda arz ve islem zamanlarindaki belirsizligin etkilerini arasgtirmglardur.
Bu amagla bir model kurulmustur. Modelin amact ¢ok asamal: iiretim ortaminda
entegre seri is akish fretim sistemlerinde MiP’min galigmasimi degerlendirmektir.
Islem belirsizligi ile iiriin yapis1 ve parti biiyiikliigiiniin se¢imi arasindaki etkilegim

cesitli maliyet faktorleri agisindan incelenmistir (Gupta and Brennan,1993).

Ho ve arkadaslan, MIP sisteminin, belirsizligi indirgeyici yoéntemlerin etkinligini
aragtirarak, indirgeyici yontemleri {i¢ kategoride toplamiglardir;

i. Statik indirgeme yontemleri,

ii. Otomatik yeniden planlama yontemleri,

iii. Maliyete dayali indirgeme yontemleri (Ho et al.,1992).

Ho ve arkadaslari, bir baska calismalarinda, MIP sistemi hakkindaki kuskulari
azaltmak i¢in belirsizligi azaltma y6ntemleri iizerinde yogunlasmis ve gilinlimiize
kadar gelistirilen belirsizligi azaltict yontemleri degerlendirmigler ve

siniflandirmiglardir (Ho et al.,1995).
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Inan, MIP sistemlerini aréstlrm1§ ve bilgisayar destekli, kapali devre, bir MIP
sisteminin kiiciik O6lgekli makine imalat¢ist bir firma iizerinde uyarlamasim
gergeklestirmigtir. Firmaya yerlegtirilen sistemin kapali devre olusundan dolayi,
ihtiyag duyulan kapasite kontrolii igin de bir ¢aligma yapilmig, firmadaki imalat
islemlerinin her biri i¢in standart imalat siireleri belirlenmis ve is yiikiiniin kontroli
ve atelyedeki kapasitenin agilmamas: igin bir bilgisayar yazilimi gelistirilmistir
(Inan,1995).

Kadayifcilar ve Yilmaz, MIP Yéntemini uygulamaya diisiinen firmalar i¢in MIP
yontemlerinin sagladig1 avantajlarin yaminda MIP’mn yapisal yetersizliklerinin de
g6z Oniine alinmasi, bu yetersizlikler i¢in ¢6zlim Ureten yazilimlara yénelmeleri

gerektigini ifade etmiglerdir (Kadayif¢gilar ve Yilmaz,1995).

Manthou ve Vlachopoulou, Malzeme Ihtiyag Planlamasinin bagil malzeme temini ve
© stoklarin devamhiliginin idare edilmesi igin, bilgisayarla kontrol edilen bilgiler
sisteminden olustugunu, bu gibi sistemler endiistriyel agidan gelismis iilkelerde
yogun olarak kullanilmasina ragmen, Yunanistan ‘daki firmalarin hala bu sistemlerin
kullamminda yolun basinda oldugunu tespit etmislerdir (Manthou and Vlachopoulou
,1996).

Imalat kaynak planlama (MRP-II) ve tam zamaninda iretim (Just-in-Time JIT),
degisik iiretim-envanter yonetim metodudur. Bati Avrupa {ilkeleri ve Japonlar
tarafindan gelistirilen bu sistemlerin, her ikisinin de avantaj ve dezavantajlar: bir gok
aragtirmaci tarafindan tartigilmigtir. En iyi {iretim planlama ve stok kontrol
sonuglarinin basarilmasi i¢in JIT ve MRP II’ nin nasil bir araya getirildigi konusunu,
degisik sekillerde degerlendirilmistir. Hodgson ve Wang, optimal biitiinlesik kontrol
sistemini, farkli kademelerde, farkli sistemin kullanilmasi olarak tanimlamislardir.
Yani her tiretim hatt1 basinda itme (MIP) stratejisini, diger tiim asamalarda ise ¢ekme
(JIT’le kanban) stratejisini onermislerdir (Wang ve Digerleri, 1996).
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Esposito ve Passaro, MiP’in Italyan Havacilik endiistrisi Alenia firmasindaki,
uygulanig seklini, firmadaki talep zincirini diizenleme ve lojistik a¢idan nasil
etkiledigini ve MIP sisteminin talep zincirine etkisini, Alenia Havacilik ve bu ﬁrmé
icin Onemli tageron Alfa firmas1 arasindaki iligkiyi arastirmistir (Esposito and
Passaro,1997).

Montaj lretiminde, miisteriler iriinlerde kendine 6zgli isteklerde bulunmaktadir.
Miisterinin istedigi 6zellikte iirtiniin istemesi, iiretici firmada bu tirline uygun gerekli
malzeme planlamast bu tip endiistri etkili kontrol i¢in hayati énem arz etmektedir.
Geleneksel, modiiller malzeme listesi bu amag¢ igin kullanilmaktadir. Eger iiriin
ailesinde 6zelik ve opsiyon birbirine bagli ise, modiiller listesi yetersiz kalir, bunun
yerine bir Uriin ailesindeki uygun iiretim modellerinin genel malzeme listeleri
kullanilir. Wilhelm and Som, arastirmalarinda degisik hiyerasik hayali malzeme
listeleri olarak adlandirilan, modiiller malzeme listeleri gelistirmislerdir. Opsiyon ve
Ozelik i¢in bir optimum uzman iiretim programi modeli gelistirilmistir. Bu
optimizasyonun amaci, opsiyon i¢in spesifik parcalarin stokta daima bulunmasim
dengelemek ve satilan degisik tiriinlerden gelir elde etmeyi amaglamaktir (Wilhelm
and Som, 1998).

Segerstedt’in arastirmasinda, MIP bir denklem olarak sunulmaktadir. Kitaplarda
operasyon ydnetimi ve iiretim ekonomisi i¢in MIP hesaplamalarinin genel anlatimu
tablolar seklinde verilirken, bu makalede MIP formiillerle tanimlanmistir. MIP
hesaplamalaninda ilk olarak MIP gerekli miktar i¢in yeniden programlanir, daha
sonra bu miktar1 islemek igin gerekli zaman gizelgesi planlanarak hesaplanirdi. MIP
hesaplamalar1 ge¢miste yapilarak planlanir, gercek ise belli bir periyotta gelecekte
meydana gelirdi. Bu gibi problemlere kitaplarda ¢ok nadir olarak rastlanr, fakat
sunulan formiiller elle tutulur ve benzer problemlerdir. Bu makalede gergek MIP
hesaplamasini mantiksal olarak denemek, MIP ve girig-gikis analizleri arasindaki
baglantiya dikkat cekilmektedir. MIP igin etkisiz iliskiler tanimlanmus, bakiye stok
ve dengesizlik gibi kavramlar, kullanilan esitliklerle tartigilmistir (Segerstedt, 1998).

MIP ve JIT sistemleri malzeme akisinin, ne zaman, ne kadar malzeme gerektigini

belirleme isleminin Onemli karakteristiklerinin kontrolii ve planlamasi asamasini
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yonlendirir. Malzeme akigt tiretim firmasinin kalbini olusturdugundan, bu konuda
MIP ve JIT tiim {iretim sisteminin basarih veya basansiz olabilmesini saglayan giiglii
yonetim araglaridir. JIT Uretim sisteminin var olan MIP ye gore performansinin
karsilastirilmas1 ve uygunlugu iizerine yapilan galigmalar ve aragtirmalar, iiretimle
ilgili en glicli goriislerden biri olarak goriilmektedir. Benton ve Shin tarafindan
yapilan aragtrmamn ilk amact MIP ve JIT ile birlikte tiretim planlamas: ve kontrol

ortamina genel bir bakis acis1 saglamaktir (Benton and Shin, 1999).

Plenert’in aragtirmasinda, MiP'nin olumlu ve olumsuz taraflan incelenmektedir. Cok
sayida makale {izerinde galigilmig ve MiP’nin degerlendirmesi yapilmistir. Sonra
hatalanin diizeltilebilirligi incelenmis ve bu yetersizliklerin nedenleri siralanmigtir.
Bu arastirmada giincel literatiirde tartigilmig tiim alternatifler incelenmistir (Plenert,
2000).

Gaffar ve Choueiki, yapay sinir aglari modellerini, {iretim planlamasi ve tahmini
problemleri ¢6zmede bagarili bir sekilde kullanmistir. Bu problemlerin ¢6ziimii
genelde MIP nin de basarili bir sekilde sonuglanmasimi saglamstir. Bu arastirmada,
siparis miktarim1 belirleme probleminin ¢6ziimii i¢in bir sinir aglari metodu
uygulamaya konmustur. Modelin performans: farkli senaryolar altinda
degerlendirilmis ve ¢ok yaygin olarak kullanilan deneysel yontemlerde ortaya ¢ikan
benzer problemlerle de karsilastirilmasi yapilmigtir. Sonuglar gelistirilen yapay ag
modelinin siparis miktarini belirleme problemini, dikkate deger uygunlukta ve makul

dogrulukta ¢ozebildigini géstermistir (Gaffar and Choueiki, 2000).
2.1. Literatiir Arastirmasinin Degerlendirmesi

Literatiir aragtirmalarin sonucu, MIP sistemini kullanma veya kurulma asamasinda
genelde sirketler ve KIT kuruluslar tercih edilmis, fakat kooperatif seklindeki
kuruluslarda bir MIP sistemi calisilmasina rastlanilmamustir.  Yunanistan ve
Italya’da yapilan ¢alismalar da bu agikca goriilmektedir. Yapilan diger ¢alismalarda
ise, MIP sistemi kurulmus bir ortamda, sistemi etkileyen (tedarik siireleri, siparig

miktari, talep tahminleri gibi) sebepler tizerinde ¢alisilmistir. MIP sisteminde iirtintin
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tedarik siirecini etkileyen hammadde ve parga isleme siireleri bir biitiin olarak

incelenip operasyon diizeyine inilmemistir.

Bu sebeple, yapilan bu galismanin literatiirdeki arastirmalardan farkli iki amaci
vardir. Ilki, MIP sistemini, Huglu Av Tiifekleri Kooperatifinde uygulayarak
sisteminin kooperatif gibi kuruluslarda da kullanilabirliginin saglanmasi, ikincisi,
MIP sisteminde, parca tedarik siirelerin bir biitiin olarak degil, ilgili operasyon ve
kesiciye ait igléme parametreleri (kesme hizi, ilerleme, devir vb) degistirilerek, her

bir operasyonun MIP sistemi tizerindeki etkisinin arastiriimasidur.

Aynica, ¢ok kompleks yapidaki, kooperatif diizeyinde bir isletme i¢in hazirlanan
programin, ¢ok kiicliik modifikasyonlarla, benzer yapidaki kiigiik ve orta 6lgekli

isletmelere de uygulanmasi miimkiin olabilecektir.

Ticari olan MIP programlarinin maliyetinin ¢ok yiiksek olmasi dikkate alindiginda,

hazirlanan programla bu maliyetlerin asagiya ¢ekilmesi hedeflenmektedir.

T.C. YUKSEKOBRETIM KURULU
DOKUMANTASYON MERKEZ!
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3. URETIM ORTAMINDA MALZEME IHTIYAC PLANLAMASININ YERI
VE ONEMI

3.1. Uretim Yonetimi

Uretim, bir isletmenin temel fonksiyonlarmdan biridir. Uretimin temel amaci, bir
mal veya hizmet tretmektir. Uretim, bir fiziksel varlik iizerinde, onun degerini
artiracak bir degisiklik yapmak, hammadde veya yari mamiilleri kullanilabilir bir

mamiile doniigtiirmek olarak tammlanabilir (Kobu,1982).

Uretim faaliyetleri, iiretim faktorlerinin fiziksel, kimyasal, teknolojik ve ekonomik
degisikliklere ugratilarak mamiil haline getirilmesi amaciyla yiriitiiliir ve yerine
getirilirler. Bu fonksiyonun yerine getirilmesi i¢in bir araya getirilen &geler ise
{iretim sistemini meydana getirir (Barutgugil,1988). Dinamik bir sistem olan {iretim
sistemlerinde, ¢iktilarin amaca uygun olup olmadig1 kontrol edilerek elde edilen
bilgilerin sisteme geri iletilmesi gerekir. Bu yolla ¢iktilarmn, karar vericilerin

hazirlanmis oldugu planlara uygun olup olmadigmin degerlendirilmesi yapahr.

Uretim yOnetimi ise, {iretim faaliyetlerinin Orgiitlenmesi, yliriitiilmesi ve
denetlenmesi ile ilgili olup kapsam bakimmdan olduk¢a genis, faaliyet hacmi ¢ok
yiiklii bir igletme fonksiyonudur. Genel olarak, iiretim ydnetimi, bir igletmenin
elinde bulunan malzeme, makine ve insan giicii kaynaklarmm belirli miktardaki
mamiiliin istenilen kalitede, istenilen zamanda ve miimkiin olan en diisiik maliyette

{iretimi saglayacak bi¢imde bir araya getirilmesidir (Starrr,1976).
3.2. Malzeme Yonetimi

Uretim sistemlerinin etkin bir isleyis diizenine kavugturulmasi, malzeme ydnetimi ile
ok yakindan ilgilidir. Uretim sistemlerinin ana girdilerinden biri olan malzemenin
akigiun planlanmasi, temin edilmesi, depolanmas: ve basta miktar olmak iizere bir
cok yonlerden kontrol edilmesi, iiretim yonetimi fonksiyonunun temel ilgi

alanlarindandir.
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Uretimin aksamadan yiiriitiillebilmesi, 6ncelikle gerekli olan hammadde ve
malzemenin istenilen yer ve zamanda, istenilen miktar ve kalitede hazir
bulundurulmasina baghdir. Uretim sisteminin 6nemli bir kaynag1 olan malzeme
akigi, Uretim i¢in gerekli olan hammaddelerin almmasiyla baglar.  Doniisiim
siirecinden ge¢ip mamiil hale gelen malzemelerin sevk edilmesi siirecini kontrol
ederek, gerekli malzeme akigini saglayan malzeme yOnetimi olarak tanimlanir. Bu
nedenle malzeme ydnetimi, diger isletme fonksiyonlar ile i¢ igedir. Isletmenin
“diigiik maliyet, yiiksek kar” seklinde de ifade edilen karlilk amacina, maliyetleri
diisiirerek katkida bulunur. Malzeme yOnetimi, iiretimde, isletme sermayesinin
optimum gekilde kullamlmasiu saglayarak, ekonomik malzeme akigmi da

gerceklestirerek fonksiyonel yararlar saglar (Barutgugil,1988).

Malzeme ySnetimi bashca iki ana fonksiyonun yerine getirilmesini amaglar. Bunlar;
1. Malzeme ihtiyaglarinin belirlenmesi,

2. Stok politikalarimn belirlenerek uygulanmasidir.

Malzeme ihtiyaglarmin belirlenmesi igin her malzemeden, her iirinde ne kadar

kullamldigini gésteren iiriin agaglar: kullanilabilir.

Malzeme ydnetiminin ikinci boyutu olan stok politikalarmmn belirlenmesi ise, iki
temel sorunun cevabini bulmaya y&neliktir. Bunlar;

1. Ne zaman siparig verilecek?

2. Ne kadar siparis verilecek?
Sorularmin cevabmi bulmaya yéneliktir (Kara ve Ozkul,1989)

3.3. Stok Yonetimi

Stok kavramy, bir iiretim sisteminde {iretilen mamiile dolayli veya dolaysiz olarak
katilan biitiin fiziksel varhiklarm tutar veya parasal degerleri ile Slgiilmektedir.
Bundan dolay1 stoklar1 hammadde, yardimci malzeme ve mamiillere baZlanan para
seklinde de yorumlamak miimkiindiir (Kobu,1981).
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Isletmelerde stoklarin ydnetimi olduk¢a 6nemlidir. isletmenin finansal varliklarinmn
yOnetimindeki basari, bilyiik 6liide stok yonetimindeki basariya bagh olmaktadir.
Stok ybnetiminde en 6nemli nokta, stoklarm miktar ve zamanini gdsteren isabetli bir
stok politikas1 dnemli olmaktadir. Her sanayi dalinda igletmeler stok bulundurmak
durumunda kalabilmektedir. Isletmelerin stok yapmaya ihtiyag duymalar: bir veya

birden fazla nedene bagh olabilmektedir (Morrison,1970). Bunlar ;

1. Giinliik kullanim miktarimin belli olmamasi,

2. Uretim riski, iiretim veya iiretimle ilgili diger faaliyetlerde makinalarm
durdurulmasi,

3. Talepteki ani degigmeleri karsilamak amaciyla belli bir anda iiretimi
artirmanmn maliyetinin depolama maliyetinden yiiksek olmasi,

4. Is akisindaki kesilmeler,

5. Emniyet stoku,

6. Fiyat diismelerinin 6nlemek istenmesi.

Stok bulundurma iiretim sisteminin biiyiikliigiiyle yakindan ilgilidir. Genel olarak
atelye tipi iiretimin yapildig1 yerlerde, stok sdz konusu olmaz. Uretim sisteminin
genisligine bagli olarak stok problemi ortaya cikar. Isletmelerde finansal ydnetim
agisindan bilangolarda, aktif kalemler-arasinda donen varliklar grubu olarak stoklara
oldukga biiyik bir yatirim yapilmaktadir. Isletmelerde alim ve satim konusu olmasi
nedeniyle, izlenen stok politikasinin gelir tablosu iizerinde etkisi oldukca biiyiikttir.
Bu bakimdan stoklarla igletmenin faaliyet geliri arasinda yakin bir iligki
bulunmaktadir (Tuan, 1979).

Stok yOnetiminde 6nemli nokta, en kiiciikk stok yatrimmna karst en iyi hizmeti
verebilmektir. En iyi hizmet diizeyi i¢in stoksuz kalma olasihgmi en kii¢lik orana
indirgemek gerekir. Bunun i¢in de eldeki stok ve umulan mal teslimlerinin, tahmin
edilen talebe gore bir giiven faktdrii yada giiven stoku kadar fazla olmas: gereklidir.
Isletmenin kirim maksimize edecek sekilde stok yonetimi ve stok planlamasi

yapmasi gerekir (Arsalan,1978).
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3.3.1. Stok yonetimin énemi ve amaclan

Isletmelerde bagarili bir ydnetim igin, stok ydnetiminin en iyi sekilde planlanmasi
gereklidir. Isletmeler stoklara, faiz oranlarmin yiiksek olmasi gibi nedenlerden dolay1
belirli bir miktardan fazla finansal kaynak aywramazlar. Girdi kalemi olarak
kullanilan bir hammaddenin mevcudu titkendigi takdirde isletme {iretim
yapamayacaktir. Stoklarin gereginden fazla olmasi durumu, finansal kaynaklara olan
ihtiyac1 artrr. Bu bakimdan igletmenin faaliyetlerine devam edebilmesi i¢in stok
yonetimi oldukga Onemlidir. Isletmeler talep durumuna gdre stok seviyelerini
ayarlamak durumundadirlar. Stok yonetiminde, stok maliyetlerinin minimum olmasi

i¢in en Snemli faktOr tiretimle, stok dengesinin kurulmasina bagli bulunmaktadir.

Stok yOnetiminin amaglarindan birisi de, liretimi planlanan sekilde gerceklestirecek
satin alma ve satis islerini 6nceden tespit edilen miktar ve zamana gore optimal
sekilde yapmaktir. Stok yOnetimi ihtiyaglar1 karsilamak ve stoklama ile alimi
planlanan maddeler arasinda bir denge kurmay: amaglar (Tekin,1996).

Stok yOnetiminde stok politika ve hedefleri, stok maliyetlerini minimize etme
amacina yonelik olarak tespit edilir. Stok sisteminin iyi bir sekilde ¢aligmasi, stok
yonetiminden beklenen etkiyi artiracaktir. Stok sistemi iyi ¢aligmazsa, basta stok
bulundurmama maliyetleri olmak iizere stok maliyetleri artacaktir. Yoneticiler stok
politikalarmi segerken, stok miktar ve degerlerini dogru bir sekilde tahmin etmek

durumundadirlar.

~ Stok yOnetimi stoklara yapilan optimum yatrim miktarim tespit etmek amacina
y6neliktir. Stoklara yatirim halinde iki durum ortaya ¢ikar; birinci durum, stoklarmn
yetersiz olmasidir. Yetersiz stoklar, {iretimin azalmasina ve satig kayiplarina neden
olmaktadrr. Ikinci durum, stoklarin fazla olmasidrr. Fazla stoklar, stok bulundurma
ve sermaye maliyetini artirir, eskime ve yipranmalara neden olur. Optimum stok
seviyesi tespit edilirken bu iki durum dengelenmeye c¢aligilarak stok miktar

belirlenir. Stok yOnetiminde amag, elde stok bulundurmamanin saglayacagi
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tasarruflarla, stok maliyetleri arasinda optimal bir dengenin kurulmasini saglamak
olmalidir (Arslan,1978).

3.3.2. Stoklarim ssmiflandinnlmasi

Stok tanmimina giren tiim fiziksel varliklar1 bir arada incelemek ve degerlendirmek
pratikte pek miimkiin degildir. Stok yapilan varliklar arasinda, cins, miktar, deger,
kullamm yeri, stoklama bigimi ve depolanabirlik gibi gruplarda toplamak
miimkiindiir. Stoklar, analiz ve uygulanabirlik agisindan agagida gésterildigi gibi
gruplandrilabilir: '

1. Ham maddeler; Isletmelerde iiretime giren ve iizerinde iglem yapilarak deger
kazandirilan tiim varliklar hammaddeler olarak tamimlanabilir. Hammadde
kavrami igletmenin yapisina gore degisebilmektedir. Pamuk ipligi iireten
isletme i¢in pamuk, hammadde olmaktadir. Pamuk ipligin disardan satin alan
bir tekstil isletmesi igin pamuk ipligi hammaddedir. Bir konfeksiyon isletmesi
icin tekstil mamiilii olan kumas hammadde niteligi tastmaktadir. Uretim igin

cesitli hammaddeleri stoklamak gerekir.

2. Yart mamiiller; Uretilmekte olan ya da daha &nce iiretim siireglerine girerek
bir islem gdrmiis olmasma ragmen heniiz tamamlanmamig olan ve iiretim
akigma gore belirli islemlere tabi tutulmak iizere is istasyonlarinda bekletilen
maddelerdir. Bu maddeler bir siire sonra iizerinde islem yapildiktan sonra
nihai mamiil haline gelirler. Isletmenin entegre olma durumu ve endiistri
koluna bagh olarak, bir isletmenin yarmamiilii olan bir madde, bir bagka

isletmenin hammaddesi, isletme malzemesi veya yardimc: malzemesi olabilir

3. Mamiiller; Bir isletmede yapilmasi gereken islemlerin tiimiiniin
tamamlanmasindan sonra satisa hazir olarak ambara konulan varhklardir. Bir
isletmenin mamiilii bagka bir igletmenin hammaddesi ya da yar1 mamiilii veya

yardimc1 malzemesi olabilir
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4. Hazir pargalar; Mamiilin bir kismimi olusturan ve genellikle dlsérldan
tedarik edilen varliklardir. Bunlar civata, somun gibi basit fakat g¢ok
kullanilan pargalar olabilecegi gibi, elektrik motoru, disli kutusu gibi biiyiik

mamiillere monte edilen karmagik mamiiller de olabilir.

5. Yardimci  malzemeler; Yardimci malzemeler, mamiilin meydana
getirilmesinde dogrudan dogruya kullamlmayan tamir parcalari, makine yag,
bor yag1, vernik gibi malzemelerdir (Karalar, 1995).

