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OZET

Uretim teknolojilerinin hizly bir sekilde gelismesi ve
kiiresel rekabet, tiiketicinin kaliteli tininleri daha ucuza
satin alma istegi isletmelerin kaynaklarini en etkin bir
sckilde kullanma geregini zorunlu hale getirmmustir.
Isletmeler uluslararasi pazarlarda rekabet edebilmek icin
farkl: iilkelerde tesisler kurmak durumunda kalmuslardir.
Isletme Kaynaklari Planlamasi(ERP) Sistemleri bu
zorunlulukla  gelistinlmistir. Bu  makalede ERP
sistemlerinin  basarii uygulanabilmeleri i¢in  bu
sistemlerin en o6nemli bir pargast olan MRP I
sistemlerinin  gercek zamanda c¢alistirilarak  ERP
sistemlennden daha etkin bir sekilde yararlanilabilmesi
i¢in bir model énerilmistir.

L GIRIS

Geleneksel tiretim sistemleri rekabetin az oldugu, pazar
kosullarimn farzla degismedigi, iirtin hayat ¢evrimlennin
uzun oldugu, yitksek hacumh iretimin yapildig: bugin
artitk mevcut olmayan farkh dretim ortamlanni
desteklemek amaciyla tasarlanmstir [1], [2].

Kiiresellesen diinyada rekabetin artmasi dolayisiyla
pazar kosullanmin ¢ok hizli degismesi iiretim
sistemlerininde degisiklikler yapilmasint gerektirmis ve
imalatta var olan karmasikligin daha da aftmaswa neden
olmustur. Giiniimiiziin imalat ortamimn problemleri su
sekilde 6zetlenebilir:

. Uzun mmalat siireleri

. Uriinlerin zamaminda teslim edilememesi

. Cesitli tinin 1malat icin yetersiz kosullar

. Malzeine ve imalat parcalan i¢in ¢ok karmasik iiretim
planlama

Asin stoklar

Kamasik iiretim kontrolu

Uretimde esnekligin az oliast

Pazann talebine yeterli hizda cevap verememe
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.Jmalat ortarnindale asir1 kagit hareketleri

Bu problemler kaynak [3] ve [4] detayli bir sekilde
incelenmistir.

1960 ve 1970 hi yillarda gelisen geleneksel iiretim
mithendisligi 1980 lerde hizla defiisen pazann taleblerini
karsilamada Dbasarili olamanustir. Ayt zamanda
Japonlar tarafindan uygulanan imalat sistemleri
mithendisliginin rekabetiyle karsi karsiya kalmistir [5],

6].

Uluslararas1 kabul gérmiis performans élgiiler1 ve artan
rekabet baskilarina karst urtin gesitliligine gidilmesi,
tiriin hayat ¢evnimlerinin kisaltilmas:, katma degeri
yiksek iiriinlerin iiretilmesi ve siirekli degisim ve
gelisgme  taleplerinin karsilanmasinda modern

yaklasumnlann uygulaninasi imalat ¢evrelert taralindan
kabul gémmiistiir [7], [8].

. MODERN IMALAT SISTEMLERI
MUHENDISLIGI YAKLASIMI

Modern imalat sistemleri miihendisligi yaklasim
geleneksel liretim miithendishigine yeni bir  bakis
getirmistir. Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MRP), Imalat
Kaynaklan Planlamast (MRP II), En lyilenmis Uretim
Teknolojisi (OPT), Grup Teknolojisi (GT), Tam
Zamaninda  Uretim(JIT), Bilgisayar  Biitiinlesik
Imalat(CIM), vb. imalat gevreleri tacafindan ¢ok iyi
taninan yeni prosediirler, teknikler ve imalat planlama ve
kontrol felsefeleri diimvada basarili sirketler tarafindan
gelistirildi ve kullanildi.

Bu modem vyaklasimlar dogru se¢ilmis imalat
ortamlarmnda kullanildiklari zaman beklenilen avantajlari
sagladilar. Bunlanin avantajlan gesith bilimsel dergi ve
teknik raporlarda yaymnlandi. Ancak baz isletuneler
modern  vaklasimlardan  bekledikleri  avantajlan
saglayamadilar ve bunlara karsi giivenlerimi kaybettiler.



isletme Kaynaklari Planlamasi (ERP)

Bu basansizhklanmn bir ¢ok nedemi vardi. Bu

nedenlerinin baslicalan sunlardir |3}, [9]:

- Yeni yaklastmlan uygulamadan once bu yaklastuniar
icin gerehi kosullarin saglanmamasi,

- Bir isletmenin kendi kosullan ve 6s¢l durumlarma
bu yaklasmmlan uygulamadala basansizlik. Modem
yaklasimlann hepsi tim organizasyonlar ve iiretim
tiplen i¢in uygun degildir.

