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SIMGELER VE KISALTMALAR

ATP : Kullanilabilirlik Kontrolii(Available-to-Promise)

AUC : Ana Uretim Cizelgeleme (MPS-Master Production Scheduling)

BBU : Bilgisayar Biitiinlegik imalat (CIM-Computer Integrated Manufacturing)
BOM : Malzeme Listesi (Bill of Material)

CTP : Yapilabilirlik Kontrolii (Capable-to-Promise)

DIE : Devlet Istatistik Enstitiisii

DIiP :Dagtim ihtiyag Planlama (DRP-Distrubution Reqiurements Planning)
KDS : Karar Destek Sistemleri (DSS-Decision Support System)

EDI : Elektronik Dikiiman Degisimi ( Elektronic Document Interchange)
SGT : Siparise Gore Tasarim (ETO-Engineering To Order)

FTP :Dosya Transfer Protokolii (File Transfer Protocol)

IKP :isletme Kaynaklar1 Planlama (ERP-Enterprises Reseurces Planning)
IPC :lleri Planlama ve Cizelgeleme (APS-Advenced Planning and Scheduling)
KIP : Kapasite fhtiya¢ Planlama (CRP-Capacity Reqiurements Planning)
KKP : Kaba Kapasite Planlama (RCCP-Rough Cut Capaity Planning)

MIY : Miisteri Iligkileri Yonetimi (CRM-Customer Relationship Management)
MIP : Malzeme ihtiya¢ Planlama (MRP-Material Reqiurements Planning)
SGM: Siparise Gore Montaj (ATO-Assembly to Order)

SGU : Siparige Gore Uretim (MTO-Make To Order)

SMC : Son Montaj Cizelgeleme (FAS-Final Assembly Scheduling)

SN  : Satis Noktas: (PS-Point of Sale)

SPS : Stratejik Planlama Sistemi (SPS-Stratejical Planning System)

SU  :Stoga Uretim (MTS-Make To Stock)

SZY :Satinalma Zinciri Yonetimi (SCM-Supply Chain Management)

TZU : Tam Zamaninda Uretim (JIT-Just In Time)

UPK : Uretim Planlama ve Kontrol

WC : I5 Merkezi (Work Center)
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WIP : Siireg ici Envanter (Work In Process)
YBS : Yinetim Biligim Sistemleri (MIS-Management Information Systems)
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OZET

Anahtar Kelimclpr: Kullarlabilirlik Kontrolii, Yapllabilirlik Kontrolti, Ana Uretim
Cizelgeleme (AUC)

Giintimiiziin endiistriyel kuruluglari, Diinya pazarlarina yénlenmis ve degisik tiretim
stratejileri ve teknolojilerini biinyesinde o6zlimleyerek Diinya klasmaninda
kendilerine yer aramaktadirlar. Bu da igletmeleri bilgi sistemleri i¢in bilgisayar
teknolojilerini kullanmaya zorlamaktadir. Yogun rekabetin oldugu pazarlardaki
sartlar, igletmeleri tiretim sistemlerini daha esnek yapmaya, otomasyon diizeylerini
arttirmaya ve fabrika kaynaklarimm daha yiksek verimlilikle kullanmaya
zorlamaktadir. Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik kontrol sistemi, miigterinin ihtiyag
duydugu irinii elde edebilmek igin stoklari, kapasiteyi ve malzeme
kullanilabilirligini kontrol ederek caligir. Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik sisteminin
kullammi planlayic1 ve yoneticiler i¢in iiretim planlama hakkinda karar verme
y6niinde etkin bir gérev {istlenir.