3.3.3. Stoklarla ilgili maliyetler

Stok ydnetiminde; stok politika ve hedefleri, toplam stok maliyetlerini minimum
yapma amacma yOnelik olarak tespit edilir. Stok yOnetim sisteminin iyi bir sekilde
caligmasi, stok kontroliiniin etkinlifini artracak ve stok kontrol maliyetlerinin
diismesine sebep olacaktir. Stok ynetim sisteminin iyi ¢caligmamasi durumunda stok
bulundurma maliyetleri basta olmak iizere stok maliyetleri artacaktir. Stoklarla ilgili
maliyetler ii¢ ana grupta toplanmaktadir (Ureten,1998). Bunlar;

1. Stok bulundurma maliyetleri,

2. Siparis verme veya iiretime hazirlik maliyetleri,

3. Stok bulundurmama maliyetleridir.

3.3.3.1. Stok bulundurma maliyetleri

Isletmenin belirli bir stok miktarim belirli bir dénem bulundurmasi sonucu
katlanmasi gereken maliyetlerdir. Stok bulundurma maliyetleri stok miktariyla
orantili olarak artmaktadir. Stok bulundurma maliyetleri bes grupta toplanuir. Bunlar;

1. Sermaye maliyeti;Stoklara yatirilan sermayenin alternatif maliyeti sermaye
maliyetidir. Sermayenin diger kullanim alanlar1 yerine stoklara yatirilmasi
durumunda alternatif kullamm alanlariin getirecegi kazang sermaye

maliyetini meydana getirmektedir.
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2. Depolama maliyeti; Depolama maliyeti depolamanin gerektirdigi 1sitma, kira,
aydmlatma, depo personelin iicreti gibi masraflardir. Deponun alternatif
kullaméim durumunun olmasi halinde de depolama maliyeti ortaya gikar.
Alternatif kullanim durumunda deponun getirecegi gelir, depolama maliyeti
olarak kabul edilir.

3. Bozulma ve fire maliyetleri; Depolanan mamiillerin ¢ogu, depolama siiresinin
uzunluguna bagh olarak bozulmaktadir. Bozulma maliyetlerinin yaygin olan
sekli, bozulmadan dolay1 {iretim kayiplariin olmasi ve talebin
kargilanamamas: durumunda meydana gelmektedir. Diger bozulma
maliyetleri mamiillerin depolanmasindan dolay1 ortaya ¢ikan fiziksel
bozulmalar nedeniyle olmaktadir (Tekin, 1996).

4. Sigorta ve vergiler;, Stoklarin yangina, ¢alinmaya ve benzeri etkenlere karsi
sigorta ettirilmesi gerekir, bu da isgletmeye bir maliyet yiikler. Stoklar
vergilendirilebilir varliklar olarak islem gordiiklerinden, 6denen vergiler de

elde bulundurma maliyetine eklenmelidir.

5. Sistem maliyetleri; Isletmelerin stok politikalarina bagl olarak uygulanan
stok sistemi i¢in gegerli olan masraflar sunlardir;
1. Bilgi toplama masraflari,
2. Fiziksel stok kontrol masraflari,

3. Koruma kayit masraflaridir (Ureten,1998)

3.3.3.2. Siparis verme veya iiretime hazirhk maliyetleri

Stoklara iligkin bu maliyet tiirii, stoklanan malin satin alinmasi halinde siparis verme
maliyeti, fabrikada iiretilmesi halinde ise {iretime hazirlik maliyeti olarak ele almnir.
Siparis verme maliyetleri, satin alinacak mallar igin siparig verilmesinden dogan
yazisma maliyetlerini ve istek formlarinin hazirlanmasi, satict firmalarmn
aragtirilmasi, ihale agma, tedarik¢i firmanin segilmesi, siparigin izlenmesi,

hizlandirilmasi, telefon, nakliye, teslim alma, ilk kalite kontrol, siparis agilip
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agilmayacagmi belirtmek igin stoklarin gdzden gegirilmesi gibi iglemlerle ilgili

maliyetleri kapsar (Ureten,1998 ).

3.3.3.3. Stok bulundurmama maliyetleri

Talep, eldeki stok diizeyinden yiiksek oldugunda, stok bulundurmama maliyetleri
giindeme gelecektir. Elde olmayan malin bagka bir kaynaktan temin edilmesi
halinde, bu maliyetin belirlenmesi kolaydwr. Diger tarafian, {iriiniin elde
bulunmayisimdan  dolay:  satiglarm  kaybedilmesi veya islenecek parca
bulunmayisindan dolay: {iretimin durmasi, &zellikle rekabet ortamunda caligan
isletmeler i¢in 6nemli, ancak belirlenmesi gii¢ maliyetleri olugturur. Bu maliyetlerin
tahmininde, kaybedilen miisterinin firmaya kars1 gelecekteki tutumu gibi etmenlerin
de gdzOniine almmasi gerekir. Miisteri bagka kaynaga miiracaat edebilir ve igletme

bu nedenle pazar paymni kaybedebilir.

Miisterinin siparisi kargilanana dek beklemeye razi olmasi, isletme i¢in bir yok satma
durumudur ve igletmeye bir maliyet yiikler. Ayrica, hammadde yetersizlifinden
tiretimin durmas: veya kesintiye uframasi nedeniyle ortaya cikan atil iscilik ve
makine zamanna iligkin maliyetler de yetersizligin acacag: kayip ve zararlardandir.
Hammadde yetersizliginin bir siire sonra mamul yetersizligine doniisecegi de

unutulmamalidyr,

Genellikle stok bulundurma maliyeti yiikseldik¢e, stoklar diisiiriilmeye caligilir, daha
sik ve daha diigiik miktarlarda siparig verilmesi yoluna gidilir. Diger taraftan, siparis
verme maliyeti yiikseldikge seyrek araliklarla ve yiikksek miktarlarda siparig verilir.
Stok bulundurma maliyeti ile siparigs verme ve stok bulundurmama maliyetleri
birbirleriyle ters y6nde hareket ederler. Siparis miktarlarimin belirlenmesinde ve
sipariglerin zamanlanmasinda stoklara iligkin bu {i¢ maliyet unsurunun toplaminin

minimizasyonuna ¢alisiimalidir (Ureten,1998 ).

3.3.4. Stok yonetimi yaklasimlan

Isletmeler, faaliyetlerini etkin bir sekilde yiiriitebilmek igin stok bulundurmak

zorundadirlar. Ancak, giiniimiizde isletmelerin stok yatmrimlari biiylikk degerlere
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ulagmaktadir. Bu nedenle igletmenin ana fonksiyonlar1 olan iiretim, pazarlama icin

gerekli olan kontrol ve ¢aba, stoklarin yonetimi i¢in de gereklidir.

Stok ve stok ydnetimi, tiim isletme faaliyetlerini i¢ine alan iiretim ynetimi kapsami
i¢cinde ele alinmahdir. Etkin bir stok y6netimi, stoklara baglanan agir1 paranin diger
isletme fonksiyonlarma kaymasini saglamakla birlikte iiretim maliyetlerinin de
azalmasm saglar. Isletmeye ve gevre kosullarmna uygun olarak gelistirilen bir stok
yOnetim sistemi, maliyetlerde tasarrufun yani sira isletmenin iiretim, dagitim ve

tiiketici iligkilerinin uyumlu ve dolayisiyla verimli ¢aligmasini da saglar.

Stok yOnetim sistemlerinin bir amaci da malzemenin tedarik ve kullanim miktarlari
arasinda denge kurmaktir. Bu amaca ulagmak i¢in, malzemenin talep gergeklesmeden
elde bulundurulmas: gerekir. Béylece hem iiretimin zamaninda gergeklesmesi hem
de iiretim maliyetlerinin azalmasi saglanmus olur.  Tiim stok modellerinde
gelecekteki talebin saptanmasi s6z konusudur. Dogru stok seviyelerinin tutulmasi
i¢in, talep tahminlerinin dogru yapilmas: gerekir. Amaci, stok maliyetlerinin en aza
indirilmesi olan stok y6netim sistemleri, stok miktar ve gesitlerini belirler ve yonetir.
(Ada,1995).

Uretim igletmelerinde stok yonetimi amactyla kullamlan iki ana yaklagim sz

konusudur. Bunlar;

1. Istatiksel Siparis Noktas: Sistemi; Belirsiz talep karsisinda, stogu olugturan
kalemlerin fiziksel varliklarinin siirekli olmasini saglama amacina yonelik bir
dizi karar kurali ve yontemleri igerir. Bu sistemde stok miktarlar1 siirekli
izlenerek ve mevcut stok m1ktar1 daha Gnce belirlenmis olan miktarin altina
diistiigli zaman siparis verilir. Bu nokta, yeniden siparis verme noktasi veya
siparig verme diizeyi olarak adlandirilir. Siparis miktari, her stok birimi i¢in,
tedarik siiresindeki tahmini talep ve gergeklesen talebin tahmini talep degerini
gecme ihtimali de g6z 6niine alinarak ayri1 ayr1 belirlenir. Gergeklesen talebin
tahmini talebi gegme ihtimali de g6z Oniine alinarak, aradaki farki karsilamak

lizere elde tutulan stoklara emniyet stoklar1 denir. Siparis noktas: sistemi,
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talebin siirekli oldugunu ve yalmz tesadiifi dalgalanmalardan etkilendigini
varsayar. Bu sitem her zaman elde stok bulundurulmasini 6n goriir. Siparig
noktast ydntemi, malzeme stoklarim incelerken stogun maliyet, tedarik siiresi,

gecmisteki kullanimu gibi bilgileri dikkate alir.

2. Malzeme Ihtiyag Planlamas: Sitemi; Malzeme ihtiya¢ planlamas1 veya
kisaltilmig adiyla MIP, ana iiretim planmni, zaman boyutunda net ihtiyaclara
doniigtiren ve planin gergeklestirilmesi icin gereken malzeme bazinda bu
ihtiyaclarin karsilanmasini planlayan karar kurali agamalarint ve y&ntemleri
icerir. Bu sistem stok smiflandirilmasmnda yer alan hammadde, yari mamul

ve hazir parcalar i¢in uygundur (Acar,1986).

3.3.5. Stok yonetim sistemleri yaklasimlarnin karsilagtinlmasi

Istatiksel siparis noktas: sistemleri, malzemeyi temel olarak alir ve o malzemeye
iligkin gegmisteki istatistiklerden faydalanir. MIP sistemi ise {iriinii temel olarak alir
ve geemis verilerle ilgilenmez. Uriinii olusturan malzemelerin iligkisine dayali
verileri kullanir. Uriinle ilgili talep verileri ana iiretim planindan temin edilir. Siparig
noktasi sisteminde stok birimlerinin gegmis talep verileri degerlendirilerek ileriye
yonelik tespitler yapilir. MIP sisteminde ise bunun yerine iiriinii olusturan

malzemeler arasindaki iligkiler degerlendirilerek planlama yapilir.

Siparis noktas: sistemi, genel bir deyisle klasik yaklagimlar stoktaki malzemelerin
miktarlarmi belirlerken stok maliyeti, tedarik siiresi, gecmisteki kullammi dikkate

almaktadir. Ancak dikkate alinmayan Snemli bir parametre ise talebin yapisidir.

Istatistiksel siparig noktas1 sisteminin yetersiz kalmasi zaman igerisinde daha iyi
yontemlerin arastirilmasimni zorunlu kilmus ve Malzeme Ihtiyag Planlanmasi (MIP)
olarak tamimlanan yeni yaklagimi gelistirilmistir (Acar,1986).
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4. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI (MiP)
4.1 MiP Sisteminin Tanim ve Geligimi

Bilgisayarlarla biitiinlesik iiretim sistemlerinin bir alt yap: sistemi olan malzeme
ihtiya¢g planlamasi, iretim yOnetiminde, malzeme yGnetimi alaminda kullanilan

modern teknikler i¢cinde yer alir.
I

MIP isletmelerde stok yatirimlarini minimize etmek, iretimi ve etkinli§i artirmak ve
aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullamlan bir yonetim ¢izelgeleme ve

kontrol teknigidir.

MIP sisteminin degisik tiirleri gelistirilmis ve denenmis olup, tiim uygulamalarda tek
ve ortak bir yan s6z konusudur. Sistem ana {iretim programinda yer alan iiriinler i¢in
gerekli olan malzemelerin, ne zaman ve ne kadar miktarda temin edileceginin
belirlenmesine karar vermek igin gelistirilmigtir. MIP sistemi, ne kadar siparig
verilsin, sorusuyla birlikte, ne zaman siparis verilsin veya liretilerek temin edilecek
ise ig emri ne zaman agilsin, sorusuna yanit veren bir tekniktir. Bu nedenden dolay1

stok yonetim tekniginden ¢ok bir ¢izelgeleme teknigi olarak goriilebilmektedir.

MIP sisteminin en Snemli amaglarmdan birisi, bagimli talebi bagimsiz talepten
aywarak, bagimli talebi net ihtiya¢ planlamas: yaklagimi ile hesaplayarak talepteki
belirsizligi azaltmaya caligmaktir. Bunun icin de MIP sisteminde ana iiretim
programinin planlama dOneminin, iirlin agacinda yer alan en alt seviyedeki
malzemenin {iretimden son montaja kadar olan iiretim siiresine en azindan esit olmas1
gerekir. Tersi durumlarda ana liretim programmmn kapsadigi planlama doneminin,
tiretiminin gergeklesmesi igin gerekli olan zamandan daha kisa oldugu durumlarda
irlin agaciin en alt seviyesinde yer alan malzemeler i¢in siparig veya is emirleri
zamaninda hazirlanamaz. Bu da iriinlerin zamaninda iiretilememesine neden olur.
Ayrica ana iiretim programinin planlama dSneminin, satm alman malzemelerin

tedarik siirelerine de en azindan esit olmast gerekir (Norman, 1992).
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MIP ydnetiminin dayandig prensip bagimsiz talebi olan bitmis mamulden dogru,
geriye giderek gerekli parga ve malzemeleri tam ihtiyag duyuldufu anda hazir

bulundurmaktir.

Satm almasi yapilan mallardan kullanilmayan, ihtiyag fazlas: olan mallara baglanan
sermayenin daha dogru yatirimlara yonlendirilmesinin yam swra bu mallarin
depolanmasi, uzun siiren depolama sonucu olusan bozulmalar ve difer giderler de
iizerine ilave edildiginde bdyle bir durumun isletmeye getirdigi yikk ortaya
¢ikmaktadir. Bu yiik ¢ogu zaman isletmenin prestij kaybma yol agabilir. Bu durumu
saglayan bir ¢ok sebep sayilabilir. MiP’da amag dogru pargay:, dogru zamanda ve
dogru miktarda temin etmektir (Acar,1999).

Diger bir yandan MIP, ana iiretim programinda yer alan mamulleri ayrmntili bilesen

ihtiyaglar1 halinde pargalara ayiran bir sistemdir.

Tiim bunlar 6zetlendiginde MIP sistemi, gerek imalatta yapilan gerekse satin alman
parca ve alt montajlarin {iretimde kullamilacaklar1 asamadan hemen &nce hazir

olmasini saglayan bir yaklagimdir.

Bu yaklagim gergevesinde kurulan sistem, siparigleri tiim tiretim siireci boyunca takip
edebilmeyi, satm alma ile iiretim-kontrol birimlerinin iiretim asamalarma istenilen

malzemeyi gereken miktar ve zamanda dagitabilmelerini saglar.

MIP sisteminin ilk ortaya atihigmdan bu yana temel aldif1 kavram, iretimin
devamliligim saglayacak malzemelerin, iretim Oncesinden, zamamnda temin
edilmesidir. Bu amagla iiretim ile dagitim faaliyetleri arasindaki carpici farklar: kendi
sistemi icinde tamyarak iiretim ortamunim ihtiyaglarma cevap verir. Sistem hérhangi
bir iretim ortammda, stok yOnetiminin, {iretimin planlamasmndan ayn olarak

diisiiniilmeyecegi ger¢egini gdz Oniinde tutar (Acar,1999).

Malzeme ihtiyag¢ planlamasi ynetiminin basari ile uygulanmasinda iki faktor 6nem
tagrr. Birincisi, malzeme temini yapilan kaynaklarm giivenilir ve dakik calismasidir.

Ciinki sistemin yapis1 itibariyla gecikme paylari, emniyet stoklarmin minimizasyonu
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icin son derece kiigiik tutulur. Dolayisiyla tedarikte meydana gelen en kiigiik aksaklik
tiim {iretim siirecinin durmasma sebep olabilir. Ikinci faktdr ise MIP sistemi igin
gerekli olan, tiim igletme hakkindaki bilgi islem sisteminin kurulmasidir. Islenecek
verilerin goklugu nedeni ile bilgisayar sistemleri olmaksizin MIiP uygulanmasi

diisiiniilemez.

Gegmisten giinlimiize {iretim ortamundaki degisim, isletmeleri yeni yOnetim ve
isletim sistemlerinin arayisina itmigtir. Bu arayis 6zellikle bilgisayar teknolojisindeki
gelisme ve Ozellegmis yazilimlarin artist ile de desteklenerek daha az hata yapilan ve
daha hizh igleyen otomasyon sistemlerinin olusumuna imkan tanimmigtir. Fakat bunca
faydasi oldugu bilinmesine ragmen”ni¢in sistemler tim igletmelere yayilmiyor?”

sorusunun cevabinn iki sekilde verilebilir.

I1ki, bdyle bir sistemin isletmeye getirecegi kurulus maliyetidir. Ikincisi ise, sistemin
kuruldugunda, bu sistemi kullanacak ve igletecek nitelikli personel ihtiyaci ve bu
personelin egitim dahil ekstra maliyetleridir. Clinkii kurulan sistem ne kadar
milkemmel olursa olsun, sistemi igleten kisiler yetersiz kalir ve diizenli veri girisi
saglamazlar ise sistem kisa siirede ¢Okecektir. Bu sebeple sistemin kurulacagi
isletmelerin hem mali yonden hem de nitelikli personel varhig1 yoniinden uygun olup

olmadig1 aragtirilmalidir (Acar,1999).

Ulkemizde yapilan bir aragtirmada malzeme ihtiyag planlama sistemi kullanimmna
karar vermek i¢in firmalar tarafindan harcanan siirelerin 3 ile 12 ay arasinda
degistigi, ortalama olarak 4-6 ayda karar verildigi saptanmistir yine bu caligma
sonucu, MIP sistemini kurmak ve ¢ahistirmak icin pratikte 6ngdriilen siirenin 12 ay
oldugu belirtilmigtir. Bu ¢aligmanin yapildig: iiretim tesisinde ise karar verme siiresi
5-6 ay, uygulamanin devreye almmas: igin gerekli siire ise 14 ay olarak tahmin

edilmektedir (Durmusoglu vd.,1995).

MIP sisteminin sagladig: yararlarin yeni diizenlemelere imkan saglamasi, bu
yaklagimin da zaman iginde gelismesine neden olmustur. MiP’nin evrimi olarak

isimlendirilebilecek gelismeler;
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Iyilestirilmis bir siparis verme y&ntemi,
Onceliliklerin planlanmasi,
Kapali ¢evrimli (devre) MIP,

4. Uretim kaynaklar1 planlamasi (MIP II)
seklinde Gzetlenebilir (Orlicky,1975).

4.1.1. lyilestirilmis bir siparis verme yontemi

MIP, 6nceleri siparis verme sistemlerinin iyilestirilmesi afnac1yla bilgisayarlarin da
kullanildig: bir ihtiyag belirleme ve izleme sistemi olarak malzeme temininde Snemli
katkilar saglanmistir. Ornegin, dnceleri basit iiriinler igin uygulanan ve kart sistemine
dayanan ihtiyag planlama ydntemleri, ¢ok sayida malzemeden olusan karmagik yapil
firlinler icin de kolayca uygulanabilir hale gelmigtir. Ciinkii, on binlerce malzemeden
olusan bir montaj iiriiniiniin iiretildigi bir isletmede giinlerce siirebilecek bir ihtiyag
planlamasinin hesap yiikii, bilgisayar destekli bir sistemle dakikalar mertebesine
indirmek miimkiin olmustur. MiP’daki ilk bilgisayar yazilimlari, 6nceleri sadece
hesap yiikiinii hbafifleten uygulamalar sgeklinde gerceklesmistir. Ddnemsel
ihtiyaclarda, toplam temin zamam kadar 6nce ve tiim malzemelerin toptan siparig
edilmesi esasina gore tasarlanmigtir. Bu yiizden, bu uygulamalara, briit ihtiyag
planlama ad1 verilmektedir. Yani, bir iiriiniin iiretim siirecini olusturan, malzemenin
satin almmasi, iiretilmesi, alt ve son montaj gibi iiretim asamalarina iligkin tiim
ihtiyaglar, dénemsel ihtiyag kadar ya da belirlenen parti hacmi kadar toplu olarak
siparis verilmektedir. Halbuki, tiim malzemelerin ayn1 anda hazir olmasi gerekli

degildir (Yenersoy,1990).

4.1.2. Onceliklerin planlamasi

MiP’nin ikinci agamasi, gergekgi olmayan ana iretim programimni kullanarak
malzeme ihtiyacimn belirlenmesinde karsilagilan zorluklar nedeniyle ortaya

cikmugstrr. Isletme kapasitesini agan ana iiretim program, gergeklesmesi miimkiin
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olmayan ihtiyag ve g¢izelgeler ortaya ¢ikarmustrr. Bumun sonucunda da, MIP

¢iktilarinin gogunlukla gecikme raporlarina déniismesi séz konusu olmustur.

Isletmelerde malzemelerin aym1 anda gerekli olmamas: nedeniyle tedarikte éncelik
yaklagimina gereksinim vardir. Etkin bir 6ncelik planlamast olmaksizin ana iiretim
programi, satin alma ve i emirlerinin ac¢ilmasi, iiretim kontrol gibi fonksiyonlara
saghkl bilgi girdisi saglamak miimkiin degildir. MIP’de 6ncelik planlamas: atelyeye
gbnderilmis i emirlerinin terminlerinde degisiklik yaparak is Onceliklerinin
verilmesine de dinamik bir yaklasim getirmistir. Oncelik planlamas1 yaklagimmda en
O6nemli konulardan biri de zamandir.1960°11 yillarda Joseph Orlick ile birlikte stok
yonetiminde zaman boyutunun Onemi vurgulanmis ve MIP’min ilk yapist
sekillenmeye baslamstir. Onceliklerin zaman boyutunda planlanmas: fikrinden
hareket edilerek toplu ihtiya¢ planlama yazilimlarin gelistirilmesiyle, malzeme
yonetiminde MIP devri baslamustir. Oncelik planlamas: islerin siraya konulmasi
degil, hangi malzemeye, ne zaman ihtiyag duyulacagna karar vererek, siparislerin ve
is emirlerinin zamanlamasinin yapilmasidir. Bdylece zamanindan 6nce teslimi veya
zamamndan Once iiretimi dnleyerek, iiretim icindeki beklemelerin ve dolayisiyla stok

seviyelerinin azaltilmasi miimkiin olmustur (Orlicky, 1975).

4.1.3. Kapah cevrimli (Devre) MiP

Kapali ¢evrimli MIP’nin temel fonksiyonu, ana iiretim programini, gerekli is giicii
veya makine-saat olarak kapasite diizeyine indirerek mevcut kapasite ile bunlar
karsilagtirmaktir. Kapasitelerin yeterli olmamasi durumunda, uygulanabilir bir
program hazirlanmasini saglamak amaciyla, ana iretim programmm degistirmektir.
Boylece malzeme ihtiyaglar1 ve oncelikleri yaninda, atelye kontrolii ve kapasite
planlamasi da g6z 6niine alinmig olmaktadir. Bu sistemin ¢aligma algoritmas: Sekil

4.1’de gosterilmigtir.
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Sekil 4.1°de gdriildiigii gibi, kapali gevrimli MIP, iiretim sisteminde geri beslemeli
bir kontrol mekanizmasi kurmaktadir. Boylece MIP sistemi sadece siparigleri
planlayan bir malzeme yOnetimi arac1 olmaktan ¢ikarak iiretim kontroliine de katkida
bulunmaktadir. Kapasitenin planlanmasma, tezgah yiiklemelerine ve atelyedeki is
programlarinin  yapilmasina 1gik tutacak  bilgileri de verecek bir yapiya
dSniismektedir. MIP sisteminin ¢iktilarindan biri de is emirleridir. I emirlerinin
miktarlar1 hesaplanirken iiretim kapasitesinin g6z Oniine alinmasi gerekir. Kapali
gevrimli MIP, iiretim sisteminde geriye beslemeli bir komtrol mekanizmasi
kurmaktir. Bu nedenle MIP sistemi sadece siparisleri planlayan bir malzeme ydnetim
aract olmakla birlikte, iiretim kontroline de destek olmaktadir. Kapasitenin
planlanmasinda, tezgah yiiklemelerine ve atelyedeki i programlarinin yapilmasina
destek olacak bilgileri olusturan bir yapiya sahip olmaktadir (Yenersoy,1990).