-  Modern vyaklasimlann bir ¢ofunu aymi anda
uygulamaya calisma. Bazi yaklasimlarin baz
kisimlan birbirleriyle uyumlu ¢alisamayabilir.

- Genellikle ¢ok kammasik bir sekilde hazirlanmis
bilgisayar paket programlanmn olduk¢a karmasik
bir sisteme uygulamak. Hazir paket programlar
sirketlerde yalniz caligmayabilir.

- Yeterh uzmanhik bilgisine sahip olmadan ve bir
uzmana damsiimadan geleneksel bir sistemden
modem bir sisteme hizlica gegmeye ¢al:smak.

Akademisyen ve uzmanlarin modemn yaklasim veva
yaklagimlar hakkindaki diisiincelen ¢atismaktadir. Bu da
sirketlert bu yaklasimlan kullanip kullanmama hakkinda
tereddiit icmde brrakinaktadir. Modem  yaklasimlann
gelismesi ve yayilmast  hazir bilgisavar program
paketlen olmasi nedeniyle ¢ok hizli olmustur. Baz
strketler kendilerine vyararh olup olmayacagim
arastirmadan yalniz duyumlarla bu paketleri satin alp
isletmelerinde uygulamaya ¢alismslar ve bu tekniklerin
uygulanma amacmm unutmuslardir.

Mevcut tekniklerin bir veya birkagim alip uygulama
yerine unalatin temel kavramlarm: ¢ok 1yi anlamak
gereklidir. Imalatin amaci miisteri taleplerini verimli ve
karlt bir sekilde karsilamaktu. Bunun iginde ihtivag
duyulan iiriinleri ihtiya¢ duyulan zamanda ve makul
malivetlerle iiretmek gereklidir[3]. Bunlan basarmak
icinde miister1 siparis gecikmeleri, proses 1¢1 envanter ve
stoklart en aza indirecek mevcut tekniklerin uygun
kissmlanmin  tiim yararlanm i¢ine alan karmastk
metodlarin  Toplam Kalite Yonetimi, Ileri Imalat
Teknolojilen veya Eszamanh Miithendislik  gibi
disiplinlerin semsiyest  altinda gelistirilmeler:
gerekinektedir{10], [11]. Ocellikle 1990 11 yillardaki
kiresellesmeye paralel olarak ¢ok uluslu firmalanm
biitiinlesme ihtiyaclart ortaya ¢ikmmstir. Bu da mevcut
teknikleri asan bir bilgi biitinlesmesini gerekli kilmstir.
Son zamanlarda yaygin olarak kullamlmava baslanan
Tim Isleune Kaynaklan Planlamasi  (Enterprise
Resources Planning-ERP) kavrarmni ortava ¢ikarmistir.

Bu makalede Isletme Kaynaklan Planlamasi kavramm
larigtlarak guntuniiz 1malat ortamnin problemlennin
coziimlenmesine katkilan incelenmeve cgalistlacaktir.

ITI. ISLETME KAYNAKLARI PLANLAMASI
(ERP)

Isletine Kaynaklan Planlamas: Pazar, bilgisayar
teknolojisi ve isletmelerin organizasyon yaptlanindaki
degisimlere paralel olarak kiiresel disiince anlayisi,
stratejik ve biitiinlesik planlama yaklasimlanna duyulan
gereksinim sonucu ortaya ¢ikmistir,. Bu yaklasim
stratejik planlamanin belirledigi hedeflere uygun olarak
imalat ve dagitim kaynaklanmn kapasite ve Oz¢lhiklennt
gézoniine alarak sistemdeki am degisikliklere gercek
zamanda karsilik verebilmektedir.