Bu ¢aligmada bir imalat sirketinde tasarlanip hazirlanan internet destekli ve kural
tabanl: bir kullanilabilirlik/yapilabilirlik sistemi ve yazilimi hakkinda agiklamalar yer
almaktadir. Boliim 1°de kullamlabilirlik/yapilabilirlik kavrami genel olarak
tanimlanmig  ve  literatlir  taramasina = definilmigtir. = Bolim  2°de,
kullanilabilirlik/yapilabilirlik sistemi hakkinda ayrintili bilgiler verilmigtir. Boliim
3’de, kullanilabilirlik/yapilabilirlik sisteminde bagvurulan ana iiretim ¢izelgesi ve
hazirlama tekniklerinden bahsedilmistir. Bu tekniklere, stoga ve siparige gére montaj
ortamlari igin agiklamalar getirilmistir. Béliim 4°‘de malzeme ihtiya¢ planlama siireci
agiklanmigtir. Boliim 5°de ise isletme kaynak planlamasi hakkinda genel tamm ve
agiklamalara yer verilmigtir. B6lim 6‘da kural tabanli sistemler hakkinda bilgi
verilmig, bolim 7°de de Internet destekli kullamilabilirlik/yapilabilirlik sisteminin
olusturulmas1 i¢in gerekli olan teknik alt yap1 ile ilgili tammlamalar yapilmigtir.
Boliim 8°de ise, stoga iiretim ve siparise gére montaj ortamlar: i¢in hazirlanmig olan
Internet destekli kural tabanli kullamlabilirlik/yapilabilirlik sistemi ve yazihm
aciklanmagtir.
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A WEB BASED AND RULE-BASED ATP/CTP SYSTEM
APPLICATION IN MANUFACTURING INDUSTRY

SUMMARY

Keywords: Available to Promise (ATP), Capable to Promise (CTP), Master
production Scheduling (MPS)

Today’s industrial enterprises must be directed to world markets and use different
production strategies and technologies. This is forced them to computer technologies
for information systems. Market conditions which are very competative were seized
the enterprises to increase automation level and increase the efficiency. Available-
to-promise/Capable-to-Promise (ATP/CTP) control system works by controlling the
inventory level, capacity and availability of material which are obtained from stocks
or supplier to produce the customer needs. ATP/CTP system is a decision support
system for planner and directors.

In this study, web based and rule based ATP/CTP system was developed and applied.
In chapter 1, ATP/CTP consept is defined in general and mentioned literatur review.
In chapter 2, ATP/CTP system is explained in detail. Master Production Scheduling
techniques are shown in chapter 3. Chapter 4 contains MRP concept. In chapter 5,
Enterprise Resource Planning (ERP) topics are expressed, in chapter 6, Rule based
systems are explained. Web based ATP/CTP system’s technologies are demonstrated
in chapter 7. In chapter 8, Web based and rule based ATP/CTP system application
are explained in make-to-stock and assemble-to-order environments.



BOLUM 1. GIRIS

Bir isletmede miisteriden gelen teklif ya da sipariglerin karsilanmasi asamasinda ilk
basvurulan sistem {iretim planlanma sistemidir. Uretim planimin amaci, teklif ya da
siparig edilen herhangi bir lirliniin istenilen zamanda, istenilen miktarda, ve nitelikte
gerceklestirilmesidir. Bunun saglanabilmesi, ancak gerekli firetim faktorlerinin
yeterli miktarda ve uygun zamanda temin edilmesiyle miimkiin olabilir. Uretim
faktorlerinin, yani, hammadde, malzeme, sermaye, ve insan giicli, mallarm nitelik ve
miktarlar1, iiretilmesi diigiiniilen {irliniin nitelikleri ve miktarlar1 ile dogrudan
baglantihidir. Bu faktérler uygun metotlarla, ihtiyag duyulan zamanlarda bir araya

getirilmelidir.

Uzun doénemli maliyet planlama siirecinde belirlenen isletmenin genel hedefleri ve
kaynak kisitlar1 cercevesinde, ana planlama caligmalar1 yapilir. Bu ¢aligsmalar
sonucunda hazirlanan ana iiretim plani global verileri kullanarak tiretim kaynaklarimi

tirlinler ve dénemler bazinda kabaca dagitir.