4.1.4. Uretim kaynaklan planlamas: (MiP IT)

MIP sistemi, 1970°li yillarmn ikinci yarisindan itibaren baska bir sistemin alt sistemi
olarak diigiiniilmeye baglanmigtir. Bir isletmenin tiim sirket kaynaklarmin
planlamasma y&nelik bir sistem olan bu sistem, Uretim Kaynaklar1 Planlamas1 (MiP
IT) olarak isimlendirilmektedir. Bu agsamada finansal kontrol ile operasyonel diizeyde
{iretim kontroliiniin saglanmas1 amaglanmustir. Kapali sistem MIP mantigma
dayanarak, kaynaklarin igletme igindeki fonksiyonel baglantilarina gore
planlanmasidir. Ancak MIP II iiretim planlamasi, ana iiretim programlamasi, MiP,
kapasite gereksinim planlamasi, atelye diizeyinde kontrol ve satin alma

fonksiyonlarim kapsar.

MIP’nin uygulanabilmesinde gegirilecek agamalar Sekil 4.2’de gésterilmistir. Burada
oncelikle MIP’smin pilot uygulamas: ve bunun isletilmesi, ardindan kapal sistem

MIP uygulamas: ve son olarakta MIP II’ye gecis olmaktadir (Celikgapa,1998).
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Sekil 4.2, MIP II sisteminin uygulama agamast (Tekin, 1996)
4.2. MiP Sisteminin Uretim Planlama ve Kontrol i¢indeki Yeri

Isletmelerde iiretimin gergeklesmesi icin yeterli miktarda ve uygun zamanda iiretim
kaynaklarinin saglanmis olmasi sarttir. MIP sistemi ise, bu gdrevi yerine getiren

bilgisayara dayali iiretim planlama ve kontrol sistemi elemamdir.

Bir iretim yonetimi faaliyeti olan iretim planlamasi ve kontrolii, liriinlerin
tiretilebilmesi igin gerekli olan tiim araglarm tespiti, degerlendirilmesi ve
diizenlenmesini igerir. Uretim planlamasi, hangi {irliniin iiretilecegini belirtmek, bu
iiriinlerin {retilebilmesi i¢in gereksinimleri ortaya koymak ve iiriinlerin istenilen
miktarda ve istenilen zamanlarda yapilmasim saglayacak cizelgeleri hazirlamak igin
kullamlan bir 6n tiretim faaliyetidir. Kisaca, {iretim planlama ve kontrolii, iretimden
sorumlu ydneticinin gereken zamanda, iiretim hedeflerine verimli bir sekilde

ulasabilmesi i¢in ona yol gdsteren 6nemli bir {iretim y6netim aracidur.

Uretim planlama ve kontroliinlin hedefi, kaynak kayiplarmi en aza indirmek ve
iiretimde en yiiksek verimliligi saglamaktir. En yiiksek verimlilik ise istenilen
miktarda iiriinii, istenilen zamanda ve kalitede, en iyi ve en ucuz yOntemlerle

iiretmekle saglamir (Acar,1986).

T.C. YUKSEKOGRETid WKURULU
DOKUMANTASYON MERKEZ!
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Uretim planlama ve kontroliiniin amaci, malzeme akisinn ve ﬁretirh ile dagitim
sistemlerindeki stok seviyelerinin denetlenmesi ile ilgili problemlere ¢6ziim
getirmektir. Daha iyi bir Uretim planlama ve kontrol ile saglanan ilk fayda,
isletmenin gevsekliklerinin azalmasi y&niindedir. Isletme gevseklikleri, asm1 stok,
agir1 kapasite, iscilik ve fazla mesai maliyetleri, uzun iretim zamanlari, riniin
tesliminde meydana gelen aksamalar, ¢ok az yeni {irliniin uzun siirede gelistirilmesi

gibi konularda kendisini g&sterir.

MiP’nin genel iiretim planlama ve kontrol sistemi igindeki yeri ve iligkileri Sekil
4.3’de gosterilmigtir. Sekilde goriilen sistem ii¢ asama igermektedir. Birinci
asamadaki 6n kisim, ana iiretim programinin yapildig1 kisim olup, isletmeye yon

veren faaliyet ve sistemleri kapsar.

Uretim planlamasi, bir isletmenin, belli bir dénem igin tiim islemleriyle ilgilenir.
Uretim planlamast, talep tahminleri ve miisteri sipariglerinden hareketle, arzu edilen
¢iktilar, etkin bir sekilde liretebilmek igin gerekli iggiicli ve malzeme kaynaklarini
belirlemektir. Amag, sistem kapasitesini tasarlanmig planlama dénemi boyunca etkili
bir sekilde tahsis etmektir. Belirli bir {iriiniin istenilen miktarda, istenilen zamanda ve
nitelikte iiretilmesini saglayan iiretim planlamasi faaliyetleri igin iki Snemli girdi sdz

konusudur bunlar, kaynak planlamas: ve talep ydnetimidir.

Talep ydnetimi, iiretim kapasitesini etkileyen tiim faaliyetleri igerir. Bunlar miisteri
talepleri, isletme igi talepler ve yedek parca gereksinimleri gibi taleplerden olugur.
Uretim planlamasinda belirli donemler itibariyle iiretim miktarlarmin belirlenmesi
s6z konusudur. Bu plan iiretim hiziny, isgiicii diizeyini ve stok diizeyini belirler. Ana
{iretim programu ise tiretim plamnin iriin ayrintisina doniistiiriilmesiyle olugur ve
{iriin cinsinden ifade edilir. Uretim kontroliinii, satm alma siparislerini veya is

emirlerini siirekli kontrol ederek gergeklestirir.
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On planlama “
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Sekil 4.3. Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi i¢inde MIP’ nin yeri (Vollman et

al.,1997)

Ana kisim olan ikinci agsamay1 ise ayrintili olarak kapasite ve malzeme planlamasini

gergeklestiren sistemler olusturur. Burada iki asama séz konusudur. Once ana tiretim

programu ve iiriin agaci kiitigli g6z Oniine alinarak malzeme ihtiyaglar: belirlenir.

Daha sonra bu gereksinimlere gdre ig giicii ve tezgah kapasiteleri hesaplanarak

detayli kapasite planlamas: yapilir. MIP bu seklin merkezi konumunda olup, iiriinler

i¢in hazirlanan ana tiretim programini, ana iiretim programinda yer alan iirlinler igin
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gerekli olan malzeme iiretim programina ¢evirerek satin alma ve tiretim is emirlerini

hazirlayan bir stok yonetim teknigidir (Yenersoy,1990).

Uretim planlama ve kontrolii sisteminde ana faaliyet, malzeme ihtiyag planlamasidir.
MIP’de yonetimin amaci, triinler igin gerekli olan malzemelerin istenilen zamanda

karsilanmasinin saglanmasidir.

Arka kisim, yani i¢linci asama ile ilgili sistemler, isletmedeki faaliyetlerin
diizenlenmesini ve diger treticilerden gelen iiriinlerin yonetimini saglar. Atelye
kontrol sistemi, is merkezlerinde bulunan tiim i emirleri i¢in, dncelikleri belirleyen
bir ¢izelgeleme sistemidir. Yapilan bu ¢izelgeleme, iiretilen tiim malzemeler i¢in,

gerekli operasyonlarin bir 6ncelik sirasini belirleme ¢aligmasidir.
4.3. MiP Sisteminin Amaélarl

MIP sistemlerinin ortak amaci, tiim malzemeler igin donemler itibariyle
gereksinimleri belirleyerek, satin alma ve is emirlerinin agilabilmesi igin gerekli olan
bilgilerin olustﬁrulmasmx saglamaktir. Béylece stok yonetimi i¢in bilgi tiretilmis
olur. Stok yonetiminde iki ana faaliyet s6z konusudur. Bunlar;

1. Satin alma (satin alma emri),

2. Uretim (is emri).
Bu faaliyetler hem yeni bir igslemin baglatiimas1 hem de eski bir islemin yeniden
diizenlenmesi seklinde olabilir. Belirli bir tarihte ve belirli bir miktarda istenilen
malzemelerin tedariki i¢in siparig hazirlamasi veya iiretilerek temini s6z konusu ise
liretim i3 emrinin verilmesi, yeni bir faaliyeti olugturur. Bir satin alma veya is
emirlerinin agilabilmesi i¢in malzemelere ait kod numaralarinin, siparis miktarinin,
siparisin hangi tarihte verilmesi gerektiginin ve siparisin hangi tarihte teslim edilmesi
gerektiginin bilinmesi gerekir. Daha 6nce diizenlenmis bir iglemin diizeltilmesi
islemleri ise agagida belirtildigi sekillerde olabilir (Milton and Abraham, 1983);

1. Siparis miktarinin arttirilmas,

2. Siparis miktarinin azaltilmasi,

3. Siparisin iptal edilmesi,
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4, Siparigin teslim tarihinin 6ne ¢ekilmesi,
5. Siparig tarihinin iptal edilmesi,

6. siparigin belli olmayan bir siire i¢in ertelenmesi.

MIP’nin temelinde; gerek iiretilen gerekse satin alinan tiim malzemeler i¢in satin
alma ve iy emirlerinin agilmasma temel olacak net ihtiyaglarm hesaplanmasi yer
almaktadir. MIP sisteminde Gnemli bir agama, briit ihtiyaglarm net ihtiyaglara
doniistiirtilmesidir. Net ihtiya¢larin hesaplanmasinda zaman boyutu 6n planda olup,
eldeki mevcut stoklar, 6zel projeler i¢in ayrilmis olan stoklar ve daha &nce agilmig
siparis ve i emirleri g6z Oniine alinmaktadir. Net gereksinimlerin kargilanmasi,
planlanan sipariglerin tespit edilmesiyle saglanir. Planlanan siparis miktar1 ya net
gereksinim aynen alinarak ya da parti biiyiikligii belirleme teknigi kullanilarak
bulunur. MIP sisteminde, planlanan siparise ait siparis veya is emrinin ne zaman

acilmasi gerektigi de belirlidir.

MIP sistemi, {iriinlerin miisterilere tesliminde uygun tarihleri belirlemek {izere ana
tiretim programinda olabilecek degisiklikleri g6z Oniine alarak net ihtiyaglardaki
degisimlere gére agilmig olan siparis ve is emirlerinin yeniden diizenlenmesini ve
bunlarmn yeniden ¢izelgelenmesi i¢in gerekli dnlemlerin almmasini saglar. Yeniden
cizelgeleme, daha Once agilmis olan siparis ve is emirlerinin teslim giinii veya

miktarinin yeni duruma gore uyarlanmasidir.
MIP sisteminin ana amaglar: s6yle 6zetlenebilir (Siimer,1993);

1. Planlanan iiretim ve sevkiyatin gergeklesmesini saglamak igin, iirlinlerde

kullanilacak olan malzemelerin igletmeye zamaninda gelmesini saglamak,

[

Isletmede miimkiin olan en az stogu bulundurmak. Bu da malzemelerin
zamanmda igletmeye gelmesini saglamakla miimkiin olur. Malzemelerin
zamanmdan Once gelmeleri stok maliyetlerinin ylikselmesine, sonra

gelmeleri ise iiretimin, dolayisiyle sevkiyatin gecikmesine neden olur,

3. Uretim, sevkiyat ve satin alma faaliyetlerini planlamak. Hem iiretilecek

hem de satin alinacak malzemeler igin temin planlarinin hazirlanmas:,
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g6zden gecirilmesi ve gerekli oldugu durumlarda diizeltmelerin yapilmasi.

Bu amaglarin ayn1 anda gergeklestirilmesi MIP ile miimkiin olmaktadir.
4.4. MIP sisteminin Karakteristik Ozellikleri

MIP sisteminin karakteristik 6zelliklerini dort grupta toplamak miimkiindiir;
1. Urline olan bagimlilik,
2. Gelecege yonelik olmak,
3. Zaman boyutuna 6nem vermek,
4

. Oncelik planlamasi yapmak.

MIP sisteminde kullanilan ana kural; malzemelere (hammadde, yedek parca ve yari
mamullere) olan talep, iiriine olan talebe baglidir seklinde ifade edilir. Bilindigi gibi,
belli bir tiriine olan talep bagimli ya da bagimsiz olarak tanimlanabilir. Bagimsiz olan
talep devamli olup, dogrusal degisikliklerden dolay: farklilik gdsterir. Bagimh talep
ise dogrudan bir {ist seviyedeki {iriiniin talebine baglidir ve devamli degildir. Uriine
olan talep, iiretimde kullanilan malzemelere olan talepten tamamen bagimsizdir.
Urline olan talep bagimsiz ve devamli olurken, iretilerek karsilanacak olan
malzemelerin talebi her zaman hesaplanabilir. MIP, bagimli talep kosulunun séz
konusu oldugu stoklarin yonetimi icin gecerlidir. Isletmelerde {irtinlerin
tiretilebilmesi i¢in gerekli olan malzemelere iligkin gereksinim miktarlari, {irline olan

taleple dogrudan iligkilidir.

MIP igin ihtiyaglarin belirlenmesinde en 6nemli girdiyi, ana {iretim programi
olusturur. Ana iiretim programu ise talep tahminleri ve siparigler géz 6niine alinarak
hesaplanir. Malzeme ihtiyaglarinin belirlenmesinde bunlarin ge¢mis donemlerdeki
talep miktarlarinin degil, ana {iretim programinda yer alan iriinlere olan talep
miktarinin g6z oniine alinmasi, MIP sisteminin gelecege yo6nelik olmasin
saglamaktadir.

MIP sistemi, klasik yaklasimlardan énemli bir farklilik olarak zaman boyutunu da
icine almaktadir. Sistemde her bir malzemenin tedarik ve {iretim siiresinin tanimh
olmasi nedeniyle bu malzemelere ne zaman ihtiya¢ duyulacagi ve ne zaman siparis

verilmesi gerektigi sorulan da yanit bulmaktadir.
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MIP sistemi, siparis &nceliklerini gercekgi bir sekilde korumak ve malzemelerin stok
durumlar: ile ilgili sorunlar1 ana iiretim programu ile iliskilendirmek zorundadir.
Oncelik planlamasi, agilan sipariglerin teslim tarihlerine gére yapilir. Siparislerin
teslim tarihleri, s6z konusu sipariglerin nispi 6nceliklerini belirler. Bir atelye is emri,
is emrinin tamamlanmasi icin gereken bir seri operasyonlarn tamamlanmasmi
gerektirir. Atelye cizelgeleme, yiikleme, atama gibi yOntemlerin uygulanmasinda
operasyon Oncelikleri kullamilir. Bu 6nceliklerin dogrulugu, siparis 6ncelikleri ile
uyumlu olmalarma bagldir, MIP sistemi, siparis 6nceliklerini belirleyici ve bu
oncelikleri siirekli giincel bir sekilde koruyucu bir mekanizmaya sahiptir. MIP
sistemi, siparigle ilgili olarak belirlenen tarih yani teslim tarihi ile siparigin kullanim
icin gerektirdigi tarihin g¢akigmasim saglar. Ayrica daha sonraki gelismeleri
denetleyerek meydana gelebilecek sapmalari, diizeltmek amaciyla karar vericiyi
uyarir, istenilen tarihin sapma tarihine gire siparislerin teslim tarihleri 6ne ¢ekilir

veya ertelenir (Siimer,1993).
4.5. MIP Sisteminin Alt Yap: Kosullan

MIP sistemi uygulanabirlik agisindan baz1 kosullar1 gerektirmekte ve buna uygun bir
alt yapiy1 6ngdrmektedir. Bunlar;

1. -MIP sisteminin ¢aligabilmesi igin bir ana iiretim programinin olmas:
sarttir. Ana {iretim programinin belirlenen dénemlerde iiretilmesi gereken
tirtinlerin miktarlarini géstermesi gerekir.

2. Her bir iiriin i¢in t{iretim ve montaj asamalarmda yer alan tim
malzemelerin hangi Oncelige sahip oldugunu gosterecek olan iiriin agaci
bilgilerinin hazirlanmig olmas: gerekir.

3. her malzemeye bir kod verilmelidirr Bu kodlama sisteminin
anlagilabilecek ve karigiklar engelleyecek bir sekilde kurulmas: gerekir.

4. Eger malzeme satin alinacak bir malzeme ise, tedarik siiresinin, iiretilerek
temin edilecekse, iretim gerceklesme zamanmn tespit edilerek sisteme
tanimlanmig olmasi gerekir.

5. Her malzemeye ait veri taban: bilgilerinin sisteme tanimlanmas: gerekir.

Veri tabanini olusturan bilgiler;
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¢ Kod numaralari,
o Isimleri,
e Birimleri,
e Tedarik veya iiretim siireleri,
¢ Emniyet stoklari,
e Minimum siparis miktarlar: gibi bilgilerdir.
6. Sistemde var olan tiim bilgilerin dogrulugunun garanti altma alinms
olmas: gerekir. Stok sayimlari, agik siparig bilgileri, teslim tarihleri gibi.

7. Sistemi olusturan bsliimler arasinda entegrasyon kurulmus olmas: gerekir.

MIP uygulamalarmin etldn bir gekilde kullaniimas: i¢in her seyden &nce sistemin
bilgi ile beslendigi ve caligtirildigi dikkate alinmali, bilgi Uretimi ve iletimi
konularinda 6n hazirliklar yapildiktan sonra sistem kullamma alnmahdir

(Stimer,1993).
4.6. MIP Sisteminin Basanl Olabilmesi I¢in Gerekli Kosullar

MIP sistemini kullanan tiim isletmelerin bu sistemi bagariyla kullandiklar:
sdylenemez. MIP sisteminin uygulanmasi asamasmnda her yeni sistemin
uygulanmasmda karsilagilan muhtemel zorluklari yasamak s6z konusudur.
Basarisizliklarn temelinde insan faktérii ve teknik giiglikler yatmaktadir. MIP
sisteminin bagariyla uygulanabilmesi i¢in saglanmas: gereken kosullar, uygulama
esnasmnda iist yonetimin desteginin eksikligi, ana iiretim programmnm ger¢ek durumu
yansttmamasl, {irliniin yapisal semasmnin dogru olarak hazirlanmamasi, kullamcilarin
egitim eksikligi ve veri tabaminin zayif olmasi gibi faktdrlerden olusturmaktadir. Bu
konuda yapilan aragtrmalarda bu sistemin basarisi igin dort temel sartin gerekli
oldugu tespit edilmigtir.

1. Yeterli bilgisayar destegi,

2. Dogru veri,

. YOnetim destegi,

3
4. Kullanicilarm sistem hakkinda bilgi sahibi olmalandir.
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4.7. MIP Sisteminin Sagladi$ Yararlar

MIP sisteminin uygulanmasi sonucunda saglanacak faydalar1 s6yle siralmmak

miimkiindiir.

1. Stok yatirim en aza indirilebilir. MIP, gerekli malzemelerin istenilen zaman
ve miktarda bulunmasini saglamakla hem gereksiz stok yigilmalarini
Onleyerek stok bulundurma maliyetlerinin diisiiriilmesini, hem de stoksuz

kalma durumunun ortadan kalkmasim saglamaktir (Yilmaz ve Ilkay,1987).

2. MIP sistemi, degisimlere kars: hassastir ve gelecege bakis imkan saglar. Ana
tiretim programunda, stoklarda ve iiriin bilgilerinde bir degisiklik s6z konusu
oldugunda MIP sistemi ile yeni duruma hizla uyum saglama imkam s6z
konusudur. Bu degisiklerden etkilenen malzemeler i¢in siparis ve ig emirleri
hemen hazirlanabilir. Bir {iriiniin teslim tarihinde bir degisiklik s6z konusu
oldugunda, sistem bu {irlinii olusturan malzemelere iligkin siparis ve is
emirlerinin giincellesmesini saglar. Beklenmeyen olaylar karsisinda yeniden
planlama ve programlama yetenegi, sistemin en Onemli iistiinliiklerinden
birini olusturmaktadr (Adam,1992).

3. MIP sistemiyle, yapilmasi Onerilen degisiklikler s6z konusu oldugunda
bunlarin uygulamaya konulmasindan dnce sistemde meydana getirebilecegi

durumlarin gériilmesi ve degerlendirilmesi olanag: saglanir.

4. MIP, i merkezlerinin yiiklenmesinde ve kapasite gereksinimlerinin
belirlenmesinde 6nemli girdi tabam olusturur. Bu agamada agiimis olan
{iretim ig emirleri ile birlikte planlanan siparisleri de g6rme imkam saglayan
MIP sistemi ile ig merkezleri ile ilgili raporlarin daha iyi planlanmasim ve
zamamnda Onlem alacak kadar gelecege yonelik bir gsekilde hazirlanmasina
imkan verir (Adam,1992).

5. MIP sistemi ile sistemde tammli olan her tiirlii malzemelere iligkin stoklari,

zaman bazinda net gereksinimleri, agik siparis ve i emirlerini, agilmasi
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gereken yeni sipariglerin ve is emirlerinin verilece§i tarih ve miktarlari
gdrmek miimkiindiir. Bu nedenle MIP sistemi, net ihtiyaglarin zamanlar ile
daha Once agilmig olan sipariglerin ve i emirlerinin teslim tarihlerini
karsilagtirarak, olabilecek sapma ve gecikmeleri 6nceden haber verir. Bu
sapma ve gecikmelerden hangi malzemelerin hangi dogrultuda ve ne kadarhk
bir zaman igin yeniden gizelgelenecegine imkan veren MIP sistemi standart
uygulamada, siparis tarihlerini kendisi degistirmez, bu konuda uyar1 verir
(Acar,1999).

Uretim fonksiyonundan satiga kadar sipariglerin teslim edilecegi tarihlere ait

zamanh bilgi akis1 da goriilebilmektedir.

Gelecek malzemelerin takibinde, Gdeme giinlerinde kolaylik saglanmasi

agisindan da MIP’nin yararlar: s6z konusudur.

Tim malzeme sistemine uygulanabilen biitiinlesik bir uygulama imkam

saglayan sistem, siparislerin koordinasyonunu kolaylagtirir.

4.8 MIP Sisteminin Yarar Saglamadigi Durumlar

MIP sisteminin her iiretim sisteminde basarili olacagini sdylemek miimkiin degildir.

Ekonomik ag¢idan, sorunlar1 ¢Gzerken beraberinde getirdi§i sorunlarin daha fazla

oldugu, stok ve planlama ile ilgili sorunlarin hepsinin ¢6ziimiine yetmedigi de

goriilmiistiir. MIP sisteminin yarar saglayamadig1 durumlar sunlardir

1.

Yillik iiretim hacmi diisiik, ar-ge ¢aligmalarmm yogun olmas: gereken,
maliyeti yiiksek ve karmagik iiriinlerin tretildigi sistemlerde, eger temin
siirelerinde belirsizlik s6z konusu ve {irlin yapisi karmagik MIP sistemine tam
uyum saglamiyorsa bu sistemin faydali olmayacag bellidir.

Veri tabamini olugturan stok kayitlarinin, malzeme kod numaralarmnmn, iiriin
bilgilerinin, ana iretim programlarinin dogrulu§unun garanti altina
almamadig1 isletmeler icin de bu sistemin faydali olmasi beklenemez
(Ureten,1998).
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5. MALZEME IHTiYAC PLANLAMASI SiSTEMININ GIRDILERI

MIP sisteminin, diger alt sistemlere bilgi destegi saglayabilmesi, asagida bulunan

girdilerin saglanmasindaki basariya baglidir (Mosley and Dieck,1985).

Ana iiretim programu,
Uriin agac: bilgileri,
Uretim ve tedarik siireleri,
Mevcut siparis bilgileri,
Mevcut stok miktarlari,

Siparis parti bilyiiklugi bilgisi,

NS v A e e

Stok maliyet verileri.