Cok uluslu sirketler genellikle degisik cogirafi bolgelerde
kurmlu birden fazla fabrikalara sahiptirler. Bu
isletmelerin temel stratejilerine uygun olarak tiim isletine
kaynaklarinin kullammunda fabrikalar arasi biitiinlesmey1
ve fabrika temelinde ise yerinden yonetimin sagladigi
faydalarla birlikte fabrikalar arasi koordinasyonu da
saglayan bir yaklasima gercksinim vardi Isletine
Kaynaklan Planlamas1i yaklasimi bu  gereksinimi
karsilayabilecek  polansiyele salip ve  bilg
biitiinlesmesini saglavan biittinlesik bilgisayar vazilim
paketidir. Bu paket vasitasiyla miisteri talepleri siparis
isleme merkezlenne elektronik veri iletisimi sayesinde
ulasinlir. Taleplerin  i1sleme merkezne ulasmastyla
talebin karsilanmasi i¢in gerekli tiim imalat planlama
adumlan sistem tarafindan gergeklestirilir. Imalai
esnasinda karsilasitabilecek problemler de tahmin
edilerek gerekh onlemler alinabalir.

Isletine Kaynaklan Planlamasmin Temel Amaclanf12]:

a- Isletme destek fonksiyonlarinin imalat sistemivle
eszamanlilifini saglamak

b- Isletmeye disaridan malzeme tedarik eden diger
firmalarinda isletme kaynaklan planlamasiyla
sisteme dahil edilip koordinasyon saglanmasi

c- Dagitum ve Destek sistemleri yOnetimini en i1yilemek

d- Cesitlh sistemlerle ortak ara yiizler vasitasivla veri
alis-veris mekanizinalariiu temin etimek

e- Miisteri hizmetleri, kalite, performans, karhilik gibi
isletmenin ana Sl¢giitlerinin gergek zamanli analizini
yapmak

f- Elektronik veri iletiminin saglanmasi

[sletme Kaynaklan Planlamast teknolojisindeki
iIstemci/sunucu (client/server) rmimarisi veri ve bilgileri
bir ag iizerinden isletmenin ¢esitli fiziki birimlerine
dagitarak  veri ve  bilgilerin  igletmenin  gesithi
bilgisayarlannda saklaniias: olanagunr saglamaktadir.
Olusturulan bu dagdittlmis veri tabam ile kullamc: ara
vizeyleri ve elektronik iletisim teknolojileri yoluyla
baglant kurulabilmektedir. Sistemdeki program ve veri
tabanlarimn fizik olarak bulunduklan verler dismda da
verilere ulasma olanadi. dagitilmus veri sisteminin tek bir
birim olarak kullamlmasiyla mimkiin olmaktadir.
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Isletme Kaynaklan Pianlamasi MRP ve MRP II de
imalat isletinelerinin karsilasuklan problemler: ¢ézinek
veva azaltmak icin gelistinlmemistir.  Bu sistemde de
MRP aynen korunmakta ve sistemin ana elemant
durumundadir. Sonug olarak bu sistemide de MRP ve
MRP II nin literatiir ve imalat isletmelen tarafindan 6ne
siiriilcn problcmlcri Islctme Kaynaklari Planlamasi(ERP)
sistermimin de perfromansini azaltabilir.

Isleime Kaynaklan Planlamasindan beklenen yararlarin
saglanabilmesi i1cin MRP II sistemnin literahirde
bahsedilen problemlerinin azaltilmasi diistinilebilir.
MRP ve MRP I sistemirun problemleri [1, 2, 3, 4, 5 ve
6] da detayli olarak incelenmistit. Bu makalede ERP
sistemi performansinin arthnlmas icin Imalat Planlama
ve Kontrola bir yaklagim onenlecektir.

Iv. ONERILEN MODEL

[malat Planlama ve Kontrol sistemi imalat ortamnin iki
farkh alanda diizenlenmesi yoluyla basitlestirilebilir.
imalat ortamu, imalat par¢alarimn imal edildigi atelye ve
stoklar, stoklar ve montaj olarak diizenlenebilir.

Atelyede parcalar imal edilir ve 1slemleri tamamlanan
parcalar stok olarak ambara taginir., Nihai mamuli
uretinek icin montaj gerekli parcalari ambardan geker.
Atelve ¢esitli immalat pargalanmn 6nceden belirlenmis
maksimum ve minimum stok seviyelerini korumak igin
ambarlarla surekli iletisin balindedir. Bir niistert
siparisi geldigi <aman mhai mamulii tiretmek i1¢m montaj
gerekli parcalan ambardan c¢eker ve atelye ambarda
oerekli slok seviyesini korumnak igin yeniden gerekli
parcalar: imal eder.