Bu giinlin endiistriyel kuruluslari, gegmisteki seri tiretim {izerine diizenlenmis
isletmelerden ¢ok farkhidir. Simdiki endiistriyel kuruluslar, Diinya pazarlarina
yonlenmis ve degisik iiretim stratejileri ve teknolojileri blinyesinde oziimleyerek
Diinya klasmaninda kendilerine yer aramaktadirlar. Bu da isletmeleri bilgi sistemleri

icin bilgisayar teknolojilerini kullanmaya zorlamaktadir.

Yojun rekabetin oldugu pazarlardaki sartlar, isletmeleri lretim sistemletini daha
esnek yapmaya, otomasyon diizeylerini arttirmaya ve fabrika kaynaklarini daha
yiiksek verimlilikle kullanmaya zorlamaktadir.

fmalat Kaynak Planlama (MRP II-Manufacturing Resources Planning) ve IKP-
Isletme Kaynaklar1 Planlamasi (ERP-Enterprices Resources Planning) ¢dziimlerini



kullanacak olan kuruluslarin bu ¢ozlimlerden tam anlamiyla yararlanabilmeleri,
verimlerini artirabilmeleri i¢in, her seyden 6nce; Lojistik, Tedarik Zinciri Planlamasi,
Isletme Kaynak Planlamasi , Biitiinlesik Kaynak Yo6netimi gibi konular1 ¢ok iyi bilen
ve tecriibeli elemanlar1 olmasi gerekmektedir (Esgin,1998).

Bilgisayarl: tiretim olarak bilinen yazilimlar 1970°li yillarda MIP-Malzeme Ihtiyag
Planlama (MRP-Material Requirements Planning), 1980°li yillarda Imalat Kaynak
Planlamasi, 1990°li  yillarda  Isletme Kaynaklarn  Planlamasi  olarak
adlandirilmislardir. Malzeme Ihtiyag Planlama tarafindan olusturulan sistemler kisa-
dénemli {iretim planlama faaliyetlerinin temelidir. Satin alma ydneticileri satin alma
planlarin1 malzeme ihtiyag planlamasi g¢iktilarina tiretim yoneticileri ise palanlarim
ana f{iretim programma gore gore yaparlar. Bunun bir sonraki adimi imaat
kaynaklarinin planlanmasidir ki bu, tlim {retim firmalarindaki kaynaklarin
yeterliliginin planlamasidir. Bu sistem, gergek firmalar igin simiilasyondaki tiim
aktiviteleri etkileyen standart formal ve mantiksal bir sistemdir. Sistem, genelde i
operasyon sistemi veya bazen de is igin bilgisayar modeli olarak tanmimlanir. Genel
bir veri tabam ile beraber bu sistem parasal raporlar, is planlari, satin alma raporlari,
yiikleme biitgelerini envanter planlarim vs. {ist yonetime ¢ikarak onlarin en iyi

alternatifleri segmelerinde karar destegi saglar (Durmusoglu ve Digerleri, 1996).

MIP; bilgisayar temelli envanter planlama ve kontrol sistemidir. MIP is ve satin
almacak malzeme planlamay1 yaparken fabrika diizeyi, tedarik¢i kapasitesi, ve
planlanmug tiretim igin kritik kaynaklar dikkate almaz.

TZU=Tam zamanh tiretim (JIT-Just In Time) yaklagimi; ySnetiminden ¢ok, imalatin
tiim asamalarinda ve tiim islemlerinde stirekli olarak miikemmelligi aramaktir. TZU;
bir imalat sisteminde israflari azaltma yoluyla siirekli verimlili§i saglayabilme

yaklagimidir (Discenza ve Digerleri, 1988).

TZU, bir imalat sistemi degil;yapilmas: gerekli bir seyi talep edilen zamanda
gergeklestirmeye yardimet olan bir tiretim felsefesidir (Krepchin, 1986).