Yukarida belirtilen girdilerden, ana {iretim programu, iiriin agaci bilgileri ve mevcut
stok miktarlarn MIP’nin temel girdilerini olusturmaktadir (Sekil 5.1). Bu girdilerden

bir tanesinin olmamasi durumunda sistemin ¢alismasi miimkiin degildir.

Ana tiretim programi, planlama dénemindeki her bir periyotta tiretilecek tirlinlerin
miktarlarnni igerir.

Uriin agac1 bilgileri, planlanan iiretimlerin gergeklesebilmesi i¢in {irlinii olusturan
malzemelerin 6ncelik, sonralik iligkilerini ve ne kadar kullanilmas: gerektigi bilgileri

icerir.

Mevcut stok durumu bilgileri ise, eldeki stok miktar1 ile daha dnce agilmis olan

siparis bilgileri olusturur.

KURULU

T&mvou MERKEZL



Satig Tahminleri Miisteri ISiparisleri
ANA URETIM PROGRAMI

(hangi {iriinler, ne kadar miktarda, ne zaman

iiretecek)

Stok Islemleri Uriin Yapis1 Degisiklikleri

STOK DURUMU URUN YAPISI

BILGILERI BILGILERI
Eldeki stok miktarlar1, (Malzeme listeleri ve iirtin
acilmus siparisler, parti agaci bilgilerinden olugur)
biiyiikliikleri, temin siireleri
ve emniyet stoklarr)

v

parcalar.

MALZEME THTIYAC PLANLAMASI (MiP)

(Ana iretim programi dogrultusunda net ihtiyaglarin, tedarik
siliresi ve {iriin agac1 bilgileri g6z 6niine alinarak belirlenmesi
e Neyin ne kadar iiretilecegi veya satin alinacag
e Isemri veya satm alma emrinin ne zaman verilecegi
e Iptal edilecek, teslim tarihinde ve siparis
miktarlarmda degisiklik yapilacak malzemeler ve

Sekil 5.1 MIP girdi sistemi (Tekin,1996)

5.1. Ana Uretim Programu

42

MIP sisteminde siireci ¢aligtiran bir mekanizma olan “Ana Uretim Programi” hangi

tirlinden, ne zaman, ne kadar {iretilecegini gosterir. Ana iiretim programinin

kapsadif1 zaman araligi, planlama d6neminin tiimiidiir. Bu nedenle ana iiretim
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programi, planlama donemindeki her bir dénemde iiretilecek iriinlerin, miktar ve
cesitlerini gosterir. Ayrica tiretim planim, belirli iirlinlere veya tirtin alt gruplarina
doniistiirerek tamamlanacagi dénemleri belirler. Bununla birlikte, ayrintili malzeme
ihtiyaglarini ve kaynaklarla talep arasinda denge kurulmasi igin gerekli kapasite

planlama bilgilerini saglar.

Ana {iretim programinin hazirlanmasinda miisteri siparigleri ve talep tahminleri en
Onemli verileri olusturur. Bazen pratikte 6zel misteri siparisleri ve montaj parcasi
taleplerinin ana iretim programinin i¢inde alinmasi miimkiin olmamaktadir. Bu tiir
durumlarda bu talepler ve siparisler, MIP icin ayn girdileri olusturur. Programin
hazirlanmasinda bununla birlikte igletmenin ilgili planlama donemindeki kapasite ve
stok durumlan bilgileri de 6nemli girdileri olusturur. Mevcut kosullarda iiretimin
gergeklestirilemeyecegi s6z konusu oldugunda, fazla mesai, is gilici atamalar1 gibi
kararlarin alinmasi1 da gerekebilir. Uzun dénemde ise kaynak yatinmlan igin (yeni

bir hat kurulmas: gibi) diigiincelerin olugmasini saglar.

Planlama doneminde Sfer alan her bir siire¢ igin, tiim iriinlere olan toplam talebin
belirlenmesi gerekir. Planlama déneminin, tiim malzemelerinin temin edilebilecegi
stire ile iiriiniin {retilebilmesi i¢in gerekli olan siireye en azindan esit olmasi gerekir.
Ana Uretim programindan istenilen faydayi saglamak igin iriine olan taleplerin
degiskenliginin asgari seviyede tutulmasi gerekir. Tersi durumlarda dogru olmayan

bir girdi nedeniyle , yanlig ¢iktilarin alinmas: kaginilmaz olur (Richard,1982).
5.2. Malzeme Fisi

MIP sistemi, genellikle iretim ve montaj islemlerinin yapildign kuruluglara
uygundur. Uretilen {iriiniin islem safhalarinda, biikkme, kesme, delme, tornalama,
frezeleme v.s gibi iglemler olmalidir. Montajda ise, yar1 mamuller veya pargalar son
{irlinii ortaya ¢ikarabilmek icin bir araya getirilmelidir. MIP sisteminde “malzeme”
terimi, son {iriiniin digindaki, satin alinan her seyi igerir. Malzeme fisi, bir tiriinii veya
alt montaji olusturan tiim par¢a ve malzemelerin listesidir. Her parga ve
malzeme figi bir stok numaras:1 verildikten sonra bir {iriin veya alt montaj i¢in bu

parcadan ka¢ adet veya hangi malzemeye ihtiya¢ oldugunu gostermeli ve hangi
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kaynaktan saglandig: belirtilmelidir.

Uriin tasarumu yapildiginda, malzeme figlerinin de hazirlanmas: gerekir (Cizelge 5.1).
Bu figler sayesinde iiretim gergeklesebilir. Uriinde olacak tasarim degisiklikleri de

aninda malzeme figlerine aktarimalidir.

Cizelge 5.1. Super poze tek tetik tiifegin malzeme fisi

I?retilecek Parca Ad1 : Siiper Poze Tek Tetik Uretilecek Miktar: 1 Adet
Uretilecek Parg¢a Kodu: 103F.12.65.76.SGR05

Gerekli Pargalar

HPO01.01. 12
SP01.02.12
SP01.03.12

Uretim
Fason

MIP sistemi, {iriin bazinda calisidindan malzeme figlerini biiyiik Sl¢tide kullanir
Malzeme figlerinde olan bilgiler MIP sistemine oldugu gibi aktarilmaz, fislerdeki
bilgilerin uygun bir yapiya doniigtiirilmesi gerekir. Bu yapiya iirlin afaci denir

(Acar,1999).
5.3. Uriin Agac Bilgileri

Bir isletmede iiretim yapilabilmesi igin iiriinlerin hangi malzemelerden olustugunun
bilinmesi sarttir. Ayni zamanda iiriinii meydana getiren malzemelerin hangi 6ncelik
srrasinda oldugunun da belirlenmesi gerekir. Bir {iriinii olusturan alt montaj grubu,
malzemelerin listesi ile bunlarin miktarlarm ve kaynaklarmm gosteren liste “Uriin
Agacr” m olugturur. Miihendislik {initesinin {iriin tasarimim tamamlamalar1 ile ortaya
¢ikan malzeme listesi, tiriin maliyetlerinin hesaplanmasinda, liriinii meydana getiren
malzemelerle ilgili ihtiyaglar1 zaman ve miktar yoniinden hesaplamada olmak {izere
bir cok amaca hizmet eder. Bu nedenle, tiim malzemelerin oldugu ve iliskilerinin

tanimlandig1 bu liste tiim birimlerin ihtiyaglarina cevap verir. Uriin agaglari, iiriinii
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meydana getiren tiim malzemeleri kapsayan bir liste olup, son iiriin ile, iirline talep

yapist agisindan bagimli malzemelerin iligkisini de gésterir (Vickery, 1983).

Uriiniin meydana gelmesinde tiim malzemeler igin geriye dogru gidilerek, malzeme
akisinin bir kodlama sistemi ile tanmimlanmig olmasi gerekir. Bu nedenle her iiriin
agacina bir kademe kodu verilir. “Imalatin seviyelendirilmesi”, olarak bilinen

kademe kodlamas siireci, en alt seviyedeki malzemeye ulagincaya kadar siirdiiriiliir.
5.3.1. Kademe kodlamasi

Bir mamuliin nihai tiiketiciye sevk edilebilecek seviyeye gelmesi i¢in gerekli tiim
montaj ve difer bilesen operasyonlarnm belirli bir sistematik ¢ergevesinde
kodlanmasidir. Bu sistematik iiriin agaci bilesenlerinin nihai tiriinden, aga¢ en alt
bilesenine dogru bilesim seviyelerinin kodlanmas: (kademelendirilmesi) seklindedir.
Bu amagla belirtilen sistematik gergevesinde agagidaki kodlama seviyeleri

tanimlanabilir (Acar,1999).

Kademe 0: Nihai tiiketiciye sevkiyati yapilabilecek yapiya sahip bitmis iirlin veya

diger hig¢bir iiriine bilesen olarak kullanilmayan parcadur.

Kademe 1: Kademe 0 birimini olusturan bir dogrudan bilesen olabilecegi gibi, kendi
bagina bir son iiriin de olabilir. Ornegin, bir dolap grubu (mutfak, banyo, ¢ocuk odast
vs.) komple satisa sunulurken, yalnizca tek bir modiil olarak bu grubun bir pargasi da
satisa sunulmaktadir. Ya da modiile ait yalnizca kapak veya govde hatta raflar bile
tek parca olarak satisa sunulmaktadir. Fakat tiifek sektorii iiriinlerinin ana bilegen
parcalarnin olusturdugu her bir kademe seviyesinde nihai tiiketiciye g&nderimi
miimkiin degildir.

Kademe 2: Kademe 2 parcast kademe 1 pargasini olusturan ilk bilesendir . Sekil
5.2.den de goriilebilecegi gibi kademe 2 parcasi kendi bagma bir nihai liriin
olabilecegi gibi 0 pargasmin bir direkt bileseni ya da kademe 1’in direkt bileseni

olabilir. Bu olusum direkt olarak hammaddeye ulagincaya kadar devam eder.
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A
A
KADEME
0
PARCASI
< KADEME -N ii >

Sekil 5.2. Uriin agact i¢in kademe kodlamasi (Peterson and Edward,1979)

Sekil 5.4 ‘de kademe 0’da yer alan ve bir firmada iiretilen A {iriinii, 2 adet B ve 4
adet C pargalarindan olusmustur. Kademe 1°de yer alan B par¢asmin her biri igin 1
adet D pargas, 3 adet E pargas, 2 adet F pargasindan olugmaktadir. Yine aym
kademede bulunan C pargasinda, 2 adet E ve 3 adet G iiriinii bulunmaktadir. Kademe
2’de bulunan E pargasi igin, 2 adet G ve 6 adet H parcasma ihtiyag duyulmaktadir.
Ana iiretim planinda A mamulii igin 100 adet gdziikiiyorsa her bir pargadan gereken

miktar Sekil 5.3 ‘deki iiriin agac1 yardimu ile kolaylikla bulunabilir.



Kademe

B(2)

-

| Gi(2) I

Kodlamasi
AQD) 0
1
[ F(2) G:(3) | 2
3

| H(6) |

Sekil 5.

3. A Uriinii i¢in iirlin agac1 (Acar, 1986)

100 adet A iiriinii i¢in, her bir parganin ihtiya¢ miktarlar: s6yledir;

Gtop
H

olacaktir.

2x 100
4 x 100
1x200
3x200
2 x 400

2x200

2 x 600

3 x 400

6 x 600

=200

=400

=200

=600 ( B iiriinii i¢in)
=800 (C {iriinii i¢in)
=1400

=400

=1200 (E, {irlind i¢in)
=1200 (C iiriinii i¢in)
=2400

=3600
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5.4. Temin Siireleri

Eger malzeme satin alinacak ise tedarik siirelerinin, tretilerek karsilaniyorsa tiretim
gerceklesme siirelerinin biliniyor olmas: gerekir. Ciinkii bu siireler, siparislerin ve is
emirlerinin agilmasinda, agilma tarihlerinin belirlenmesinde rol oynayan tek
faktdrdiir. Ana iiretim programu sonucunda ne zaman, ne kadar iiretilecegine karar
verildiginde iiretime baglamadan Once gerekli olan malzemelerin iiretime hazir hale
getirilmis olmas sarttir. Bu nedenle iiretilecek tarihten tedarik siiresi kadar geriye

gidilerek siparisin verilecegi tarih belirlenir.

Eger isletmede iiretilen bir malzeme ise tedarik siiresi is emrinin verilmesinden
malzemelerin tretilip ilgili b&liime teslim edilmesi i¢in gerekli olan siiredir. Uretim
yoluyla temin edilecek malzemeler i¢in, malzemenin islenmek i¢in bekleme, makine
hazirlik ve iglem, ulasim i¢in bekleme ve kontrol siireleri temin siiresinin uzunlugunu

belirleyen etmenlerdir (Acar,1999).

Tedarik siireleri, satin almarak temin edilecek malzemeler i¢in ise gegmisteki

tecriibeler de g6z Oniine alinarak satici firmalarla gériisiilerek belirlenir.
5.5. Emniyet Stogu

Teorik olarak MIP sisteminin ¢alisma felsefesi, ihtiyag kadar siparis vermeye
dayamr. Bu nedenle, malzeme ihtiyaci iiretim programina bagl olarak ve kesin
degerler olarak hesaplanir. Fakat, bu hesaplama teknigi uygulandiginda iiriine veya
yedek parcaya olan talebin belirsizligi nedeniyle bazi zorluklarla kargilagmak
miimkiindiir. Bu nedenle iirlinleri zamaninda {retmeyi garanti altma almak i¢in
sisteme, malzemeler i¢in belirlenmis olan emniyet stoklar: ilave edilir. Bu durumda
da emniyet stoklari, net gereksinimlerin hesaplanmasini etkileyen Onemli bir
faktordiir. Emniyet stoklarm amaci, talep degisikliklerini karsilayabilmektir. Net
gereksinimlerin hesaplanmasinda ya mevcut stok degeri hesaplanirken emniyet stogu

bu miktardan diigiiliir ya da briit gereksinimler emniyet stogu kadar artirilr.
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6. MALZEME [HTIYAC PLANLAMASI VE GERCEK BiR URETIM
ORTAMINDA UYGULANABILMESI ICIN YAPILAN ON CALISMA

6.1. Amacg

Bu caligmada, MIP sisteminin “Huglu Av Tifekleri Kooperatifinde” uygulanmast
planlanmigtr, Bu uygulamanmn amaci, firmada uygulanan, satig pazarlama, ana diretim
programy, iiriin afac1 (Bill of Material-BOM), malzeme ihtiyag planlamasi, satm alma, stok
kontrol, is emirleri, kapasite planlamas: gibi bir ¢ok fonksiyon ve modiilden meydana gelen
faaliyetlerin “Delphi  3.0” gorsel programlama dili kullamlarak bilgisayar ortammda
planlanmasin saglamaktir.

6.2. Isletmenin Tantim

Ulkemiz av tiifekleri iiretiminde 6nde gelen kuruluglardan biri olan Konya Huglu Av Tiifekleri
Kooperatifi 155 tiye ile, 1962 yilinda, Huglu kasabasinda kurulmustur. Toros daglarmm géller
bolgesi ile kesistigi kisimda yer alan Huglu 'nun bagh oldugu Beysehir ilgesine uzaklig1 32 km,
Konya iline uzakhg ise 135 km dir. Kurtulus savagnda askeri kademelerde silah tamiri ile
ugrasan Huglu'lu birkag ustanm, &grendikleri bu beceriyi Huglu’da devam ettirme diigiincesi
Huglw'ya bu sektorii getirmigtir. Babadan ogula gegen bir sanat olarak ilkel, usullerle
stirdiiriilen tiifekgilik, 1962 yilinda kooperatifin kurulmastyla organize bir sanayi haline
gelmis ve beldeye en ileri teknolojilerin uygulandigy modern bir fabrika kazandrilmugtrr.

tezgahlarla donatilmig entegre bir tesistir. 1982 yilindan itibaren 2521 sayih yasa geregi TS
870%e (TS 870,1991) uygun av tiifegi imalatma gegilmis ve 01.01.1992 yilinda ilk TSE
imalat yeterlilik belgesi almmugtrr. Yilda yaklasik 30.000 adet tiifek iiretilen Hughu av tiifekleri,
kalitesiyle alicilarmn begenisini kazanarak i¢ ve dig pazarda yerini almigtur.

Huglu Av Tiifekleri Kooperatifi ortak olanlarm ayn zamanda fason olarak i yapan
bireyler olmas1 sebebiyle, sirket veya bir kamu iktisadi tesebbiisii (KIT) degildir.
Kisacast MIP sistemin kurulmas: ve isletilebilmesi igin genis bir kitle sorumlu olmak
zorundadrr. Sirketlerde veya KIT kuruluglarinda bu sisteme aligamayan veya red
eden kisi veya kurulusun isletme ile bagintisi kesilir veya bu igletmeye is yapan fason

kuruluslar ile ticari iligkiler iptal edilebilir. Huglu Av Tiifekleri Kooperatifinde ise
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kooperatif olma 6zelliginden dolay1, kooperatifi hem y6neten hem de is yapan kisi
ve kuruluglar sz konusu oldugundan, bu sistemin bagarasi tiim iiyelerin bagarisina

baglidir.

Bundan dolay, bu isletmede MIP sistemi kurulmadan 6nce, bazi tedbirler almak ve
kooperatifieki aksakliklar1 tespit etmek gereklidir. Yapilan ¢aligmalar sonucunda
kooperatifteki aksakliklar ve almmas: gereken tedbirler hakkinda tespit edilen

hususlar agagida 6zetlenmigtir:

1. Kooperatifieki zaman israflarinin nedenleri aragtirilmig ve ortaklarin biiyiik
bir ¢ogunlugunun teknik resim bilgisi olmadigi, kumpas, mikrometre vb.
gibi kontrol aletlerini yeterince kullanma yetenekleri bulunmadif: tespit
edilmis, bu yiizden bir ¢ok parcanin standart bir {iretimi olmadigindan,
pargalarin birbirlerine aligtirma yapilarak galistirildig1 sonucuna varilmgtir.
Bu sorun yonetime bildirilerek, teknoloji bilgi eksikligi hissedilen, tiim
ortaklarin ve aymi zamanda fabrika iginde ¢aligan diger c¢alisanlarin
katilimlar1 saglanarak 3 ay siireli hizmet i¢i kurslar diizenlenmis ve bu
kursun sonucunda iiretimin %60 daha hizlandig1 ortaya ¢ikmustir. Bu

uygulama ile zaman israfi engellenmeye ¢alisiimistir.

2. Ortaklar arasinda, daha 6nce ara montaj, yani pargalarin aligtirma yontemi
ile birbirleriyle ¢aligtirma sistemi kaldirildigindan, ortaklar arasindaki ara
parca akigi kesilmig ve bu sayede tagima siiresinde yaklasik olarak %60

tasarruf saglanmaigtir.

3.  Fabrika iginde 6zellikle operasyon sirasinin yogunlugu goz dniine alinarak,
tezgahlarin yerleri degistirilmis ve fabrika i¢indeki malzeme tagima

stirelerinde genelde %35 tasarruf saglanilmustur.

4.  Gelisi giizel diizenlenmis operasyon siralar1 iptal edilerek, atelye sefligi
diizeyinde igbirligi ile, operasyon siralar1 tekrar diizenlenmis, bazi
operasyonlar birlestirilerek gereksiz operasyonlardan kagmilmis ve

parganm iglem siireleri yaklagik olarak %15 azaltilmastur.
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5. Operasyonlar arasindaki iglem siireleri tespit edilerek, bir sonraki operasyon
i¢in bekleme siireleri belirlenmis ve bdylece, tezgahlarda ¢alisan
operatorler, bagka tezgahlara yonlendirilerek kapasite artirimina gidilmis ve

is y1g1lmalart minimize edilmistir.

6.  Uretim planlamasi sayesinde, ara stok pargalar en aza indirilerek zamansiz

is imalat: engellenmigtir.

7. Fabrikaya hammadde tedarik eden firmalarla temasa gegcilerek, bunlarin
hammadde temin siireleri tekrar gézden geg¢irilmis ve gerekli anlagmalar ve

giivenceler saglanmstir.

8. En Onemli problemlerden birisi de, kooperatife fason ig yapan fabrika
ortaklarinin, “iirlinler satilmazsa satilmasin, fakat ben daima is yapayim”
diisiinceleridir. Egitim ve seminerler verilerek, stoga yapilan yatwrmlarmm
maddi degerinin ne kadar biiyiik oldugu konusunda ortaklar aydmlatiimaya .

ve ikna edilmeye ¢alisilmagtrr.

9. MIP sistemi kurulmasi esnasinda, fabrikada ¢alisanlar, fason olarak is
yapan ortaklar ve idarecilerin de iginde bulundugu 15 kisilik bir proje ekibi
temel alinarak kooperatif {iyelerinin bu sistemi kabullenmeleri saglanmig ve

MIP sistemi hakkinda proje ekibi bilgilendirilmistir.

Tiim bu diizenlemelerin ardindan, MIP sistemi kurma asamasma baglamlmgtir.
Hedeflenen MIP sistemi sayesinde, iiretimi gerceklestirilecek, herhangi bir parti {iriin
icin, hangi malzemelerin ve pargalarin hangi ortak tarafindan iiretilecegi veya fabrika
icinde ne zaman iiretime baglamilacagi ve tekrar ne zaman montaj hattina geri
gonderilecegi tespit edilerek ara mamul ve hammadde stoklarmmn kontrolii

saglanacaktir.

MIP sisteminin, isletilebilmesi i¢in fabrikadaki tezgah, {iriin, parga, hammadde,
fason, yardimci1 malzemeler gibi tiim veriler elde edilerek, genis kapsamh bir veri

tabani olusturulmaya baglanmigtir. Bilgisayar yardimi ‘ﬂ;: 1;/[6‘1(’3 Eu&f&aﬁﬂﬁﬁmﬁggw
IGKUHMITASYON M
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onemli neticelerinden biri, organizasyon degisikliklerinin yapilmasim gerekli
kilmasidir. Bu da, biiyilk ¢apta organizasyon bosluklarimi ortadan kaldirarak,

sistemin etkinliginin artmasini saglamaktadir.

Kalict sonuglar saglayacak bir MIP sisteminin uygulanmasi kolay degildir. Iyi
organize, ¢aba, masraf ve katilim gerekir. Ancak iyi bir uygulama tiim yapilanlar1 en
kisa zamanda geri &der. Huglu Av Tiifekleri Kooperatifinde MIP sisteminin

kurulmasinda, dikkate alinmasi zorunlu hususlar, agagidaki gibi siralanabilir.

1. Sirketin tiretim planlama agisindan ne durumda oldugunun saptanmast,
2. Proje organizasyonu ve yonetimi,
3. Cevre analizi,

. Yazilim egitimi,

. Yazilimm uyarlanmasi,

4
5
6. Uygulama ve gelistirme,
7. Egitim,

8

. Maliyet’tir.

6.3. Sirketin Uretim Planlama Agisindan Ne Durumda Oldugunun Saptanmasi

Huglu Av Tifekleri Kooperatifinde MIP’nin kurulmasi i¢in bazi kararlar alinmak
zorundadrr. Bunlardan ilki, sirketin agagidaki gruplardan hangisine dahil oldugunun

saptanmasi yoniindedir:

1. A Singfi: Biitiinliyle kapali devre sistem caligr. Ust yOnetim, isleri
yonetmek i¢in bu formal sistemi kullanir,

2. B Sinifi: Formal sistem kullamliyor ancak verimli degil, iist yonetimin
katilimu yetersiz,

3. C Swnifi: Formal sistem galigmiyor, veri tabam yetersiz, yonetimin katilimi

ve giiveni ¢ok diisiik.