Montaj da klasik MRP nm bazi zayif noktalanm
azaltmak icin Ger¢cek Zamanh MRP kullamlabilir.
Ger¢ek Zamanh MRP de talep tahminleri yerine miisteri
siparigleri kullanilir ve bdylece talep tahminlerinden
kaynaklanan hatalar elimine edilebilir. Dinamik imalat
ortamunda geleneksel MRP nin kullandigl sabit imalat
siircler1 (manufacturing lead ime) MRP mn diger bir
eksiklifidir. Gergek Zamanlk MRP gercek imalat
ortammnda kullamlan defisken imalat siirelerini dikkate
alir. Sinrsiz kapasite varsayimi Gergek Zamanh MRP de
gegerli degildir ve iretim gizelgelerini daha gerceki
yapan sturli kapasite kullanilir.

Imalat atclyclcrinde gelenckscl MRP sistcmi kullambr.
Bu sistemde sabit unalal miktarlan(lot sizes) yerine
atelye laleplenndeki am degisimleri dikkate aian esnek
imalat miktarlar: ve sunrh kapasite ytiklemesi kullamlr.

Onerilen modelin yapust sdyle 6etlenebilir

1) Montaj ile ambar arasmdaki baglanu Gergek
Zamanh MRP kullantlarak

2) Atelye ile ambar arasindaki baglant: klasik MRP
kullanilarak saZlanabilir.
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IV. 1. Montajda Miisteri Siparislerinin Islenmesi

Montaj uninleri i¢in siparis islemenin amaci montaj
ihtivag  planlannin  ve gergek montaj zaman
cizelgelerinin hazirlanmasidir. Bunun sonucu gercek
miister siparislerinin teslim tanhlen belirleneceklir.

Miisteri siparislerinin kabul edilmesinden sonra siparis
isleme dort adimda gergeklestirilebilir. Bu adimlar :

1) Miisten siparisinin yayilmasi

Mamul agacindan miisteri sipangi igin gerekli montaj
ihtiyaclari belirlenir. Uriiniin biinyesinde bulunan birinci
alt nontajlar, ikinci alt montajlar ve 1malat ve satin alma
parcalarina gelinceye kadar tiim alt montajlarin bu
miisteri siparisleri icin gerekli thtiyaclann belirlenr.
Miistert siparisi yayilmasmin sonucunda malzeme
ihtiyac plam elde edilir.

2) Miisten siparisi imalat siiresinin tahmin edilmesi

Miisteri siparisi yayllmasindan, alt montaj ve montaj
rotalann icindeki her bir kademedeki yaklasik imalat
siireleri toplanarak miisteri siparisleri igin imalat siirest
tahmin edilir,

Montaj veya alt montaj kademeleri i¢in yaklagik imalat
siireleri Planlanmus Imalat Siireleri(PIS) ve Degisken
linalat Sireleri(DIS) elarak ikiye aynlir. PIS hazrhk
kuyruk. bekleme ve tasima zamanlarim igine alan sabit
imalat suresidir. DIS ise montaj saMasindaki bir binm
icin harcanan gercek 1slem zamamdir. Toplam imalat
siresi. imalat miktar: ile DIS’in ¢arpumma PIS’in
cklenmesivle bulunur.

Uretim Yolu Imalat Siiresi(UYIS), herhangi bir montaj
veya alt montaj kademesinde iiretun yolunun en alt
kademesinden bulunulan kademeye kadar tahmin edilen
en biiyiik imalat siiresi tiretim yolu imalat siiresi olarak
ahmr.

Miisteri Siparisi Imalat Siiresi(MSIS) ise son montaj
islemimn iiretim yolu imalat siresidir.

3) Miigleri siparislerinin yiiklenimesi

Tahmin cdilen MSIS, siparis gelis tarihi ilc toplanarak
siparigin teslim (arihi belirlenebilir. Ornegin siparisin 2.
haflanin  baginda geldigini varsayalim ve MSIS 5 hafla
olarak hesaplansimn. Siparisin teslim tanla 2 + 5= 7. hafta
olarak belirlenir.

Miisterinin istedifi teslim tarihi 7. Haftamin iginde ise
yikleme i¢in baslama tarihi belirlenebilir. Yiikleme igin
baslama tanhi miistennin istedifi teslim tarihinden
MSIS’in ¢ikardmas: ile bulunur. Bu Omegimizde
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miisterinin 1sledigi teshm tanls 16. hafla ise yikleme 11.
Haftada baslamalidar.

Belirlenen siparig teshhm tarihi miisterinin istedigi teslim
tanthinden sonraki bir tanh ise yikleme hemen
baslatitmali vc sipans igin cn crken teslim tarihi
belirlenen bu siparis teslim tarihidir.