Bu giiniin pek ¢ok sirketi hem imalat kaynalarinin planlamast hem de TZU’in
avantajlarindan faydalanmak amactyla her iki metodu aym anda kullanmaktadirlar.
imalat kaynalarinin planlamas: stabil (dengeli) bir ana tiretim ¢izelgesi, gelecekte
malzeme ihtiyaglarimin karsilanmasini ve kapasite ihtiyag planlamasim saglar. TZU
ise degisen atdye kontrol sartlarina cevap verecek liretim ve malzeme planlarimin

icrasinin ¢ekimini saglar (Discenza ve Digerleri, 1988).

Isletmenin sartlar1 dikkate alinarak yapilan veya degisikliklere uyum saglayabilecek
“Imalat Endiistrisi* igin yapilmig planlama programlarinin bu amaca hizmet
edecekleri kesindir. Belirtilen bu sebepleri ortadan kaldirmak igin planlamay1 daha
olumlu hale getirecek bilgisayar programlarina ihtiyag vardir. Bu programlarinda her
isletmeye uyum saglayacak sekilde esnek yapili ve kolay kullarulabilir olmalar1 bir
zorunluluk halini almugtir. Yiiksek ticretlerle alinip isletme biinyesine uydurulamayan
paket programlar da planlamada olumsuz etkiye sahip olmaktadirlar. Bazi hatalar
olsa bile bilgisayar tabanli tiretim planlama ve kontrol sistemleri sirket faaliyetlerinin

belkemigini olugturmaktadir. Sirketler genelde bilgisayari ,

e Temel UPK verilerinde

e AUC calismalarinda

¢ Uriin maliyetlendirmede

e Envanter kontroliinde

e MiP’de

e Atolye kontroliinde

e Simulasyonda kullanmaktadir (Ovrin ve Digetrleri, 1990).

Stoga tiretim yapan sirketler (Make to stock-MTS), tipik olarak miigteri taleplerine
gbre c¢aligirlar. Miusteriler ihtiyag duyduklart Grlinler igin ¢ok fazla beklemek
istemezler ve istedikleri tarihlerde iiriinlerin kendilerine ulagmasim beklerler. Ideal
olarak, satig glici Kullamlabilirlik Kontroli (ATP-Available to Promise)
hesaplamalar1 ile birlikte ele alinmaktadir. Kullamlabilirlik kontrold, miigteri

siparigleri igin, mevcut envanter miktari tizerinde bir goriis niteligi saglar.



Siparise gére montaj (Assemble to Order-ATO) firetimi yapan girketlerde, son
montaj hattinda sonuglandirilan {iirtinlerin varyantlar1 s6z konusudur. Son montaj
hattindaki islemler igin de kisa bir zaman ihtiyacina gereksinim vardir. Imalat:
yapilan ya da satin alinan pargalar pek ¢ok sekilde montaj edilebilirler. Bu nedenledir
ki, siparigin kargilanmasinda Yapilabilirlik kontrolii (CTP-Capable to Promise)
kavramu devreye girmektedir. Yapilabilirlik kontrolii, miisteriye teslim edilebilecek
olan tiriinlin envanterini ¢ikartir. Bir bagka deyisle, alt montaji yapilmis benzer
iirlinler, farkli miigteri siparigi i¢in kullamlabilir. Ayrica yapilabilirlik kontrold,
siparigi gelen iiriinlin son montaj kapasiteleri ile ilgili hesaplamalan da gegeklestirir.
Tiim alt pargalar yeterli olabildigi halde, montaj kapasiteleri, miisterinin istedigi
tarihte iiriin tamamlanacak gekilde yeterli olamayabilir .

Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik sistemi, diisiik diizeydeki stoklar ile milisteri siparis
taleplerinin kargilanmasimi amaglar. Uriin varyantlari fazla olan ve uzun tedarik
stirelerine sahip imalatgt firmalar i¢in optimum model, miisteri ihtiyaglarim
zamaninda kargilamay: hedef almalidir (Sekil 1.1).

Yapilabilir mi?

Malzeme
Kullanilabilirligi

Urin/Kapasite
Kullanilabilirligi

Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik

Teklif talebi Kullanilabilirlik/
apilabilirlik

Kapasite

Satiglar

Teklif talebi/Teklif l ‘ Siparig

MUSTERI

Sekil 1.1 IKP’de Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik sisteminin temel fonksiyon ve iliskileri

Her imalat firmasinda gelen miisteri sipariglerine ve siparisi veren miisterilerin
istedigi teslim tarihlerine gore, ana tiretim ¢izelgesinde modifikasyonlar yapilmasi ve
bunlar sonrasinda miigteriye cevap verilmesi ¢oziimii kolay olmayan bir problemdir.

Problemin ¢6ziimiinde kapasite durumu, malzeme ve igglicti yeterliligi alt problemler



olarak karstmiza ¢ikmaktadir. Imalat endiistrilerinde ana firetim ¢izelgelemedeki
aksakliklar, malzeme ve kapasite kullamlabilirliinin hatali hesaplanmasi, stok
bakiyelerindeki problemler kisa stirede teslimine s6z verilmig pargalarin tiretimde
olmasi nedeniyle, problemi daha da biiyiitiirler (WU ve digerleri, 1994).

Etkili bir ana tretim plam; miisteri talep ve ihtiyaglarina temel tegkil etmeli,
fabrikalardaki kapasite kullanimini etkili olarak diizenlenmeli, iretimin ve

pazarlamanin hedeflerine yardime1 olmalidir.

Hazirlanan bu ¢aligmada; imalat endiistrisindeki planlama g¢aligmalarinda belirtilen
problemler dikkate alinarak &zellikle miisteri siparislerin zamaninda karsilanmasina
yonelik faaliyetler ig¢in ¢o6zlim {ireten bir bilgisayar yazilimi hazirlanmigtir.
Siparislerin karsilanmasi agsamasinda stok bakiyelerinden ve ana {iretim
cizelgesindeki kullanilabilirlik satirindan siparigin miisterinin istedigi teslim tarihi
icin kargilamip karsilanamayacagi tespit edilmekte, stok ve kullamlabilirlik
degerlerinden olumsuz yanit geldiginde, ana iiretim g¢izelgesi ve son montaj
¢izelgesinde modifikasyonlara gidilerek bir simiilasyon sistemi ¢aligtirilmaktadir. Bu
simiilasyonda miisterinin istedigi teslim tarihinde siparigin kargilanmasi igin gesitli

senaryolar olusturulmakta ve istenen teslim tarihi yakalanmaya galigilmaktadir.

Kavramsal olarak kullanilabilirlik konusu, miisteri taleplerinin, emniyet stoklarinin
ve tedarik stirelerinin yonetiminde bilisim teknolojisi olarak kullamlmaya
baglanmigtir (Clay 1990). Vastag ve Whybark (1993) WIP’in etkili ve hizli bir
sekilde kullanilmasi igin bir kullanilabilirlik yéntemi Snermiglerdir. Piroird ve Dale
(1998), kimya endtistrisindeki siparis prosesi konusuyla birlikte kullanilabilirlik
konusundan da bahsetmiglerdir. Weng (1999), imalat endiistrisinde siparige gére
{iretim sistemi i¢in kullamlabilirlik konusunu ele almigtir. Veeramani ve Joshi (1997)
RFQs prosesi ve imalat maliyetlerinin hesaplanmasinda bir metodoloji
geligtirmiglerdir. Cheng ve Gupta (1989), siparig teslim tarihi tiretme konusunda
ayrintili bir rapor hazirlamslanidir. Ozel imalat gevrelerinde siparis teslim tarihinin
elde edilmesi, imalat akig siirelerinin hesaplanmasi ve bunlarin ¢izelgelenmesi
hakkinda pek ¢ok aragtirma da yapimustir. (Dellaert,1991; Duenyas, 1995;
Lawranse, 1995; Li ve Cheng, 1999; Moses, 1999; Ozdamar ve Yzgac, 1997; Lee ve