Sirketin bulundugu yerin hangi sinifta oldugunun belirlenmesi, igleyis bigimi (stok
ve siparig igin iiretim) ve iiretim sistemi (montaj, proses, vb), kurulacak MIP

sisteminde, hangi modiillerin bulunmasi gerektiginin saptanmasi, kararm
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verilmesinde yardimci olacaktir. Yapilan 6n ¢alismalarm sonucunda, fabrikada
herhangi bir veri toplama mekanizmasinin mevcut olmadig1 ve iiretim bigiminin
siparise gbre degil genelde stoga gore caligmasi sebebiyle stok politikasmm
bulunmadigi, ayrica yOnetim ve ortaklar arasinda her hangi bir iletisimin mevcut

olmadig1 gézlenmis ve bu nedenlerden Gtiirii isletme C simufina uygun bulunmustur.
6.4. Proje Organizasyonu Ve Yonetimi
MIP sistemini uygulamak igin yapilacak organizasyonunun temel unsurlar;

1. YOnetim destegi,
Yénlendirme kurulu,
Proje lideri,

Proje grubu,

Proje plam,

Egitim,

Hedeflerin saptanmasi ve
Is takibi’dir.

@O NS e W N

Yé6netim destedi, projenin bagartya ulagmasi i¢in 6n sarttir. Bunun igin uygulama

siiresince {ist yOnetimin;

Yénlendirme kurulunda ¢aligmasi,

Tasarimi desteklemesi,

Kagamak yollara bagvurmamasi,

Degisikliklere duyarh olmast,

Onceliklikleri belirlemesi ve kaynaklar: tahsis etmesi,

Bilmesi gerektigi kadar sistemi 6grenmesi,

N o kWD

Her yerde acik destek vermesi,
8. Proje planinin denetimini yapmas,

gerekmektedir.

Yonlendirme kurulu; iist ydnetim ve proje liderinden olugsmaktadir ve gdrevleri;
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Proje

yerindeki fonksiyonlarin temsilcilerini bir araya getirmelidir. Proje liderinin gerek
kisiligi, gerekse i yerindeki statiisii son derece 6nemlidir.

stratejik kararlar vermekle yiikiimlidiir y6nlendirme kurulu arasindaki iligkileri

Oncelikleri belirlemek,
Kaynaklari tahsis etmek,

Proje grubunu olusturmak,

Proje planinin onay ve denetimini yapmak, egitim planinin onay ve

denetimini yapmak,
Organizasyon degisiklikleri yapmak,
Egitime katilmak,

Tiim ¢aliganlarin katilimmni saglamaktir.

grubunun lyeleri genellikle orta diizey yoneticilerinden olusmali ve is

saglamalidir,

A I o e

Ll A e

Proje grubunun sorumluluklari;

Proje planinin hazirlanmasi ve uygulanmasi,
Egitim planinin hazirlanmas: ve uygulanmast,
Prosediirlerin hazirlanmasi,

Yonetim kuruluna rapor sunulmasi,

Kendini tiim sirkete kabul ettirmesi,

Hedeflerin saptanmasidur.

Proje grubu, hedeflerini asagidaki gibi saptayabilir;
Yo6netim hedefleri,

Proje hedefleri (zamaninda ve amaca uygun),
Sistem hedefleri (dogru kullanim),

Performans hedefleri (isi dogru yapmak).

Bu hedeflere bagli olarak projenin bagarisi, agagidaki verilere gére saptanabilir;

1.
2.
3.

Stoga yapilan yatirim miktarindaki diisiis,
Miisteriye verilen hizmet diizeyindeki gelisme,

Uretim ve malzeme maliyetindeki diisiis,

Proje lideri, grubu ile
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. Yeniden diizenlenen planlara uyum saglama yeteneginde gelisme,

. YOnetimin kontrol yeteneginede artig,

4
5
6. Stok diizeylerindeki diisiis,
7. Satin alinan malzeme maliyetindeki diisiis,
8. Is giicii etkinligindeki artis,

9. Firelerdeki diisiis,

10. Fazla mesai ve vardiyalarda azalma.

6.5. Cevre Analizi

Ilgili bsliim ySneticileri, proje grubunun, sirketin tiim birimlerinin nasil ¢alistigmi ve
yaptig: isler hakkinda bilgi sahibi olmasm: saglamak, amaciyla tarafindan gevre
analizi yapilir. Bu ¢alisma, sirketin ileride nasil yonetilmesi gerektigi konumun
saptanmas! agisindan Onemli bir veri kaynag: olacaktir. Cevre analizi, her birimin
yaptig1 islemlerin gézden gegirilmesi, akig semalarinin diizenlenmesi ve 6zel ¢alisma

isteyen iglemlerin listelenmesi asamalarindan olugur.
6.6. Yazmnhmin Uygulanmasi ve Gelistirme

Yazilimin tam olarak uygulanmasina gegmeden Once, tiim egitimlerin tamamlanmg
olmasi gereklidir. Ayrica tiim verilerin segilen Delphi yazilim program formatmna
uygun b'ir sekilde toplanmasi ve sisteme girilmis olmasi oldukca biiylik bir ¢aba
gerektirmektedir. Bu igler yapildiktan sonra, sistemin uygulama caligmalarmin
baslatilmas1 gerekir. Fakat uygulamaya tam geg¢meden, gegis siiresinin nasi
olacagini belirtmek gerekir ve genelde {i¢ metottan biri tercih edilir.

Bunlar(Acar,1999);

1. Bir siire i¢in eski ve yeni sistemin bir arada kullamlmas,
2. Eski sistemin aniden terk edilmesiyle, yeni sistemi biitiiniiyle kullanilmasi,

3. Yeni sistemin Oncelikle bir departman veya bir grup iiriinde uygulanmasi'dir.

Bu metotlardan hangisinin kullamlacagma iist yonetim ve proje gruplart bir
degerlendirme yaparak karar vermelidir. Yapilan 6n galisma neticesinde, ¢alisanlarin

ve ortaklarm eski aligkanliklarini aniden terk edemeyecekleri diisiiniildiigiinden,
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gecis donemi olarak yeni sistem ile eski sistemin bir miiddet birlikte uygulanmasinin
faydali olacag1 ve bundan sonraki asamada ise iiyelerin bu sistemin nasil isledigini
gbrmeleri neticesi, yeni sistemin Oncelikle bir grup iriinde basarili sekilde
uygulanmas: saglanarak fabrikanin eski sistemi tamamen terk edip, yeni sisteme

intibakinin saglanmasina karar verilmigtir.
6.7. Egitim

MIP sistemi uygulamasmda her diizeyde egitim gereklidir. Egitim dort diizeyde

diistiniilmelidir;
Ust ySnetim,
Proje grubu,

Orta yOnetim,

AW

Alt yonetim ve diger kullanicilar.

Tim bu gruplar ayr1 ayn egitilmelidir. Dolayistyla daha projenin bagmda bir egitim
programi hazirlanmal ve bu projenin, bir pargasi olmalidir. Bu amagla, fabrikada su

egitim programlarimin hazirlanmasi 6n goriilmiistiir;

1. MIP seminerleri,
2. Sistemin standart islevlerini ve 6zelliklerini tanitan uygulama seminerleri ve
kurslar,

3. Hazrlanan prosediir ve yontemlerin uygulama egitimleri.

Egitim amaciyla, video kasetler, disketler kullanilabilir. Sistem hakkinda, fabrika i¢in
geligtirilen yazilim ile uygulamalar verilerek, sistemin bilgisayar ortaminda

caligabirligini gdstermek yararh olacaktir.
6.8. Sektore Yonelik Bir Kodlama Sistematiginin Gelistirilmesi Thtiyaci

Uygulanan sistem miimkiin oldugu &l¢iide karmasay1 6nlemeyi amaglar. Dolayis1 ile
rastgele yapilan iglemler ve ¢aligmalardan kagmilmas: gerekmektedir. Sistemde dolasima
acilan kavram ve tammlarm belli sistematikler igermesi diisiiniilmiigtiir. Sistemde
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dolagima giren kavramlardan bazilar1 $6yle siralanabilir:

a) Mamul,

b) Malzeme,

¢) Parga,

d) Islem,

e) Atelye,

f) Makine,

g) Isemd,

h) Siparis v.b.

Sayilan bu kavramlar ve sayilmayan bir ¢ok kavrami tanimlamak i¢in belirli kodlar
kullamilir. Bunun iki temel amaci vardir. Birincisi sistemde dolasan kavramlar igin
ortak bir dilin gelistirilmesi, ikincisi ise bilgisayar sistemlerinde referans bilgi olarak

bu kodlarm kullanilmasidir.

Sistemin kurulusunda atelye, makine, iglem i¢in verilen kodlar ¢ok az degisim
gosterirler. Bu sebeple basit bir mantik ve tamim araligi belirlemek suretiyle kodlar
gelistirilebilir. Diger kavramlar i¢in ise durum biraz farklidir. Hem tamm araliklan
genistir, hem de ¢esitlilik fazladir Bu durumda kavramlar {izerinde orfak bir kodlama

sisteminin geligtirilmesi ihtiyaci zorunludur.

Parga Ozellikleri tamimlaninca, bu Ozelliklerin hiyerarsisi par¢ay: kodlamak icin
gerekli zaman: da en aza indirir. Bir sonraki admm, gelistirilen kodlama
sisteminin denenmesidir. Bu, O6rnek pargalarm kodlamasiyla yapilabilir.
Kodlama tamamlandiginda sonuglar, parcalarm aileler halinde ne kadar iyi
gruplanabildigini aragtirmak igin analiz edilmelidir. Bu islem, kodlama sistemini

uygulamadan 6nce, birkag kere tekrari gerektirebilir (Tekiner,1998).

6.8.1. Uretim béliim kodlar

Uretim béliim kodlar: 2 bloktan olugur. Bu kodlarm verilmesinde kapsamli bir
sistematik yoktur. Ciinkii liretim b6liim kodlarr ¢ok fazla degisim gdstermez ve

sistem igerisinde statik bilgi olarak saklanir. Uretim bsliim kodlar1 ile makine
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kodlarinin iligkilendirilmesi diistiniildiigii i¢in, boliim kodlarnin verilmesinde
genis tamim aralig1 verilmesi diistiniilmustiir. Kodlar kolay akilda kalacak sekilde

se¢ilmistir. Boliim kodlan sistematigi agagidaki gibidir.

Alt Atelyeyi Ifade Eder

Ana Atelyeyi Ifade Eder

Kodlama sistematiginde belirtilen ana atelye tanimi i¢in ayrilan iki haneli boliim, ana
atelye isminin bag harfleri alinarak atelyeyi tanimlamaya imkan saglar. Alt atelyedeki
boliim, 0-99 arasinda 100 adet alt atelyedeki makine tanimlamaya imkan saglar.

Kodlama sistematigi Ek 1’de béliim kodlar1 halinde verilmistir.
6.8.2. Makine kodlar

Makinelerin atelyelerde oldugu gibi, tamimlayici kodlarla ifade edilmesi esas
alinmigtir. Makine tamimlari, makinenin ait oldugu atelyenin anlasilmasini
saglayacak sekilde atelye kodlarimin son blok, 1’ den baslamak suretiyle, ardisik
olarak verilen nuniaralardan ibarettir. Burada dikkat edilecek nokta makinelerin
tiretim stireci igerisindeki isleme sirasina gére numaralandirilmasidir. Makine kodlan
da iki kademeli dort haneli bir bloktan olusmakta olup, ilk iki hane ait oldugu
atelyeyi, son iki hane ise makineyi tanimlar. Makine tanimlarina iligkin drnek liste,

Ek 2’de, atelye bazinda verilmistir.
6.8.3. Mamul kodlan

Uretimi yapilan veya yapilmas: diisiiniilen mamul yada yan mamulleri tanimlamak
ve aym mamul i¢in aym1 kodun verilmesini saglamak i¢in mamul kodu sistematigi
olusturulmas: amacglanmistir. Bu islemi gergeklestirmek {lizere caligma yapilan
firmaya ait riinlere uygun kodlama sistemi gelistirilmigtir. Miisterinin, bu firmaya
siparig verebilmesi i¢in, istedigi tiifegin tiim ozelliklerini belirtmesi gerekmektedir.
Bu sebeple, mamulii 12 bloktan olusan bir kodla tamimlayan (farkli basamak

sayilarinda boliimlere ayirmak suretiyle) bir kodlama sistemi olusturulmustur (Ek 3).
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6.8.4. Parca kodlan

Parca kodlarmmn standart verilmesi, iiriiniin de standart olmasmi gerektirmektedir.
Dolays: ile, standart bir parca kodu tamm Onerilmektedir. Uretilen iiriinleri
olugturan parcalar1 tamimlayici1 nitelikte ve her yeni parca ig¢in farkhi bir kod
verilebilecek sekilde, 3 bloktan, 8 alfa niimerik harfien olusur (Ek 4).

6.8.5. Siparis kodlan

Fabrikaya siparig veren her miisteriye bir kod sistemi vermek suretiyle, fabrika
icinde iglem goren ig pargalarinin hangi misteriye ait oldugunun bulunmasinda
kolaylik saglayan bir kodlama sistemidir. Ayni miisteri, birden fazla siparis verdigi
zaman bu miisterinin verilen kod hanesinin sonuna *“/” igareti konularak, 1’ den 999’a

kadar ilave kodlama yapilabilir.
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7. HAZIRLANAN YAZILIM VE OZELLIKLERI

7.1. Yazhmn Genel Ozellikleri

Geligtirilen sistem gérsel programlama dili olan Delphi 3.0 ile hazirlanmig ve veri

tabanlar1 Delphi programlama dilinin kullandig1 Database Desktop ile yapilmustir.

Veri tabani yonetim sistemi (Database Management System, DBMS), bir uygulama
gelistirme ortammda, ¢ok sayida kullaniciya hizmet veren, birbirleriyle iligkili genig
bir veri kiimesinin diizenlenmesi, depolanmasi, sorgulanmasi, bir ¢ok uygulamaya
hizmet vermek igin zararli ve gereksiz veriler harig, iligkili verilerin saklanmasi,

degistirilmesi ve gilincellestirilmesi i¢in kurulan bir kayt takip sistemidir

Veri tabanlarinin amaci biiyilkk miktardaki verileri islemektir. Veriler diizenli bir
bi¢imde elektronik ortama kaydedilirler. Diizenli olarak yedeklenen ve kontrol edilen
bu bilgiler ¢ok sayida uygulamanin ve kullamcimn hizmetine sunulur. Biiyiik
miktardaki verilerin hizli ve giivenli bir bicimde ihtiyag duyulan bilgiye
doniistiiriilmesi veri tabaninin en Onemli 6zelligidir. Veriler bir isleme siirecinden

gegirilerek kullamlabilecek anlamli bilgi haline getirilir ($ekil 7.1).

VERI VERI iISLEME
. R L BILGI
(ISLENMEMIS) SURECI

Sekil 7.1. Verilerin bilgiye doniistiiriilmesi

Delphi dili, belirli bir veri bicimine baglt degildir. DBASE ve Paradox tablolarini
kullanabilir. SQL (Structured Query Language) aracihgi ile diger formatlardaki veri
tabanlarina erigebilir. Delphi veri tabam uygulamalarinin, gonderme yaptiklar1 veri
kaynaklarma dogrudan erigimleri yoktur, Fakat Delphi, uygun siiriiciileri kullanarak
veri kaynagma dogrudan erigimi olan Borland Database Engine (BDE) ile arabirim
kurar. BDE aym1 zamanda bir kag yerel ve uzak SQL hizmet birimine erisime imkan
veren bir arag olan Borland SQL Link’le de arabirim kurabilir. Delphi
uygulamalarmin, veriye dogrudan erismek yerine BDE’yi kullanmalari, temel olarak

bilgisayar uygulamalarina BDE’ nin de yiiklenmesini gerektirmektedir. Delphi BDE
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kurma disketleri hazirlamak i¢in kullamlabilecek bir yiikleme programinin
“IsntallShield” stirtimiiyle birlikte programda mevcuttur. BDE dosyast olmadan
program c¢alismaz. O nedenle bu yazihmi ¢aligtirabilmek igin BDE dosyalarn
gerekmektedir.

Gelistirilen sistem Windows 95 veya daha iist versiyonlar altinda ¢alisacak bigimde
programlanmigtir. Programin ¢aligabilmest igin en az 64 MB Ram ve 486 tabanl: bir
sisteme ihtiyag vardir. Delphi 3.0 programlama dili ile yapilan bu program 535
MB’lik bu yazilimdir.

Gelistirilen programda anltirken ekrana gelen meniiler ve ikonlar sekillerle
desteklenerek anlatilmigtir. Uygulamalar ile ilgili veriler ekrana sigmadigi zaman,
ekran kaydirma ¢ubuklar ile kaydirilarak verilerin hepsi gériilebilir. Bu yiizden
ekran meniileri verilirken; uygulamalar ile ilgili verilerin hepsinin ekrana sigmasi
miimkiin olmadif1 durumlarda, meniiler sadece verilerin goriinen kismu ile
verilmistir. EK-5’te verilen Grnekte, verilerin tamaminin gériilmesi i¢in veriler

meniilerden bagimsiz olarak verilmistir. Gelistirilen programin ana meniisii;

Siparig meniisti,

Stok meniisii,

Raporlama mentist,

Uriin bilgileri meniisii,

Siparis iiretim kontrol meniisi,
Yillik tiretim plan1 meniisii,

Veri tabani1 meniisi,

S I - N VRN VER SRy

Yedekleme meniisii,

olmak lizere 8 menii ve bu meniilerin alt meniilerinden olugmaktadir. Yazilim ana
meniiye gore anlatilmistir. Program meniisiiniin akig semas1 Sekil 7.2'de goriildiigii

gibidir.
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ANA MENU

>

<+
(Siparis Meniisii >
| v

v
@tok Meniisii

v

D

v
@aporlama MenﬁsiD
v

C

Uriin Bilgileri
Meniisii

C
D)

Tarihi

Siparig Bilgileri Stok Bilgileri Rapor Parametreleri
\ 2 h 2 \ 2
Par¢a Temin Siireleri + Onceki Stok Miktari+ Parametrelere Uygun
Operasyon Siiresi Girilen Stok Miktan Kayitlarin Bulunmasi
v
Mamiil Teslim Giincellenmis Bulunan Verilerin

(it

Stok Bilgileri

Goriintiilenmesi /

D

Siparis Uretim
Kontrol Meniisii

Yillik Uretim Plani
Meniisii

Operasyon
Bilgileri

G C

Y —
Hammadde, Yari Siparis Numarasi Y1l Parametresi
Mamiil, Mamiil ve
Operasyon Bilgileri
v v 2
Mamiil [slem Tezgah ve Parga Parametreye uygun
Tanimlarina Goére Temin Siirelerini Siparis Kayitlarinin
Operasyon Siirelerinin Hesaplanmast Bulunmast
Hesaplanmast
A 4 A 4
Giincellenmis Hesaplanan Stirelerin Bulunan Verilerin

Grafiksel Olarak
Goriintiilenmesi

-

Gortintiilenmesi /
Yazdirilmasi

Qeri Tabam I\tlem‘isﬁ D @edeklem:Menﬁsﬁ >
K 2 v

Veriler Dosya Ad1
—Yy , \ 4
Veriler Uzerinde silme Tiim Veri tabaninin
Diizeltme ve Ekleme Kopyalanmasi
Islemleri
v
Giincellenmisg Arsivlenmis Veri
Veriler Tabam

Sekil 7.2. Menii akis diyagramt:
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Programm yetkili kullanicilar tarafindan kullanilmas: igin ilk agilista sifre meniisii
konulmugtur (Sekil 7.3). Kullame1 sifresini programin yiiklenmesi esnasinda
belirleyebilir ve degistirebilir. Sifre yazilirken “*” karakteri kullamlarak sifrenin
goriilmesi engellenmigtir. Yanhs sifre girilmesi sonucunda program ¢aligmamakta
ve programdan ¢ikmaktadir. Dogru sifre yazildiktan sonra ekrana Sekil 7.4° deki ana

menii gelmektedir.

Sekil 7.3. Sifre meniisii

Program 8 ana baglik altinda toplanmigtir. Programm olusturan ana baglklar ve

bunlarin alt meniileri agagida tek tek ele alimmugtur,
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Huglu Av Tulekien Kooperatifi Mrp Program: Hazilapan : Hagrettin Diizcikodiu

Sekil 7.4 Programin ana meniisii

7.2. Siparis A¢cma Meniisii

Siparis agma meniisii, programm en onemli meniisiinii igermektedir. Siparig agma
meniisii ve alt mentileri Sekil 7.5 ‘de gorilmektedir. Bu modiil yardim ile Huglu Av
Tufekleri Kooperatifi menisinden, firmanin yilik ¢alisma takvimi ile firmada
siparig olarak istenilen Griin, yar1 montaj ve par¢a bazinda siparis meniilerine gegis

yapilabilmektedir.

ip Program

| Siea

Sekil 7.5. Siparig agma meniisii alt meniileri
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7.2.1 Fabrika ¢calisma takvimi meniisii

Bu islemi gergeklestirebilmek igin, meniiniin lstiine gelinir ve bir defa tiklama

yapuldiktan sonra Sekil 7.6’ deki menii ekrana gelir. Fabrika g¢alisma takvimi

bilgilerini, bilgisayarin isletim sisteminden alir.

Sekil 7.6. Fabrika ¢aligma takvimi alt meniisii

Bu meniide istege bagl olarak hafta sonlan tatil yapilabildigi gibi, hafta i¢i herhangi
bir giin de, tezgah bakimi veya baska bir sebeple, tatil olarak gosterilinebilir. Bu
bilgiler, daha sonra, tatil giinleri veri tabanina génderilir. Bu meniiden ¢ikmak igin

kapat diigmesine basilarak ana meniiye doniis saglanir.
7.2.2. Uriin siparis meniisii
Bu menii'de, fabrikada iiretimi yapilan tiifek tiplerinin tiim &zellikleri mevcuttur.

Siparig veren miisterinin istegine bagli olarak tiriiniin 6zelligi tespit edilir ve otomatik

olarak segilen ozelliklere gore siparis kodu numarasi bilgisayar tarafindan otomatik



66

olarak verilir. Bu meniide fabrikanin ana iiretim planlamasi1 yapilmakta ve MIP
sistem siireci galismaktadir. Ana tiretim planinin kapsadig1 zaman siireci, iiriin siparis
teslim tarihi ve siparis miktar1 bu meniiden girilmektedir (Sekil 7.7). Ana iiretim
plam kesinlestirilmis siparislerden yararlanilarak olusturulmaktadir. Ana iiretim plan
son liriinlere olan bagimli talebi ve siparigleri girdi olarak kullandigindan, ¢iktilar: da
son triinler cinsinden olacaktir. Daha Onceden girilmis siparigin, siparig miktar
artiilir, azaltilir veya iptal edilerek iiretim is emrinden ¢ikartilabilir. Bu meni
sayesinde daha Gnceden girilmis siparis numarasi kontrol ettirilerek aym siparis
numarasinin girilmesi engellenir. Bu iglemlerden sonra, iirlin bazinda stok kontrol
edilerek net iirlin ihtiyaci ortaya ¢ikarilir ve kullanici bu konuda uyarilarak geri kalan

miktar i emri olarak atelyeye gonderilir. Bu iglem asagida 6rnekle agiklanmstur.
Net Uriin Ihtiyaci=(Biiriit ihtiyag ( Sip. Adeti) — (Stokdaki miktar)
Biirtit ihtiyag :10 ’

Eldeki Miktar :2

Net ihtiya¢ =10-2
Net ihtiya¢=8 adet iiriin

8 {irlin i¢in is emri atelyeye gonderilir.
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HUGLU AY TUFEKLERI KOOP. SIPARIS TAKIP FORMU

Sekil 7.7. Ana tiretim planlamasi ve siparis takip alt menisii

Aym zamanda burada siparig tarihi verilerek, teslim tarihine Bakﬂmaksmn bir Grlin
sipariginin alinmasindan sonra, o siparigle ilgili islemler, olabilecek en erken zaman
diliminde yerine getirecek gekilde programlanir. Bu uygulama genelde, bir triiniin
teslim edilebilece@i en erken tarihin belirlenmesinde kullambir. Sekil 7.8” de teslim
tarihi ve sipanig tarihi verilmis bir isin tamamlanma sireleri, geriye veya ileriye

dogru programlama cer¢evesinde gosterilmistir.