4) Gergek zamanh ¢Gizelgelemern uygulammasi

Ik ii¢ adimin uygulanmasi sonucu gercekci iiretim
zaman tablolan tiretilmugtir. Bu sathada gercek zamanh
gizelgeleme uygulanabilir. Bu modele uygulanacak
sercek zamanli ¢i1zelgeleme ile ilgili detayl1 bilgi ... nolu
kavnakda bulunabilir.

IV.2. Atelye Siparislerinin Islenmesi

Atelve sipariglerinin iglenmesinin amaci imal edilecek
parca ihtivaclanmin belirlenmesi ve gercekci iiretim
zama  qizelgelerinin  hazirlanmasidir.  Sonu¢  olarak
atclvede tamamlanacak islerin atelyedeki kaynaklara en
uygun bi¢imde atanmasidir.

Atclye  siparislenun islemmest ik adimda
gergeklestinlebilir. Bu adimlar

1) hualat miktarlacmn belirlcnmesi

Ana Urctim Cizclgesi ihtivag duyulan iiriinleri, her bir
irin igin gerekli nuktarlan ve bu  iirinlerin
tamamlanmas: gerekli zamanlan belirtir, Bu i{ininlenn
arin afacina gore yayimas: sonucu atelyelerde imal
edilecek parcalann briit ihtiyaclar belirlenir. Atelyeden
stok ihtiyaglar asagidaki formiil kullanilarak bulunabilir.

Stok Ihtivaci = Eniniyet Stogu + Siparis Miktari — Eldeki
Stok

2) Atelve kaynaklannin atanmasi

Imalat kaynaklan listesinden atelyede imal edilecek
pargalar ve bunlarin islenecedi is merkezleri belirlenir.
Imalat kaynaklar; listesinde her bir parcanin islenmesi
i¢in gerekli operasyon <amanlan ve haarbk <amanlan
bulunur. Bir par¢a vifm igin lirebm zamam
hesaplanarak 15 merkezlennin kapasite ihtiyaglan
hesaplanir ve daha sonra atelve viiklert ve kapasite
gitnccllesurnlir.

Is meckezerinde  islerin - gizclgelemesi  dnceclik
kurallanndan  biri kullamlarak  gergeklestirilir,
Cicclgelemeden her bir yigimm baglama ve bitis tarihicn
elde edilir. Bir y1gin tamamlandiktan sonra stoga alhimr
ve stok dosyasi guncellegtinlir,

V. SONUC

Kiirsellesen diinyada, yogun rekabet ortaminda
isletmelerin birden ¢ok tesislerden olusma zorunlulugu
tim islebme faahyeterinin bitinlesmesi gereksinimint
ortaya Gikarmstr. Islctmcler gelisme siirccinde uluslar
arast pazarda s6z sahibi olabilmek i¢in farkli ulkelerde
tesisler kurmaktadirlar. Biitiin bu gereksinimler vogun
rekabel ortaminda isletimelerin kuvveth yénlerini ortaya
¢ikarma ve zayif yOnlermni gelistirme ve rakiplerine
istiinlitk saglama geregine yoneliktir. Isletme Kaynaklars
Plarlamas:  isletmenin  stratejileri  dogrultusunda
kaynaklarin etkin ve verimli kullanilinasini saglayan bir
yazilim sistemidir. Burada &nemli olan Isletme
Kaynaklari Planlama Sisteminin iiretim sistemlerinin
bittiin problemlerine c6ziim olamavacagdir. MRP 11
sistemleri duragan sistemler degildir. ERP yazilimlarigin
6neml1 bir kasmim1 MRP II olustirmaktadir MRP II
yazilimlarnnn probleinleri gerek uygulamacilar gerekse
akademisyenler tarmafindan villarca tartisilmistir. Bu
tartismalar 1sifinda  ERP  sistemlerinden beklenen
vararlarin saglanabilmesi icin MRP II sisteminin
problemlerini azaltacak sistenmiler arastinhp ERP
sistemleri icinde daha basanilh olacak MRP 1T sistemleri
onerilinelidir. Bu makalede ERP sistemlerine uyuimn
saflayabilecek Gergek Zamanh MRP modeli
Onerilmugtir.

Bundan sonraki c¢ahsma bir bensctin modcli
gelistinlerck ERP sistcmleri igindc 6ncrilen Gergek
Zamanli MRP sisteminin @ kullamlarak  imalat
performanslarina etkilerinin karsilagtirmal: olarak anahiz
edilmesidir.
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