Billington,1995; Zweben,1996; Fordyce ve Sullivan,1999; Robinson ve Dilts,1999
ve SAP AG,1999). Bu makalelerin bazilarinda eB2X,Inc(2000), Hill(2000) ve
Manugistics, inc(2000), sipariglerin karsilanmasi ve karar verme konusunda
destekleyici bir sistem olarak kullanilabilirlik sisteminin Snemi vurgulanmigtir.
Bununla beraber kullanilabilirlik sisteminin nicel olarak modellenmesi hakkindaki
calismalarin sayis1 Dbirkag tane calisma ile sinirlidir. Hariharan ve Zipkin (1995)
stokastik modelleri kullanarak envanter politikalar: lizerinde ileri diizeyde siparis
islemlerinin —6zel teslim tarihleri verilmis olan misteri siparigleri hakkinda- etkileri
degerlendirilmistir. Balakrishnan ve Geunes (2000) , bir MIP tabanl {iretim planlama
modeli i¢in bir tamsayili programlama modeli sunmuglardir. Her iki ¢aligmada da bir

siparis noktasindan hareketle daha etkili ve verimli seviyelere ulagim amaglanmigtir.

Son aragtirmalarda sipariglerin karsilamasindan hareketle kullanilabilirlik konulari
ifade edilmeye baglanmugtir. Taylor ve Plenert (1999), Sonlu Kapasite Planlama
(FCP-Finite Capacity planning) ad: verilen bir teknigi ilk kez ortaya koymuglardir.
Bu teknik miisteri siparis ve teslim tarihlerinin karsilanmasinda esnek bir {iretimin
yani geleneksel kullanilabilirlik miktarlarinin temellerini olusturmaktadir. Kilger ve
Schneeweiss (2000) hava alanlari {irtin yénetiminde kullanilmak {izere koltuk-simif
tahsisi hakkinda APS tabanli bir kullamilabilirlik kavramim tanimlamislardir. Chen ,
Zhao ve Bill (2000) kullanilabilirlik miktarim1 hesaplamak ig¢in bir karmagik
tamsayili program gelistirmiglerdir. Bu ¢alisma siparise gére tiretim yapan gevrelerde
parti araliklarinin 6nceden belirlenmesi ile miisteri siparig isteklerinin zamanminda
karsilanmas1 hedeflenmektedir. Bu model sadece bir siparisi karsilama modeli
olmakla kalmayip aym zamanda bir sipari§ ger¢eklestirme modelidir. Siparis verme
kararlar1, siirli kisa dénemli tiretim kapasitesi ve kisith hammadde kullaniminin
yeterlilii goz 6niinde bulundurularak verilmektedir. Miisteri esnekliginin iki bilegeni
—miktar ve sekil- bu modelde gz 6ntinde bulundurulur. Birinci esneklik tedarik
sozlesme modellerindeki miktar esneklifine benzerdir. ESer imalat¢i talep edilen
teslim tarihi igin arzu edilen alt smuri karsilamak istemezse siparis yok
sayilabilecektir. Ikinci esneklik taleplerin ve reaktif olan sipariglerin yerine
koyulmasimin bir karigimidir ve bu konu hakkinda Balakrishnan ve Geunes (2000)
bir tamimlama yapmugtir. Bu model miigterilere {iriin agacindaki her bir hammadde

i¢in ¢oklu bir firma tercihi yapma olanagi verir. Miisteri eer en az bir hammadde



icin birden fazla firma segecek olursa, imalatgi hammaddeyi aym1 zaman diliminde
elde edilebilir bir diger firmadan almak konusunda bir degisiklige gitmek konusunda

esnektir.