Siparig meniistindeki veri tabaninda kullamici istege bagh degisiklik yapabilmektedir.
Butiin veri tabanlaninda kayit ve silme islemlerinin kolaylikla yapilabilmesi igin,
Sekil 7.9deki sistem kullanitmugtir.
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Siparig alinmast Teslim tarihi
1 2 3 4 5 6 7 8 9
fleriye dogru programlama
Malz. Sip. 1. Islem 2. Islem 3.Islem
Geriye dogru programlama
Malz. Sip. 1. islem 2. Islem 3.Islem

Sekil 7.8. Geriye ve ileriye gore programlama

En sn. kayit Kayit ekle Onayla
/ o : / génder
Tk kayt Bir Bir ) X
onceki sonraki Kayit sil iptal
kayit kayit
Sekil 7.9. Veri tabanlar1 iglemleri
7.2.2.1. Is emri

MIP i¢in mamiil tammlama igleminin, son ayag1 mamiilde kullamlan malzemelerin
tammlanmas: ve mamul ile iligkilendirilmesidir. Par¢a, hammadde, fason tiretim gibi
malzemelerin tammlanmasmnda birim mamulde kullanim miktarlar1 kadar malzeme
girigi yapilir ve sistem toplam iiretim miktarina gére malzeme ihtiyacim belirler

(Sekil 7.10). Net ihtiyaci ortaya ¢ikan parga, yart mamiil ve montaj liretim hattina
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gonderilir. Hammadde ve fason pargalar1 i¢in ise, temin siirelerine gore, siparis
agilarak iiretim hattina ihtiyac1 oldugu anda giris saglanir. Uretim hattina génderilen
pargalarin operasyon veri tabanindan alinan bilgilere gére, parcamn ve alt montajin
temin siireleri belirlenir. Operasyonda ve kesici takim ucu veri tabanundan alman
verilere gére, operasyonda kullamlan kesici uc Omrii dikkate alnarak, ilgili
operasyonda tezgahin isleme zamaninda kullanacak net uc miktan i¢in siparis emri

gonderilecek ve rapor olarak kullanici bilgilendirilecektir.

ISEMRI

3 ANA TUFEK MONTAJI ' ) 100 103F12  ‘Montaj
| 0.1 NAMLU MONTAJI 100 103F.12  Montaj
{{HP01.21.12 0.1.1  ARKA NAMLU MONTAJI ' 100 103F.12  Montaj
JSPO.0312 0111 st Bant : 108 103F.12 imalat
POLO4I2 0112 AraBant y JEN 100 103r.12 imalat
SP01.07.12 0.11.3 ElKundak Mandah V 100 103F.12  Fasen
011 }_ Namlu Gerdanesi 200.103F.12  ‘Fason
0115 Ampacik ‘ 100 103F.12  Fason

01.2  NAMLU TIRNAK MONTAJI 100 103F.12  Montaj

0.1.2.1 ‘_'Tlmak Fizek Ceken : 100 103F.12  .Fason
0122 TekVidem - 2 WO Fasen [
0.1.23 Gerdane Halkas _ 2010F12 Fasen

0124 GedeneVidas 2 200 103F.12  Fason

: 013 Namiu_ T M1z imat
[sPolo212 014 Apak 100 103F.12_ imalat

HP01.01.12 TRO1 3,809.11.2801 05.11.2001
HPO1.01.12 7501 0,509.11.20G1 08.11.2001
HPO1.01.12KY01 0.5 09.11.2001 08.11.2001
HP01.01.12 KRO1 2,309.11.2001 06.11.2001

PO1.01.12KRO1 2,3 09.11.2001 06.11.2001
HP01.01.12 MUG1 0.509.11.2001 08.11.2001
HPG1.01.12 501 0.2 09.11.2001 08.11.2001
HP01.00.12U501 0,317.11.2001 16.11.2000
HPO1.00.12 MNGT 0.4 17.11.2001 16.11.2000

Sekil 7.10. Is emri alt meniisil
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7.2.2.2. Parg¢a iiretim meniisii

Is emri, verilen parcalarm ise baslama ve bitis zamanlarim grafiksel olarak
gOstermektedir. Burada, parga sayisi fazla oldugunda bilgisayarin faresi ile pencere

agilarak biiyiitme ve kii¢iiltme yapilir (Sekil 7.11).

Ursinssat ' |Uigtintery

5,5:27.02.2004
0.24.02.2004 150

5621.02.2004 1150

Sekil 7.11. Parga iiretim ekran gériiniimii

7.2.2.3. Tezgahta iiretim meniisii

Bu menti, is emri verilen pargalarm hangi tezgahta iglem gorecegini, tezgaha giris ve
¢ikig tarihlerinin Gantt semasi olarak goriilmesini saglar (Sekil 7.12). Gantt semasi

liretim sistemlerinde ayrintili liretim programlama metodudur. Gantt semas: ile,
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siparigleri kargilamak {izere zaman faktdriine gore islerin is merkezlerine dagitim ve
i yliklemesi yapilr. Gantt semas: ile, gelecekte yapilmasi diisiiniilen siparigler

planlanir. Ayn1 zamanda gesitli boliimlerdeki is yiikleme durumlarmi gostererek, is

dengelemesinin yapilmasini kolaylagtirir.

Sekil 7.12. Tezgahta iiretim meniisii

Bu 8 meni, kapasite planlamasi yapilirken ig istasyonlarindaki makinelerin hazirlik
zamam, bekleme zamam ve temel! islem zamanlarini tespit eder. Tespit edilen bu
degerler asagidaki formiilde toplam iiretim zamanmm bulunmasinda kullamlir
(Ciritcioglu, 2001).

. Makine L Parca
zaman (s) zamani Zamam X miktan )
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Bunu bir uygulama ile agiklamak i¢in, Cizelge 7.1 ‘deki bir pargamn makine zaman

cizelgesi goriilmektedir.

Cizelge 7.1. Parga i¢in kullanilan makine zaman ¢izelgesi

Par¢a kodul| Operasyonno || Atelye Tezgah kodu wi:nu(r;:)k
SP02.01.12)f 1 TROO TRO1 5
SP02.01.12| 2 FROO FRO1 45
SP02.01.12f 3 TROO TRO1 30
SP02.01.12f 4 MNO0O MNO5 10

Bu verilerle, 10 adet parga iiretildigi zaman, toplam iiretim zamam Cizelge 7.2 ‘de

goriilmektedir.

Cizelge 7.2. Toplam iiretim zaman gizelgesi

Toplam
Parca kodu | Operasyon | Atelye | Makine | Uretim {iretim
| zaman miktar zamani
SPO?.OI.IZ 1 TROO TRO1 10 50
SP02.01.12 2 FROO FRO1 10 450
SP02.01.12 3 TROO TRO1 10 300
SP02.01.12 4 MNOO | MNO5 10 100

Bu ig pargasmnin siparig tarihinin 20.01.2002 oldugu kabul edilirse, parganmn bitig

tarihi Gantt semasi yardimui ile bulunur. Atelye ¢aligma saatleri 07:00 —15:00
arasindadir (Sekil 7.13). Gantt semasindan anlagildig: gibi, 20.01.2002 tarihinde saat
07:00'da is emrini alan SP02.01.12 nolu parga 4 degisik makinede islem gordiikten
sonra, 22.01.2002 tarihinde saat 14:20'de sona ermigtir. Elde edilen bu sonug

SP02.01.12 parcanmn iretilmesi i¢in gereken tiim proseslerin tamamlanmast

esnasinda gegen siireyi ifade eder. Is emrini aldig1 tarihe gore, eger parganmn

hammaddesi stokta yok ise, ig emri verildigi tarihten geriye dogru hammadde temin
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siiresi kadar, hammadde siparig raporu bilgisayar tarafindan otomatik olarak
agilacaktir. Boylece ig emrini aldig tarihte firmaya hammadde girmis ve islenmeye

baglanmig olacaktir.

A A

S 3

3 3

3] QL

R £

= SP02.01.12 < SP02.01.12

> 1 Nolu Operasyon = 2 Nolu Operasyon

> >
Op. Basla Op. Bitig Op. Basla Op. Bitis
20.01.2002 (50 20.01.2002 saat 20.01.2002 (7 21.01.2002 saat
dakika) saat 7:50 saat 30 dakika) 07:20
7:00 saat 7:50
A A

2 &
[og] ]
— —

[-*} [}
=S £
= SP02.01.12 2 SP02.01.12
= 3 Nolu Operasyon p= 4 Nolu Operasyon

> —»

Op. Basla Op. Bitis Op. Basla Op. Bitis

21.01.2002 (5 21.01.2002 saat 21.01.2002 (1 21.01.2002 saat
saat) saat 07:20 12:20 saat 40 dakika) 14:00

saat 12:20
Sekil 7.13. Uriiniin bir kismi i¢in Gantt semasi
7.3. Stok Meniisii

Sekil 7.14' de stok alt meniisii ile iirlin stok meniisii goriilmektedir. Bu meniide iiriin,
par¢a, hammadde, fason, aparat, yari mamul, ve yardimc: malzeme stoklar i¢in stok
giris ve ¢ikislar1 yapilmaktadir. Se¢im kriterlerine gore giris veya ¢ikigi yapilan
Y
tirliniin, net stok miktar, stok giris ve ¢ikiglar1 hangi siparis numarasma gbre hayg, u\
we!
w2 (gl W
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tarihte gerceklestigi belirtilir. Ayni1 zamanda burada ilk defa satin alinan veya
periyodik alimlarin yapildifi malzemelerin stok giris islemleri yapilir. Stok
meniisiindeki par¢a, hammadde, fason, aparat ve yar1 mamiil stok ekran meniileri

diger meniilerdeki verilerle benzer oldugundan gosterilmemigtir.

Sekil 7.14. Stok alt ve iiriin stok meniisii

7.4. Raporlama Meniisii

MIP sistemi, yonetimin yararlanabilecegi oldukga gok sayida ¢ikt1 iiretmektedir. Bu
programda siparis, stok hareketi, tezgah kapasitesi, tezgah kesici aparati, operasyon
durumu gibi raporlamalar mevcuttur (Sekil 7.15). Istege bagh olarak bagska
raporlarinda tiiretilebilecegi sekilde tiim bilgiler (ug siparig, fason parga takibi,

tezgah verimi vb.) veri tabaninda mevcuttur.
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Sekil 7.15. Raporlama ana meniisii

7.4.1. Siparis raporlama meniisii

Siparig raporlama meniisii Sekil 7.16 ‘de goriilmektedir.

S i
T

e

&5

Sekil 7.16. Siparis raporlama alt mentisii

Raporlama meniisiinde, siparis numarasma gore, hangi iiriinden ka¢ adet, ne zaman
ve ne kadar iiretilecegi, hammadde ve fason olarak is yapan firmalara temin siiresine

gbre ne zaman, ne kadar siparig verilecegi ve bu siparis i¢in gerekli operasyonda
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kullanmak {izere kesici u¢ aparat miktari, atelyeye operasyon baglamadan 6nce gelme

zaman ve firma yetkilisi hakkinda ekran ¢iktis1 veya ¢ikt1 olarak kullaniciyi

bilgilendirir. Sekil 7.17'de siparige agilmis bir iiriiniin raporu gdriilmektedir.

SiPARI S 14.02:2002 12,0418
Siparig No  Siparig Kodu Siparig Adet Siparig: Tarihi  Siparis, T}eslbi'm Taritii
MEP 103F 1251.70.8.5ta SESTANDB.P.B.P 100 11, 10:2001 13:11.2001

Sekil 7.17.Uriin siparis ekran ¢iktisi
7.4.2. Operasyon rapor alt meniisi
. Operasyon raporlama alt meniisii Sekil 7.18°de goriilmektedir. I emri verilen siparis

numarasina gore ilgili parganin hangi operasyonlarimin, ne zaman baglayacag: ve

bitirilecegini rapor eder.
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Sekil 7.18. Operasyon raporlama alt meniisii
Sekil 7.19'da siparis ve parga nosu verilen bir {iriiniin alt par¢alariin operasyon

raporu gériilmektedir.
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Parga Kadu : HPO1.01 12

OPERASYON 1402200212 09:02

Kod A Tezgah Ads  TeézgahKody liretim Mildan igieme Zaman Toplam Op.Zamane Toplamigem Zarmani (di.
13 DIS KROMLAMA KROMHANE . KROY 200 23 23 460
121G KROMLAMA ' KROMHANE:  KROY 200 24 3,33 665

1 BASUK KAYNAKKAYNAK Ko 200 123 1,23 2a6
10 SIVAMA SIVAMA svot 200 048 048 ‘96

3 SOKHAZRUK TORNA RO 200 82 121 2411
8 horlema HOMLAMA:  HNOY 200" 2 3 500

7 RAYBALAMA RAYBALAMA RYO! 200 425 545 1090

8  FISEK YATASI ATORNA TRO1 200 042 185 230

5  EOVA GETIRME TORNA TRO1 200 0 134 263,8
4 WAMLUDELME. TORNA. TR01 200 202 425 ‘8508
2 AINDUZELTME TORNA TRA 260, 038 181 3814

1 BOYDUZELTME TESTERE TS0 200 11 141 222

Sekil 7.19. Operasyon raporu
7.4.3. Stok raporlama alt meniisii
Stok raporlamada {iriin, parga, fason, hammadde gibi iiretimde ihtiya¢ duyulan

parcalarin siparig numarasina gdre stok girdi ¢ikt1 islemlerinin istenilen tarihler

arasindaki stok hareketleri goriilebilir ($ekil 7.20).
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Sekil 7.20. Stok raporlama alt meniisii

Sekil 7.21.'de fason stok parc¢a nosu, baglangi¢ ve bitis tarihleri
stok raporu goriilmektedir.

verilen bir par¢anin

FASON STOK RAPORU

Parga Kadu “Meveut Stok Tarih Temin saresi Siparig No Oretici Firma

HP02.08.12 990 17.03:2002

MRP2002 Mustafa TANSU BIYIKA S,

Sekil 7.21. Fason stok raporu
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7.4.4. Uretim rapor alt meniisii

Uretim raporunda, siparis numarasi verilen is emrinin tiim pargalar1 ile birlikte
iiretime baglama ve bitis tarihleri rapor edilir. Uretim raporlama alt meniisii Sekil
7.22 ‘de goriilmektedir.

Sekil 7.22. Uretim rapor meniisii

Sekil 7.23'de iiretim igin siparis nosu verilen bir par¢anin tiim alt pargalarmin

liretiminin baglangi¢ ve bitig tarihleri raporu (birkag parga i¢in) goriilmektedir.



14.02.2002 12:26:50

URETIM RAPORU

Panca No Uretim Tarihi Toplam Uretim G on Toptam Uretim Saat Uretimn Bittg Tarhi- Uretim Miktan
HPOV:00.12° 14:11.2001 a3 48 17.11,2001 100
HPD1.61:12 13.10:2007 27 3 09.11.2007 200
HPO1.0812° 04.11:2001 3 a  g711.2001 208
HPO1:20112 03.11.2001 3 58 12.11,2001 100
HPR1.21:12. 31.10:2001 8 24 0g.11,2001 100
HPN1.2212 07.11.2001 2 24 09:11.2001 100
HPD2.01712° 03.11.2001 2 g 05:11.2001 200

Sekil 7.23. Uretim raporu
7.4.5. Tezgah kapasite alt meniisii
Sekil 7.24. de goriilen bu meniide, tezgah kodu segilerek istenilen tarihler arasinda

tezgahin yiik durumunu belirlenecektir.

Sekil 7.24. Tezgah kapasite alt meniisii
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Sekil 7.25'de tezgah durumu tezgah nosu, baglangig ve bitis tarihleri verilen bir parca

i¢in tezgah tiretim raporu gériilmektedir.

TEZGAH URETiM RAPORU 14.02.2002 12:40:35

Sipartig No: ‘PargaNo  Tezgah Kedu Tezgah Girg Tarih Tezgah Uretim Silresi (saat)Tezgah Gikig Tarih

10/11 3 FROT 29.08 2002 304 02:10:2002

10411 2 FROY 04.09.2002 240 04.10:2002.
Sekil 7.25. Tezgah iiretim raporu
7.5. Uriin Bilgileri Meniisii

Uriin bilgileri meniisii alt meniileri Sekil 7.26’de gdriilmektedir. Bu alt meniilerin

fonksiyonlar: asagida ayr: ayrt agiklanmugtur.

Sekil 7.26 Uriin bilgileri meniisii alt meniileri

7.5.1. Operasyon alt meniisii

Atelyede islem goren pargalar i¢in her makine iizerinde yerine getirilecek islemlere

iligkin bir zaman programimnin olusturulmasi, yani her siparigte her operasyonun igin
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baglama ve tamamlama zamanlarmmn belirlenmesini gereklidir. Bu programun
gergeklegtirilmesini saglayacak sekilde, gerekli malzemeler saticilardan temin
edilmelidir. Bu menii (Sekil 7.27); tezgah rotasi, islenen parca malzeme &zelligi,
tezgah hazirhk zamam, operasyon sirasi, tezgah tipi, tezgahta kullanilan kesici takim,
kesicinin ilerleme degeri, kesme hizi ve tezgah devri, (ilerleme ve kesme hizi
sandvick katolufundan alinmis veriler olup bu veriler haricinde kullanict deger
giremez) talag kaldirilarak islenecek ylizeyin dlgiileri gibi degerlerin girildigi ve
degistirilebildigi, bu degerlere gore iglem zamanmnin hesaplandigi, aym zamanda
operasyonda kullanilan yardimci malzemelerin islendigi bir veri tabam formudur.
Tezgahtaki kesici takimin ilerleme miktar1 degistikge, tezgahin kesme hizx
degistiginden isleme zamam da buna gore degisecektir. Makine arizalari, malzeme
yetersizlii, son dakikada meydana gelen &ncelik programn degisiklikleri,
kullanicinin plan ve programlardan ayrilarak bazi sipariglerin hizlandirilmas: veya
yavaglatilmasi istenildiginde buradaki kesici takim ilerleme degerleri degistirilerek
pargamin zamanmnda yetistirebilmesi i¢in, tezgahin hangi devirde ve hangi kesici
takim ilerlemesinde kullamlacag: girilir. Bu sekilde bir iiretim ortamindaki
degisiklise gbre malzeme temin siiresi defisecek ve buma bagh olarak diger

parcalarmn igleme zamam da degigecektir.

Bu operasyon meniisiinde, tezgahlardaki operasyon islemlerinin cesitliligi ve is
pargalarinin iglenebilirliginin farkh olmast; kesici takim malzemesinin, bi¢iminin ve
aglarmm farkli olmasm gerektirir. Bir kesici takim katalogu acildiginda
kargilagilabilecek bir ¢ok kesici takim arasindan hangisinin ise en uygun olacaginin
belirlenebilmesi hayli gii¢ bir istir. Giiniimiizde talagh imalatla ugrasan pek ¢ok kisi
farkl: bir kesici takim se¢menin ne gibi isleme sonuglar1 doguracagm tahmin
edemediklerinden, tecriibe edilmis kesici takimlar1 segmeye 6zen gdstermektedirler,
Bu ¢ahsmada “kesici takim” terimi ile “kesici ucu” ve kesici ucun baglandig: aparat
sise “takim tutucu aparatr” ifade etmek icin kullanilmigtir. Meniiniin hazirlanmasinda
kullamilan kesici takimlar Sandvik Coromant 98 katalogundan (Sandvik,1998)
almmg ve standart kesici takim bilgileri iceren veri tabanmna kaydedilmistir,

Operatdr, aparat kodu ve ug kodu kutusunda segme yaptiginda, ilgili aparat ve kesici



84

uc resimleri ekrana yansir ve sectigi kesici takim tipi onaylanir (Sekil 7.28). Bu
se¢im sirasinda, kullanici oncelikle aparat tipini segmektedir. Daha sonra kullanici
tarafindan segilen aparat tipine uygun ug, veri tabanindan belirlenir. Segilen kesici ug
tipine gore ilerleme degerleri veri tabanindan aktarilarak, kesme hizi hesaplanir.
Program almus oldugu kesme hizina goére gerekli devir sayisimi hesaplar. Isleme
zamanimi hesapla, butonuna basildiginda, bu deger, operasyon isleme zamam
kismina yazilarak kullamict  bilgilendirilir.  Burada, ilerleme degerlerinin
degistirilmesiyle isleme zamaninin degistigi goriilebilmektedir. Kesici ug

belirlenirken, Sandvik katalogunun tavsiyelerinden faydalanilmastir.

~{Alasimsiz Karbon Celigi < 800 N/mm2

30 Alm Frazelome ModumilS0.

¢ 1R282.2-080:10 @

Sekil 7.27. Operasyon alt meniisii
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Operasyon Hlemlen

Sekil 7.28. Takim tutucu aparat: ve kesici uc resimlerinin ekran goriintiileri
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7.5.2. Kapasite planlamasi

Kapasite planlamasi1 meniisiinde ($ekil 7.29), iiriin kodu veya siparis kodu girilerek
bir tek iirlin i¢in atelyenin kapasite planlamasi sorgulamir ve her bir operasyonun
islem siireleri hesaplanarak veri tabanmnda bu bilgiler saklanr. Uretim is
planlamasindan gelen net siparis miktar1 bu degerlerle carpilarak, toplam temin

stireleri hesaplanir. Bu nedenle her bir iiriin veya siparig i, emrine génderilmeden

Once kapasite meniisiinde bu sorgulama yapilmalidir.

£ Kapasite —

1 MONTAJ 'MNB2

M HP01.00:12
HP01.01:12
|neor 20,12
HPD1.21.12
HPD1.22:12
HPDZ.20:12

Sekil 7.29. Operasyon sorgulama alt meniisii

7.5.3. Uriin agac1 alt meniisii

Uriin agaci1 meniisiinde Sekil 7.30'da 9 ayn iiriini kodlama yapabilmek igin
tasarlanmis ve burada sadece 1 nolu iiriin tanitimugtir. Uriin agac1 son iriinii
iiretebilmek icin kullamlan tiim parga, yar1 mamul, ve malzemelerin ve bunlarin

miktarlar1 belirlenir. Genel olarak, herhangi bir montaj veya ana par¢a igin
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tamimlanan triin agaci, s6z konusu birimin yakin bilesenlerini ve birim bagina kag
adet kullamldigini belirler ve aym zamanda montaj sirasina gore kademe kodlamast
yapar. Bu kademe kodlamasi MIP sisteminin temelini teskil eder. Bilgisayar
programi, tiim verileri bu veri tabanindan aldigi i¢in burada yapilan hatali bir

kodlama veya islem, MIP sisteminin dogru ¢alismamasina neden olacaktir.

URUN AGACI

Sekil 7.30. Uriin agact meniisii

7.5.4. Uriin agaci yapisi

Uriin agact yapisi, triin kodu girilerek, {irin agacinda girilen seviye kodlamasina
gore, iriin yapisinin gorillmesini saglar. Aym zamanda, bir tiriin i¢in kag adet iirtiniin

kullamlacag: ve ilgili parga kodlar bu menu yardimu ile goriilebilir (Sekil 7.30).
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Sekil 7.30. 103F.12. Av tiifeginin namlu montaji {iriin aga¢ yapisi
7.6. Siparis Uretim Meniisii

Uretim kontrol ara yiizii (Sekil 7.31), daha 6nce iiretime génderilmis pargalari, parga
{iretim ve tezgah iiretim grafik. ekramina ySnlendirir. Burada operator ilgili siparis

numarasin girerek iiriin teslimi ve tezgah iiretimi hakkinda, ekrandan bilgi alabilir.
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7.7. Yilhk Uretim Plam: Meniisii

Bu menii yardim ile (Sekil 7.32), istenilen yildaki tiim iiretilen tiifek adeti, rapor

olarak sunulur. Burada iiretim planlamasi sadece yillik olarak tasarlanmustir.

Uretim Plalin Tarih

Bir Yillik Uretim Plani

ToPLAMSIPARIG: 100

‘Siparig Tarihi Siparighikdars  Siparigho Siparig rin
11,10.200¢ 100 MRP 10F 1267.70.8.50.StSTAND B.P B P

Sekil 7.32. Yillik tiretim plam giris meniisii

7.8. Veri Tabam Yapis1 ve Dosya Dogrulugu

“Veri tabant” terimi yaygm sekilde kullamlan ve farkh kullamcilar i¢in farkh olgular
ifade eden bir kavramdir. Genel olarak "dosya" veya "kiitik" ve "dosyalarmn
toplanmasi” terimleriyle es anlamlidir. Resmi olarak “bit veri tabamt”, bilgisayardaki
tali bir depo lizerinde depolanan grafik ve grafik olmayan verinin diizenli toplamu
olarak tammlanr. Bu nedenle, veri yapisinin bilgisayar i¢inde depolanmasi veya
kurulmas: ayr1 bir uzmanhk dab olarak goriiliir. Yazihm gelistirme agismdan
dncelikle veri yapist iizerinde karar verilmelidir. Bunu takiben bdyle bir veri yapisim
gerceklestirmek igin veri tabami se¢imi yapilir. Verilen bir veri yapisim

gergeklestirmek i¢in birden fazla segenek vardir (Nalbant,1997).
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Veri tabaninin gayesi, merkezi bir depoda verileri toplamak ve muhafaza etmektir.
Boéylece veriler, iglemler ve karar igin hazir olacaktir. Verilerin merkezi kontroliiniin

bulunmasi veya merkezi bir veri tabanmnn yararlar1 agagida verilmistir:

1. Fazla bilgi ortadan kaldirilr. Ornegin, tasarim ve imalat bdliimlerinin her
ikisi de aym veri tabanina erigirse, uyumsuz ve aykir1 kararlar dogal olarak
yok edilir ve veri tiim, uygulamalar tarafindan ortaklasa kullanilabilir.

2. Standartlarin uygulanmasini mecbur eder. Veri tabanimin merkezi kontroliiyle
milli ve milletler arasi standartlarm her ikisi de takip edilebilir.

Olciilendirme, tolerans verme ve malzeme buna drnek olarak gosterilebilinir.

3. Giivenlik smirlamalarma miiracaat eder. Hassas veri ve projelere erigim,
veri tabaninin gesitli pargalarina, her bir kullanici i¢in uygun bir erigim kodu

atanarak, kontrol edilebilir.

4. Biitinliigii muhafaza eder. Veri tabamnm biitiinligii, onun dogrulugunu
saglar. Bitinliik, istikrarin 6n sartidir. Veri tabam biitiinliigiindeki bir

eksiklik kararsiz veri girigiyle sonuglanabilir.

Veri tabanimn, bir iiretim bilgi sisteminin, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin
gecerli olabilmesi igin veri taban1 dosyalar1 dogru ve giincel olmahdir. Tipik tiretim,
dosyalarin giincelligini muhafaza etmesinden daha hizli bir gekilde degistigi igin
bilgiler giincelligini yitirebilir. Genelde problem, iiriin agaci, stok durumu, rotalama
siralamasinda goriiliir. Uretim iscisi, cogu dogru olmayan veriler iizerinde kurulmus
yanhg 6nceliklerden kaynaklanan tekrar ¢izelgelenmis is emirlerinin sonucu olan
problemleri bir miras gibi devralir. Muhtemelen hatali verilerin maliyetinin en
biiyilkk kismi, iscilerin sisteme olan gilivenlerini yitirmeleri ve ona uymay:
reddetmeleridir. Bu durum meydana geldiginde sistem ¢Sker. Bu nedenle gergeve
MIP uygulamasmin yapilacag: firmada, agagidaki veri tabanlar1 hazirlanmistir (Sekil
7.33).
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Sekil 7.33. Veri tabam dosya meniileri

7.8.1. Tezgah aparat resmi ekleme veri tabam alt meniisii

Bu veri tabami, Sandvick veya diger kesici takim kataloglarindan, iiretimde
kullanilan kesici takimlarin, kodlama sistemine gére resim yiikleme, silme veya
diizeltme yapilir (Sekil 7.34). Operatdr bu Onceden girilmis veri tabanini kullanarak,

operasyon i¢in ne tir bir aparat veya kesici takim segtigini gérebilmektedir.

& mip_hayettin

o e

e st AR,

Sekil 7.34. Kesici takim resim kiitiiphane veri tabani
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7.8.2. Parga giris veri tabam alt meniisii

Uriinde kullamlan tiim pargalarin genel bir tanitiminin yapildig1 veri tabanidir (Sekil
7.35). Tiifek imalatinda kullanilan tiim pargalarin, hangi tirtinde kullamildigs, ilgili
parganin adi, malzeme cinsi, birim adette kullanim miktari, agirlig, lretim tipi
(montaj, fason, imalat, yart mamul gibi), minimum , maksimum stok miktarlar,

tedarik siireleri gibi bilgiler, kullanici tarafindan, par¢a giris veri tabaninda

goriilebilmektedir.

Sekil 7.35. Parca bilgisi veri tabam
7.8.3. Bayii veri tabam

Kooperatif ile, iiriin bazinda is yapan satici bayiilerin tamitimimin yapildi veri
tabamidir. Yurt igi ¢alisan 12 ana bayiinin isimleri, kodlari, adresleri, telefon ve fax
numaralan, bayiilik baglama ve bitis tarihleri gibi bilgiler, bu veri tabaninda ekleme,
¢ikarma veya diizeltme yapvllabilir. Burada yurt disi baglantisi olan firmalar

verilmemigtir (Sekil 7.36).
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| % BAYI BILGILERI

Sekil 7.36. Bayi veri tabam

7.8.4. Malzemeler veri tabam alt meniisii

Bu menii, malzemeler ile ilgili verilerin (malzeme kopma dayamimi, malzeme tanitim
kodu, uluslar aras: kodu vb.) programin operasyon safhasi meniisii tarafindan
kullanilmasi i¢in tasarlanmigtir. Veri tabaninda 135 degisik malzeme ve bu
malzemelerin, Isveg (SS), Almanya (DIN), Italyan (UNI) kodlan girilmistir. Ay
zamanda malzenie tamtim numarasi verilerek Sandvik Coromant katolugundan bu
malzeme tamtim koduna gore her bir malzemenin ilerleme ve kesme hizlan
verilmigtir. Kullanic1 aynica kesme hizi veya ilerleme hizlanm degistirerek yeni veri
girebilir. Hesaplamalar bu yeni girilen verilere gére yapilir. Bu meniisii olusturan

malzemeler ile ilgili veriler Sekil 7.37°da gériilmektedir.
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& Malzee Bilgilen

i

" Algmaa Kabon Ce < B0 N/
_Mlaymsz Karbon Cefg < 800 N/mm2.
‘Hlsgmse Yapl ek < 800 N/nm2

‘lagmsz Yapd Celk < 800 N/mm2

Sekil 7.37. Malzeme veri tabam
7.8.5. Tezgahlar veri tabani alt Meniisii

Firmada bulunan tezgahlann girildigi bir veri tabamdir. Bu veri tabamnda is
merkezlerinde bulunan her bir tezgaha farklh kod tamimlamasi, tezgahin adi, giici,
maksimum ve minimum devir degerleri girilerek tezgahin 6zellikleri belirtiimektedir.
Firma yeni bir tezgah aldiginda tezgahin Ozellikleri bu veri tabaminda ginilerek
~ tarumlama yapilir (Sekil 7.38).
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RIS ST

Tezqah Bilgileri

1B.500 VARGEL TEZGAH
| TB'500 VARGEL TEZGAH:
TB 500 VARGEL TEZGAH
LTCH0BAXL

Sekil 7.38. Tezgahlar veri tabant
7.8.6. Kesici takim veri tabani

Kesici takim veri tabani, ig pargasindaki iglemlere gére, standard kesici takimlan
segebilmek icin tasarlanmustir. Hangi operasyonda hangi kesicinin kullanilacag,
operasyon ve kesiciye ait igleme parametreleri (kesme hizi, ilerleme, devir sayis1 vb.)
bu veri tabanlarindan alinarak kullamlmaktadir. Ayrica kullamilan kesici takim 6mri,
en biiyiik talas derinlikleri, aparat ¢api, dis sayis1 gibi verilerde girilerek, programda
bu verilerin kullanilmasi saglanir. Bu amagla firmada kullamlan MTE ve Sandvik
firmasina ait 250 adet kesici takim veri tabamna girilmistir. Veri tabant kullamcimn
uygun gordiigii veya kullandig: kesiciler ile gelistirilebilecek veya degistirilebilecek
ozelliktedir. Yukarida amlan islemlerin yapilabilmesi i¢in olduk¢a esnek bir veri
tabam tasarlanarak olusturulmustur. Kesici takim veri tabaninda, freze ve torna
tezgahinda kullanilan kesici ve takim tutucular igin ayrn ayrn veri tabanlar

olugturulmugtur. Bu veri tabanlarinin yapisi birbirine benzemekte olup sadece
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kesicinin cinsine gbre veri tabaninda bulunan degiskenlerde farkliik goriilmektedir.
Ornegin aym kesici ug igin freze cakisinin kodu R416.2-0420L40-21 iken, tornada
bu kesici u¢ i¢in takim tutucunun kodu C6-PCLNR/L 45065-12 seklinde

verilmektedir. Sekil 7.39°da bu veri tabanindan bazi 6rnekler gorilmektedir.

Freze Ug Dzellikleri

pin Frezelems CoroMi245

Sekil 7.39. Freze takimu veri taban alt meniisii

7.8.7. Operasyeon bilgileri

Bu menii yardim ile (Sekil 7.40) daha 6nce girilmis olan tiim operasyon bilgilerini
silmeye, yeni operasyon ekleme vb. gibi bilgilerin giincellemesi yapilir. Girilen yeni

verilere gore yeni kapasite planlamas: yapilarak degerler veri tabanina gonderilir.



97

% Dperasyon iglemler
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Sekil 7.40. Operasyon giincelleme alt meniist

7.9. Yedekleme Meniisii
Yedekleme (back-up) iglemi, veri tabanlarinin giivenligi icin, veri tabanlarinin bir
kopyasim saklamayi amaglayan bir sistem yonetimi islemidir. Yedekleme verilerin
degisik risklere karst korunmasim saglar. Bu mentde;

o Sistem ¢okmeleri,

e “Delete” komutunun kaza ile veya kot niyetli olarak kullamlmasi,

e Verilere zarar verici virasler,

e Dogal felaketler,

e Hirsizlik,
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e Yanhs giincellestirme (Update) komutlar: ile bir ¢ok veri satrmin

degistirilmesi,

gibi hatalarm Oniine gegilmesi saglanir. Verilerin belli araliklarla teyp, disk veya
uygun ortamlara kopyalanmasina imkan verir. Kopyalanan yedek setler, daha sonra

ihtiyag duyuldugunda, tekrar yiiklenerek, ge¢mis verilerden bilgi alinmasini saglar.
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8. SONUC VE DEGERLENDIRME

Uretim ydnetimi igerisinde, 6zellikle malzeme yonetimi alaminda kullamlan modern

tekniklerden biri olan “Malzeme Ihtiyag Planlamasi-MIP” bilgisayarla tiimlesik

imalat (CIM) sistemlerinin temel yapi taglarmdan biridir. Farkli yapidaki isletmelere

uygulamak iizere gelistiren ve Huglu Av Tiifekleri Kooperatifi baz almnarak

uygulanan MIP yaziliminin gelistirilmesi ve uygulanmasi sirasinda elde edilen

bulgular ve sonuglar1 agagida 6zetlenmistir:

1.

o

Mantig1 oldukga basit gdriinmesine ragmen, MIP’nin en nemli &zelligi, sistemde
kullamlan verilerin ve yapilan islemlerin hacimsel bityiikliigiidiir. Gerekli olan bu
biiyiik bilgi kapasitesi, MIP uygulamalarinda bilgisayar destegini kagmilmaz
kilmaktadir. Ancak, bilgisayar destekli bir MIP uygulamasimin, orta biiyiikliikteki
bir igletmede kurulmasi ve isletilmesi oldukga yiiksek bir maliyet problemini
beraberinde getirmektedir. Bu ¢aligma cercevesinde hazirlanan yazilim ile, sz

konusu bu maliyetin oldukg¢a agagilara ¢ekilmesi miimkiin olmusgtur.

MIP uygulamalarinin, biiyiik miktarlarda iiretim yapan ve ozellikle montaj
hatlarina sahip isletmelerde; siire¢ i¢i stok diizeyinin azaltilmasi, is giicii
kullanimmin gelistirilmesi, miisteri hizmetlerinde arti gibi gelismeler saglayarak
oldukga iyi sonuglar verdigi bilinmektedir. Ancak; kooperatif dzelligindeki bir
isletme, ortaklarmimn ayni zamanda fason olarak is yapan birimleri olusturdugu,
karmagsik bir yapiya sahiptir ve yukarida sdzii edilen 6zelliklerden olduk¢a farkls
bir dzellk sergilemektedir. Kooperatif biinyesindeki birimler hem ydneten hemde
is yapan kisi ve kuruluslardan olustugu igin, b3yle bir isletmede MIP sisteminin
basaris1 tiim iiyelerin basaris1 ile dogru orantilidir. Cergeve c¢aligmasmin
gergeklestirildigi ~ “kooperatif diizeyindeki” bu uygulama, ahsilmig MIP
uygulamalarindan farkli 6zellikler sergilemektedir.

Caligmada, bilgi teknolojisi yazilimi, ka¢inilmaz bir durum olarak ortaya
g:ikmlstlr. Hazirlanan veri igleme sistemi, Oncelikli olarak bir planlama

fonksiyonu seklinde kullanilmigtir. Sitemin uygulamasindaki etkinlik, temelde,
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neyin ne kadar bilindigine, ekonomik dalgalanmalara, isletme tarafindan

saglanan egitim seviyesine baghdur. '

Sistemin uygulanmas: srrasinda; ekonomik, teknolojik ve politik bazi faktorler,

bazi zorluklarin yasanmasmna sebep olmus ve;

a) Isletmenin bSyle bir sistemle ilk kez tamsmasimnin yarattig1 ¢ekinceler,

b) Calisanlar ve ortaklar arasindaki eksik iletisim,

c) Yoneticilerin tekrar yOnetime segilememe baskisi ile radikal Gnlemler
alamamasi,

d) Ortaklarin ve dolaysst ile ig yapanlarmn farkl egitim seviyesinin sebep oldugu
teknolojik bilgi yetersizligi,

e) Pek ¢ok par¢a igin standart bir liretim yaklagiminin uygulanmamasi,

f) Uretim ortamlarinda, operasyon swrast ve yogunlugunun dikkate almadan
diizenlenmis, uygun olmayan tezgah dagilimlari, A

g) Tezgah yerlesim diizeyinin uygun olmamasindan kaynaklanan diizensiz parca
akisi,

h) Gelisigiizel diizenlenmis operasyon sirasi

i) “Uriin satilmazsa dahi ben is yapayim” diisiinceleri, vb. gibi pek ¢ok engel
ile kargilagilmigtir. Bu tiir isletmelerde karsilagilan engellerin agilmas: igin,
hizmet i¢i egitim programlar1 planlanmis ve isletmede ii¢ ay siireyle
planlanan egitim programlar1 uygulanmak sureti ile ortaklarm ve
tedarikgilerin sistemi tanmimasi ve kabullenmesi saglanmigtir. Bu uygulama,
benzer isletmelerde “hizmet i¢i egitim programi” uygulama zorunlulugunu
beraberinde getirmistir.

. Verilerin dogrulugu, genelde kisi ve gruplar arasindaki iletisim eksikligi ve

ozellikle de envanterin ge¢ veya eksik kaydedilmesine bagli olarak

etkilenmektedir. Dogru veriler gelistirme ve sistemin yaygmlastirilmasinda

gruplar arasinda daha iyi bir iletigim saglanmasi, en 6nemli faaliyetlerden biridir.

. Sistemin kullammi ve kontrolii i¢in esas sorumluluk “Uretim Planlama Miidiiri”

ne aittir. Degisik bdliimlerin yOnetiminden sorumlu, benzer yetkilere sahip ve

dogrudan iligkileri bulunan yneticilerin yetkilerini sinirlayamamak, olusturulan
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MIP sisteminin, entegre sisteme yeterince yayilmamas: ihtimalini beraberinde
getirecektir. Bu amagla, iist diizey yoneticilerin egitimi de bilyiik 6neme haizdir.
Uygulamaya tam gegis siirecinde, yeni sistem 6ncelikle bir blim ve bu bdliim
sorumlulugundaki bir grup iriin iizerinde uygulanmigtir. Elde edilen basarili
sonuglar, entegre sistemin tamaminda uygulamanin kabul gérmesini saglamis ve
uygulamaya gegcilmistir.

Belirtilen biitiin zorluklara ragmen, stok maliyetlerinin agagiya g¢ekilmesinin
hedeflendigi bu ¢aligma, 103F.12 modelle (iretilen tiifeklere 01.01.2000
tarihinden itibaren 24 ay uygulanarak, baslangigta iiriin stok adeti 1600 iken,
uygulama sonu olan 01.01.2002 tarihinde bu miktar 950 adete diigmiis ve stok
miktart %40 azalmigtir. Buna bagh olarak baslangictaki 1600 adet stok i¢in 480
000$ maliyet gerekirken, stok miktarinin %40 azaltilarak stok adetinin 950’ye
diistiriilmesi ile birlikte maliyet 237 5008%°a diiserek, %50 tasarruf saglanmigtir.
Elde edilen sonuglar, MIP uygulamasini, isletmenin stratejik yapisi igerisinde
diigiinmek gerektigini ortaya koymaktadir. MIP uygulamasi, igletmenin {iretimini,
tiretim metotlarin, kiiltlirlinii ve pazarda rekabet sansim etkileyecektir. Cerceve
uygulamanin yapildig: isletmenin, {ilkemizde 2001 yilinda yasanan ekonomik
krizden etkilenmemis olmasi, uygulamanin verimliligini ortaya koymaktadir.
Caligmanin baglangicinda, C smufl bir igletme (formal sistem galigmiyor, veri
tabanm1 yetersiz, yOnetiminin katiimi ve giiveni ¢ok diigiik) kimligindeki bu
igletme, ¢ok kisa bir siirede, A smifi bir igletme (biitiiniiyle kapali devre ¢aligan
ve list yonetiminin formal sistemi kullandi§1) kimligi kazanma yolunda basaril1
sayilabilecek bir gegis siireci igerisindedir.

Alsilmis MIP uygulamalarindan farkli olarak, ilgili operasyon ve isletme
paramatrelerinde, yazilimda miidahale edilmek suretiyle, temin siirelerini ileri
veya geri ¢ekilerek, temin siirelerinden beklenen bazi hareketlenmeler
saglanmigtwr. Siparig olarak 500 adet 103F.12 model iiriiniin, SP01.02.12 kodlu
ayak parcasinin istenildigi bir durumda 10. operasyonda ki (Yan kanal agma)
ilerleme 0,1mm/dev ve kesme hiz1 degeri 365 mm/dak almdiginda islem siiresi
her bir parg¢a i¢in 1,18 dakika ¢ikmakta iken, ilerleme 0,3 mm/dev ve kesme hiz1
degeri 245 mm/dak olarak degistirildiginde iglem siiresinin her bir parga i¢in 1,76
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dakika ¢iktig1 goriilmektedir. Parga bagina 0,58 dakikalik bir gecikme olugmakta
ve bu da 500 adet siparis igin sadece islem siiresi igin 290 dakikalik bir
gecikmeye sebep olmaktadir. Temin siirelerinin kisalmasi ile; kesici takim
Omriiniin azaldify, operasyonlar i¢in kullamlan kesici takim miktarimin arttig:
fakat bunun yaninda isleme zamam ve ig¢ilik veriminin yiikseldigi goriilmiistiir.
Temin siirelerinin uzamasi ile ise, operasyonlarda kullamilan kesici takim miktar
azalirken is¢ilik ve enerji maliyetlerinin yiikseldigi gdzlenmistir.

Planlandig1 sekli ile, gerceve c¢ahismasimn yapildigi Huglu Av Tiifekleri
Kooperatifi'nde MIP uygulamalan igin gelistirilen yazilm, ¢ok kiigiik
degisikliklerle, benzer yapidaki kiiiik ve orta 6lgekli isletmelere uygulanabilecek

ozelliktedir.

Siparis meniisiinde, siparig isimlerinin degistirilmesi ve “Huglu Av tiifekleri
Kooperatifi” isminin yazildig1 bilgilerin ilgili firmalara gore degistirilmesi
yeterlidir. Ayrica siparis meniisiinde, adapte edilen firmanin, iirinlerine y6nelik

bir kodlama olusturulmas: gerekecektir.
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URETIM BOLUM KODLARI TANIMLAMA KLAVUZU

(Caligma yapilan igletmedeki liretim boliim kodlar1 agagidaki gibidir.

Alt Atelyeyi Ifade Eder (01...100)

Ana Atelyeyi Ifade Eder

FR.00 CNC FREZE 5
TR.00 CNC TORNA 2
MK.00 MATKAP 3
VG.00 VARGEL 2
BR.00 BROSLAMA 1
SV.00 SIVAMA 1
KR.00 KROMLAMA 4
VN.00 VERNIK 2
KD.00 KUNDAK 5
MN.00 TUFEK MONTAJ 6
NK.00 OZEL NAKIS 29
HN.00 HONLAMA 3
KY.00 KAYNAK 3
RY.00 RAYBA 6
TS.00 TESTERE 1
US.00 MAMUL AMBAR —SEVKIYAT 1
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. TEZGAH KODU TANIMLAMA KLAVUZU

A B
Atelyedeki Tezgahlar ifade
Eder
Ana Atelyeyi Ifade Eder
Ornek: A B
FR . 02

Freze tezgahinin kisaltilmis harfi olan “FR” harfleri ile temsil edilir. Bu sekilde ana
atelye isimleri 2 harfle temsil edilmeye ¢aligilir. 02 alfa numerik ise o atelyedeki

makine numarasidir.

Yukarida gosterilen kodlama sistematigi sayesinde, hem tezgahi hem tezgamn
bulundugu atelyeyi, bu koddan tanima imkani1 vardir.
Ek 2.1. CNC Freze atelye tezgah listesi

; MAKINE LISTESI
CNC FREZE ATELYESI KODU:FR.00
NO MAKINE TANIMI KODU TEZGAH GUCU(KW)
1 CNC Yatay islem Merkezi FR.01 15
2 MCH-500D Yatay fs.Mer. FR.02 11
3 TMC 700 Dikey Islem Merkezi FR.03 10
4 TMC 700 Dikey Islem Merkezi FR.04 10
5 MCV-1300 Dikey Islem Merkezi FR.04 20

Ek 2.2. CNC Torna atelye tezgah listesi

MAKINE LISTESI
CNC TORNA ATELYESI kopu:TR0O0
NO MAKINE TANIMI KODU TEZGAH GUCU(KW)
1 AFM CNC Torna TR.01 20
2 |LT-20 CNC Leadwell Torna TR.02 15

3 LTC-50B/L/XL TR.03 50
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Ek 2.3. Vargel atelyesi
MAKINE LISTESI
VARGEL ATELYESI KODU:VG.00
NO MAKINE TANIMI KODU TEZGAH GUCU(KW)
1 TB 500 Vargel Tezgahi VG.01 22
2 |TB 500 Vargel Tezgah VG.02 22
3 | TB 500 Vargel Tezgah VG.03 22
4 |Peco SH460 Vargel Tezgah VG.04 22
5 | Peco SHA460 Vargel Tezgah VG.05 22
Ek 2.4. Matkap atelyesi
MAKINE LISTESI
MATKAP ATELYESI KODU:MK.00
NO MAKINE TANIMI KODU TEZGAH GUCU(KW)
1 Sevindik Matkap MK.01 3
2 | Sanzumanh Matkap MK.02 22

3 Taksan Matkap MK.03 2.7
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NAMUL KODU TANIMLAMA KLAVUZU

Mamul kodu 12 alfa niimerik grupta olusur. Onerilen kod verme sistematiklerinde 12
haneli kodu farkli basamak sayilarinda, bélimlere aywrmak suretiyle, mamul
Ozelliklerini tanimlayic kodlar olustumlmustur. Bu kodlama ile bir miisterinin hangi
tiifegi veya ne tiir 6zellikteki tiifegi siparig ettigi belirlenmis olacaktir. Arka sayfada

kod tanimlama kilavuzuna 6rnek verilmigtir.
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103F.12

Siiper poze tek tetik 12 kalibre namlu boyu
61 fisek yatagi 70 bant genisligi 8 boy
kundak modeli standart el kundak mod.
Ceylan burnu graviir tipi sade standart baslik
rengi beyaz ve parlak namlu krom rengji siyah
ve mat bir tiifek modeli

202A.16.65.76.10.ing.St SGR01.S.M.B.M

202A.16

Cifte cift tetik 16 kalibre namlu boyu 65 fisek
yatagt 76 bant genisligi 10 boy kundak
modeli ingiliz el kundak mod. - standart
graviir tipi SGRO1 kus resimli baghk rengi
siyah ve mat namlu krom rengj beyaz ve mat
bir tiifek modeli

104A.20.68.70.16.Trp.St.SGR10.S.P.S.P

104A.20

168 fisek yatafs 70 bant genisligi 16 boy

Siiper poze ¢ift tetik 20 kalibre namlu boyu

kundak modeli Trap el kundak mod. standart
graviir tipi SGR10 6zel graviir baghk rengi
siyah ve parlak namlu krom rengi siyah ve
parlak bir tiifek modeli
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PARCA KODU TANIMLAMA KLAVUZU
Firmada 16 degisik {iriin ve yaklagik olarak 2500 adet par¢a bulunmaktadir. MRP
sistem de parca kodlar i¢in 8 alfa niimerik haneli bir kod modeli kullanilmaktadr.

Par¢a kodu tammlamirken gu hususlar dikkat edilmelidir;

e Parcanmn, hangi iiriin par¢as: oldugunu tanimlayic1 bir bdliim bulunmasi

gereklidir. Buna gore kodlama asagidaki gibi yapilir.

XXXX . XX. XX
Tiifek Namlu Boyutu
Tiifek Alt Montaj Parca
umarast
Tiifek Model ve Alt Montaj
PKodu
Kisaltmalar;

HP  : Biitiin modellerde ayn1 parca kullaniliyor,

Sp : Sadece Super Poze Tek Tetik Tiifek modellerinde kullamhiyor,
ST  :Sadece Super Poze Cift Tetik modellerinde kullaniliyor,

00 :Ana montaj (Uriin)

01 :Namlu alt montaj,

02 :El kundak alt montaj,

03 :Kubuz Alt montaj,

04 :Tetik alt montaj,

05 :Boy kundak alt montaj.

Ornek olarak 103F.12. model tiife§in pargalar: agagida, parga kodu, modeli, ads,

montaj seviyesi ve temin sekli ¢izelge olarak verilmektedir.



NAMLU VE ANA MONTAJ PARCALARI
IPARCA NO|MODELIMONTAJ SEVIYE [TUFEK PARCA ADI TEMIN TURU
IHP01.00.12}103F .12 ANA TUFEK MONTAJI IMontaj
HP01.20.12103F.12]0.1 NAMLU MONTAJI IFason
HP01.21.121103F.1200.1.1 ARKA NAMLU MONTAJI Montaj
SP01.03.12}103F.12/0.1.1.1 Ust Bant limalat
SP01.04.12J103F.1200.1.1.2 Ara Bant limalat
SP01.07.12]103F.1200.1.1.3 El Kundak Mandal: {Fason
SP01.08.121103F.1210.1.1.4 Namlu Gerdanesi Fason
SP01.10.12J103F.120.1.1.6 rpacik [Fason
HP01.22.121103F.12}0.1.2 INAMLU TIRNAK MONTAJI  [Montaj
SP01.05.12{103F.12}0.1.2.1 Tirnak Fisek Ceken IFason
SP01.06.12]103F.1210.1.2.2 Tirnak Vidasi Fason
HP01.09.124103F.1210.1.2.3 Gerdane Halkasi Fason
SP01.09.12{103F.12}0.1.2.4 Gerdene Vidas! Fason
'HP01.01.121103F.12}0.1.3 INamiu imalat
SP01.02.12}103F.12}0.1.4 lAyak limalat
EL KUNDAK ALT MONTAJ PARCALARI
HP02.20.120103F.12}1.1 EL KUNDAK MONTAJI IMontaj
SP02.21.12{103F.12{1.1.1 EL KUNDAGI ALT MONTAJI _ {Montaj
SP02.03.12{103F.12}1.1.1.1 El Kundak Agag limalat
HP02.05.121103F.12}1.1.1.4 Zvana fFason
HP02.06.121103F.12}1.1.1.5 Agac Sabitieme Vidasi IFason
SP02.02.12|103F.12{1.1.1.6 \El Kundak Demiri imalat
HP02.23.121103F.12]1.1.2 SIMSON KILIT MONTAJI [Montaj
SP02.01.12J103F.12]1.1.2.1 Simson Kilit Acama Mandal IFason
SP02.04.120103F.12}1.1.2.2 Kurma Dili [Fason
IsP02.05.121103F.12]1.1.2.3 [El Kundag Sabitleme Somu___ |Fason
SP02.06.12[103F.12}1.1.2.4 fKurma Dil Vidasi [Fason
HP02.01.12}103F.12}1.1.2.5 IKilit Vidast M17 IFason
IHP02.02.121103F.12]1.1.2.6 IKilit Vidasi M13 [Fason
SP02.07.121103F.1211.1.2.7 Simson Kilit Kasasi Fason
HP02.03.121103F.12{1.1.2.8 Simson Kilit Yay [Fason
HP02.04.124103F.12]1.1.2.9 Isimson Kilit Pimi [Fason
KUBUZ ALT MONTAJ PARCALARI
HP03.20.12{103F.12}2. 1 IKUBUZ MONTAJI IMontaj
SP03.01.12{103F . 12}2.1.1 IKubuz fimaat
SP03.20.12}103F.122.1.2 IBASLIK MONTAJI IMontaj
ST03.01.12]103F.1202.1.2.1 IKuyruk fimalat
SP03.02.121103F.12{2.1.2.2 Surgii limalat




SP03.03.12]103F.12}2.1.2.3 IKima Kolu Kilit Pimi {Fason
SP03.04.12[103F.1212.1.2.4 IKima Kolu Yan Mamiil
SP03.05.12]103F.12{2.1.2.5 Kirma Kolu i¢ Pimi Fason
{HP03.01.12103F.1212.1.2.6 Kirma Kolu Yayi Pimi Fason
SP03.09.12|103F.122.1.2.7 IKima Kolu Yayi IFason
SP03.10.121103F.12[2.1.2.8 {Kirma Kolu Yay Kapagi [Fason
SP03.12.12]103F.12{2.1.2.9 fKirma Kolu Kilit Yay [Fason
HP03.02.121103F.12{2.1.2.10 [Ust Igne Kilitleme Pimi [Fason
SP03.13.12]103F.1212.1.2.11 Ana Vida Fason
IHP03.21.121103F.12{2.1.3. TETIK IGNE GRUBU MONTAJIMontaj
SP03.06.12]103F.12{2.1.3.1 Ust igne Yay: [Fason
SP03.07.121103F.12{2.1.3.2 [Ust Igne IFason
SP03.08.121103F.12{2.1.3.3 Alt igne [Fason
ST03.06.12]103F.122.1.3.4 [Emniyet IFason
ST03.07.12}103F.1202.1.3.5 Emniyet Pimi IFason
ST03.09.12}103F.122.1.3.6 Emniyet Yay: [Fason
SP03.11.12{103F.122.1.3.8 Kurma Kolu Yan Mamdil
ST03.03.12103F.1212.1.3.9 lic Tetik Yayi IFason
ST03.04.12]103F.1212.1.3.10 Tetik Sol Yari Mamiil
5T03.02.12]103F.122.1.3.11 Tetik Sag Yari Mamil
ST03.05.12/103F.1202.1.3.12 Tetik Pimi Ic [Fason
ST03.08.12{103F.122.1.3.13 Emniyet Saci IFason
TETIK ALT MONTAJ PARCALARI
IHP04.20.121103F.12]3.1 TETIK GRUBU Montaj
1HP04.21.121103F.12]3.1.1 TETIK ALT MONTAJI IMontaj
SP04.01.12[103F.1213.1.1.1 Alt Kapak limalat
ST04.01.12]103F.123.1.1.2 Horoz Sa§ Yar Mamiil
ST04.02.12]103F.1213.1.1.3 Horoz Sol Yari Mamiil
SP04.05.121103F.1213.1.1.4 Horoz Pimi Fason
ST04.06.12§103F.1213.1.1.5 Sallama Pimi fason
ST04.05.12}103F.12]3.1.1.6 Sallama [Fason
SP04.08.12{103F.1213.1.1.7 Tetik Pimi _lFason
SP04.06.12{103F.12{3.1.1.8 [Horoz Yayi [Fason
SP04.07.12{103F.12{3.1.1.9 Horoz Yay Civisi Fason
ST04.03.12[103F.12}3.1.1.10 Tetik ari Mamiil
ST04.04.12]103F.12{3.1.1.11 Tetik Yayi Fason
HP04.22.121103F.123.1.2 TULUMBA ALT MONTAJI IMontaj
SP04.02.12{103F.12{3.1.2.1 Tulumba Yari Mamiil
SP04.03.12{103F.1213.1.2.2 [Tulumba Yay! Fason
SP04.04.12|103F.123.1.2.3 Tulumba Alt kapak Pimi Fason
ST04.08.12|103F.12{3.1.2.4 Ara Mandal [Fason
HP04.01.12103F.1213.1.2.5 Ara Mandal Tespit Vidast Fason
ST04.07.12]103F.123.1.2.6 [Korkuluk |Fason

BOY KUNDAK ALT MONTAJ PARCALARI

IHP05.20.12

103F.124.1

IBOY KUNDAK GRUBU

Montaj

HPO05.21.12)

103F.124.1.1

[KUNDAK ALT MONTAJI

jMontaj

116



|HP05.02.124103F.1204.1.1.1 Korkuluk Vidasi IFason
{HP05.02.121103F.1214.1.1.2 erdane Vidasi IFason
IHP05.03.12 103F.1214.1.1.3 Kundak Saplama Pulu IFason
HP05.04.121103F.1214.1.1.4 IKundak Saplama Vidasi Fason
HP05.05.124103F.12}4.1.1.5 IDipgik Fason
HP05.06.121103F.12}4.1.1.6 |Dipgik taban vidasi fFason
HP05.01.12|103F.1214.1.2 Kundak limalat
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Fabrikada iiretimi yapilan “103F.12.61.70.8.STA.ST.STAND.B.P.B.P.” kodlu Super
Poze Tek Tetik Tiifegin, MRP2002 siparig numaras: ile 02.02.2002 tarihinde 500

adet siparig almmugtir. Bu siparigin, teslim tarihi, atelyede pargalarm i emirlerinin

baglangig ve bitis tarihleri, fason, hammadde, yardimci malzeme siparis miktarlar1 ve

tarihleri rapor halinde sunulmaktadir.

Firmada bulunan iiriin ve pargalarin stok miktarlar: asagidaki gibidir.

. . | STOK MIKTARI
PARCA KODU PARCA ADI | SEVIYESI
(ADET)
103F.12.61.70.8.STA.ST.STANDBPB.P, | SUFERPOZETEK 0 5
TEK. (URON)

SP01.06.12 TIRNAK VIDASI 0.1.1.1 120
SP01.09.12 GERDANE VIDASI 0.1.23 1500
HPO01.01.12 NAMLU 0.1.3 3
HPO02.05.12 ZIVANA 1.1.1.4 1500
SP03.01.12 KUBUZ 2.1.1 12
SP03.20.12 BASLIK MONTAJ 2.1.2 10
SP03.07.12 UST IGNE 2.1.3.1 36

Siparis meniisiinden, siparis numarasi, siparig tarihi ve gerekli bilgiler girildikten

sonra, sorgulamalar sonucunda agagidaki teslim tarihi bulunur.
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Uriin igin, stok kontrolii yapildiktan sonra 495 adet {iriin siparis emri verilecektir.
Program bu agamada otomatik olarak parga stok kontrola yapilarak ve geriye kalan

adet kadar ig emri veya siparig agar. MRP2002 siparisin ¢iktilan asagida verilmigtir.



120

- = O 00 ~N OO O s WD =

- O

Parga kodu

HP01.01.12
HP05.01.12
SP01.02.12
SP01.03.12
SP01.04.12
SP02.02.12
SP02.63.12
SP03.01.12
SP03.02.12
SP04.01.12
ST03.01.12

HAMMADDE SIPARIS RAPORU

Hammadde kodu Siparigs No Sip. Tarihi

NAMLUC1060

KUNDAK AGAC

AYAKC1040
USTBANT
ARABANT

EL KUNDAK
AGAGC (CEViZ)
KUBUZ
SURGU
ALTKAPAK
KUYRUK

MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002
MRP2002

12.02.2002
30.01.2002
02.04.2002
09.06.2002
07.06.2002
20.05.2002
13.03.2002
07.04.2002
09.06.2002
06.06.2002
30.05.2002

Teslim Tarihi

14.02.2002
02.02.2002
06.04.2002
14.06.2002
11.06.2002
25.05.2002
17.03.2002
10.04.2002
12.06.2002
09.06.2002
01.06.2002

Sip. Adeti

987
495
495
485
495
495
495
485
485
495
485

Firma

USLU CELIK
UZOMLOLER
HAS GELIK
HAS CELIK
HAS GELIK
UZUMLULER
UZUMLULER
HAS CELIK
YAVER GELIK
YAVER GELIK
YAVER GELIK
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PARGA URETIM RAPORU

Sira Parga No Seviyesi  Uretim Trh. Uretim Gun Ort. Bit. Trh. Uretim Miktari
1 HP01.00.12 O 26.06.2002 6 26.06.2002 495
2 HP01.20.12 0.1 N.0.0@.MOOM 6 26.06.2002 495
3 HP01.21.12 0.1.1 17.06.2002 3 20.08.2002 495
4 SP01.03.12 0.1.1.1 14.06.2002 3 17.06.2002 485
5 SP01.04.12 0.1.1.2 :.om.moow 5 16.06.2002 495
6 SP01.07.12 0.1.1.3 15.06.2002 2 17.06.2002 495
7 SP01.08.12 0.1.1.4 14.06.2002 3 17.06.2002 990
8 SP01.10.12 0.1.1.6 16.06.2002 4 17.06.2002 495
9 HP01.22.12 0.1.2 16.06.2002 4 20.06.2002 495
10 SP01.05.12 0.1.2.1 14.06.2002 2 16.06.2002 495
11 SP01.06.12 0.1.2.2 15.06.2002 1 16.06.2002 870
12 HP01.09.12 0.1.2.3 13.06.2002 3 16.06.2002 990
13 SP01.09.12 0.1.2.4 Ao.om.moom 6 16.06.2002 980
14 HP01.01.12 0.1.3 14.02.2002 125 20.06.2002 o87
15 HP02.20.12 1.1 20.06.2002 6 26.06.2002 495
16 HP02.21.12 1.1.1 15.06.2002 5 20.06.2002 495
17 SP02.03.12 1.1.1.1 17.03.2002 94 20.06.2002 495
._.m HP02.06.12 1.1.1.5 17.06.2002 3 20.06.2002 990
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19
19
20
21
22
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

SP02.02.12
HP02.23.12
SP02.01.12
SP02.04.12
SP02.05.12
SP02.06.12
HP02.01.12
HP02.02.12
SP02.07.12
HP02.03.12
HP02.04.12
HP03.20.12
SP03.01.12
SP03.20.12
ST03.01.12
SP03.02.12
SP03.03.12
SP03.04.12
SP03.05.12
HP03.01.12
SP03.09.12

1.1.1.6
1.1.2
1.1.2.1
1122
1.1.2.3
1.1.2.4
1.1.2.5
11.2.5
1.1.2.7
11.2.8
1.1.2.9
2.1
211
2.1.2
2.1.2.1
2.1.2.2
2123
2.1.2.4
2125
2126
2127

25.05.2002
15.06.2002
09.06.2002
11.06.2002
14.06.2002
11.06.2002
13.06.2002
14.06.2002
12.06.2002
14.06.2002
12.06.2002
22.06.2002
10.04.2002
19.06.2002
01.06.2002
12.06.2002
15.06.2002
16.06.2002
17.06.2002
15.06.2002
13.06.2002

Aw—-\w—-\wb—‘AmmB

~
N

\l

o AN OSSN =W

19.06.2002
20.06.2002
156.06 2002
15.06.2002
15.06.2002
15.06.2002
15.06.2002
15.06.2002
15.06.2002
15.06.2002
15.06.2002
26.06.2002
21.06.2002
22.06.2002
18.06.2002
19.06.2002
19.06.2002
19.06.2002
19.06.2002
19.06.2002
19.06.2002

495
495
495
495
990
990
990
495
495
495
990
495
495
485
485
485
970
485
970
485
485
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38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

SP03.10.12
SP03.12.12
HP03.02.12
SP03.13.12
HP03.21.12
SP03.06.12
SP03.07.12
SP03.08.12
ST03.06.12
ST03.07.12
ST03.09.12
SP03.11.12
$T03.03.12
ST03.04.12
ST03.02.12
ST03.05.12
ST03.08.12
HP04.20.12
HP04.21.12
SP04.01.12

ST04.01.12

2.1.2.8

2.1.2.9
2.1.2.10
2.1.2.11
2.1.3
2.1.3.1
2.1.3.2
2.1.33
2.1.3.4
21.35
2.1.36
2.1.38
2.1.3.9
2.1.3.10
2.1.3.11
2.1.3.12
2.1.3.13
3.1
3.1.1
3.1.1.1
3.1.1.2

13.06.2002
16.06.2002
17.06.2002
15.06.2002
17.06.2002
16.06.2002

15.06.2002

15.06.2002
15.06.2002
15.06.2002
14.06.2002
27.05.2002
13.06.2002
09.06.2002
17.06.2002
15.06.2002
156.06.2002
22.06.2002
18.06.2002
09.06.2002
06.06.2002

N W NN NN = g B N w O®

2 O W NN O © b

N

19.06.2002
19.06.2002
19.06.2002
19.06.2002
22.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
16.06.2002
17.06.2002

17.06.2002

17.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
26.06.2002
21.06.2002
18.06.2002
18.06.2002

485
970
485
970
495
495
495
495
405
495
495
495
990
495
495
990
495
495
495
495
495
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59
60
61
62
63
64
65
66
67

68 -

69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79

ST04.02.12
SP04.05.12
ST04.06.12
ST04.05.12
SP04.08.12
SP04.06.12
SP04.07.12
ST04.03.12
ST04.04.12
HP04.22.12
SP04.02.12
SP04.03.12
SP04.04.12
ST04.08.12
HP04.01.12
ST04.07.12
HP05.20.12
HP05.21.12
HP05.02.12
HP05.07.12
HP05.03.12

3.1.1.3
3.1.1.4
3.1.15
3.1.1.6
3.1.1.7
3.1.1.8
3.1.1.9
3.1.1.10
3.1.1.11
3.1.2
3.1.2.1
3.1.2.2
3.1.2.3
3.1.24
3.1.25
3.1.2.6
4.1
4.1.1
4.1.1.1
4.1.1.2
41.13

18.06.2002
16.06.2002
16.06.2002
16.6.2002

16.06.2002
12.06.2002
17,06.2002
10.06.2002
16.06.2002
17.06.2002
16.06.2002
15.06.2002
14.06.2002
12.06.2002
11.06.2002
15.06.2002
22.06.2002
17.06.2002
15.06.2002
14.06.2002
15.06.2002

N WP B AN O Ww N = 0D w N DNDNDNDDNO

18.06.2002
18.06.2002
18.06.2002
18.06.2002
18.06.2002
18.06.2002
18.06.2002
18.06.2002
18.06.2002
22.06.2002
17.06.2002
17.06.2002

'17.06.2002

17.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
26.06.2002
21.06.2002
17.06.2002
17.06.2002
17.06.2002

495
495
990
495
495
990
990
495
495
495
495
990
990
495
495
495
495
495
990
990
495
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Sekil Ek.6. Kapasite planlamasi program kodlamas:

procedure Tkapasiteplanlama.SpeedButton1Click(Sender: TObject);

begin

begin

Query1.Close;

Queryl.ParamByName('T"). AsString:=dbgrid2.selectedfield. AsString;
Queryl.Open;

Queryl.First;

Query2.close;

Query2.open;

Listbox1.Items.Clear;

While not Query1.EOF do

if Listbox1.Items.Indexof{ Query1TezgahKodu.Value)=-1 then
Listbox1.Items.Add(Query1TezgahKodu.Value);
DBCombobox1.1tems. Add(QuerylUrunKodu.Value);
query1.Next;

end;
Queryl1.First;

T NTAS
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Query2.Close;Query2.ParamByName('A"). AsString:=dbgrid2.selectedfield. A
sString;Query2.Open;
end;

procedure Tkapasiteplanlama. SpeedButton2Click(Sender: TObject);

begin

begin

begin

begin

if Edit3.Text<" then

Query3.Close;

Query3.ParamByName('S"). AsString:=Edit3.Text;

Query3.0pen;

Query4.Close;

Query4.ParamByName("U'). AsString:=DBText2.Field. Text+'.'+DBText3.Fiel
d. text;

Query4.Open;

label3.Visible:=True;label6. Visible:=True;DBText2. Visible:=True;DBText3.
Visible:=True;

end;
if Editl.text<" then
Query4.Close; :
Query4.ParamByName('U").AsString:=Edit1.Text;

Query4.0pen;
label3.Visible:=False;label6. Visible:=False;DBText2. Visible:=False;DBText
3.Visible:=False;
end;
DBGrid2.SetFocus;
SpeedButton5.Click;
end;

procedure Tkapasiteplanlama.SpeedButton3Click(Sender: TObject);
if Listbox1.itemindex<-1 then

Query5.Close;
Query5.ParamByName('P'"). AsString:=dbgrid2.selectedfield. AsString;
Query5.ParamByName('T").AsString:=Listbox1.items[listbox1.itemindex];
Query5.0Open;
end;
end;

procedure Tkapasiteplanlama.FormActivate(Sender: TObject);
if siparis.Table1Siparisno.Value<>" then

Edit3.Text:=siparis.Table1Siparisno.Value;
end;



begin

begin

begin

begin
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procedure Tkapasiteplanlama. SpeedButton4Click(Sender: TObject);

Query6.close;
if Edit1.Text=" then Query6.parambyname('UK").AsString:=
Query3Model. Value+'.'+inttostr(Query3Kalibre. Value)
else Query6.parambyname('UK").AsString:= Editl.Text;
Query6.open;

end;

procedure Tkapasiteplanlama.SpeedButton5Click(Sender: TObject);

Query4.First;

while not Query4.eof do begin

Queryl.Close;

Queryl.ParamByName('T"). AsString:=Query4Parcakodu. Value;
Queryl.Open;

Query2.Close;Query2.ParamByName('A"). AsString:=dbgrid2.selectedfield. A
sString;Query2.Open;

while not queryl.EOF do

Query5.Close;

Query5.ParamByName('P'). AsString:=Query4Parcakodu. Value;
Query5.ParamByName('T"). AsString:=Query1 TezgahKodu.Value;
Query5.0pen;

Tablel.Close;

Tablel.open;

while not Query5.eof do

Tablel.Append;

Table1UrunKodu.Value:=Edit1.Text;

TablelParcaKodu.Value:=Query4Parcakodu. Value;

Table1ToplamIslemzamani.Value:=Query5SExpr__ 1.AsInteger;

Tablel TezgahKodu.Value:=Query5TezgahKodu. Value;

Tablel.Post;

QueryS5.next;

end; Queryl.Next; end; Query4.next; end;

Tablel.Refresh;
v end;

procedure Tkapasiteplanlama.SpeedButton9Click(Sender: TObject);
modalresult:=mrcancel;

end;
end.
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