Bu model iiglincii bilesen olarak esnekligi ortaya koymaktadir. Esneklik siparig
teslim tarihi ile iligkilidir. Onceki makalede, &nceden belirlenen teslim tarihi her bir
siparis ile belirlenirken, yeni model miisteri siparislerini teslim tariblerinin miisteri
i¢in hazirlanmag bir 6zel miisteri kabul edilebilir teslim tarihi alanindan elde eder. Bu
su demektir ki, yeni kullanilabilirlik modeli sadece taahhiit edilen miktarlar tizerinde
destek vermekle kalmaz, bununla beraber teslim i¢in gerekli olan zamani de verir.
(Chen, Zhao veBall,2001), dnceki modele benzer olarak, miktar ve teslim tarihi
zikredilen kullanilabilirlik modelini her bir parti araliindaki tekrar eden siparislerin
karsilanmasinda kullanmuglardir. Oyleki her bir partide gelecekteki talep tahminleri
g6z oniinde bulundurulmaksizin, net kar1 maksimum yapacak sekilde bir amag

fonksiyonu ile agg6zlii bicimde #irlin ynetim mekanizmast ortaya konulmaktadir.

Atdlye bazinda iiretim cizelgeleme alaminda genis bir literattir meveuttur. Oyleki
kontenjanli imalattaki teslim taribleri gesitli kurallara, kontrollere ya da analitik
modellere baglidir (McFeely, Simpson ve Simmons, 1997; Tsai,Chang ve Li,1997;
Hopp ve Sturgis, 2000; Duenyas ve Hopp,1995). Cheng ve Gupta (1989) bu alanda
ilk arastirmalar1 yapmaglardir. Tiim teslim tarihi tahsis etme metotlarin: iki kategoride
toplamiglardir: Bagimsiz dis ajanlar ile elde etme ve bir ¢izelge modeli ile i¢
kaynaklar ile belirleme. Part ve Kim (2000) ve Chen, Zhoo ve Ball (2001), siparis ya
da isleri bagimsiz dig ajanlara gére belirlenen teslim tarihlerine gére planlamiglardir.
Hegedus ve Hopp (2001) teslim tarihi hazirlama modeli ve Chen, Zhoo ve Ball
(2001Y’nin zikredilmis miktar ve teslim tarihli modeli ikinci kategoride yer
almaktadir. Her ne kadar iki model de miisteri siparisleri i¢in teslim tarihini optimum
bicimde elde etmeye galisirken, aym zamanda da bu modeller stokastik lretim
zamanlarim g6z oniinde bulundururlar ve her bir bagimsiz miisteri siparisi i¢in
minimum maliyetteki teslim tarihlerini elde etmekte bir haber-satici-begeni analitik
formiilasyonunu  kullanmaktadirlar. Hegedus ve Hopp (2001)in modeli
malzemelerin durumunu MIP’nin yeniden hesaplanmasiyla elde edilen statik bilgi

olarak elde ederken, Chen, Zhoo ve Ball (2001)’nun modeli {iretim sisteminin gegerli



durumu hakkinda bir rapor olarak diigliniilebilir ve dinamik olarak malzeme ve

kapasiteyi belirler, gesitli siparislerin karlilifini tespit edebilir.

Xiong, Ahad Ali ve Souza (2000), web tabanli bir kullanilabilirlik sisteminin dizayn
ve yiiriitiilmesi hakkinda bir ¢aligma yapmiglar, bunu gerceklestirirken de dinamik
tek seviyeli {irlin agaglarindan faydalanmiglardir. Giindogar (1999) elektro mekanik
imalat sistemlerinde kullanilabilecek kural tabanh bir ana {iretim ¢izelgesi tizerinde

calismis ve bir what-if simiilasyon modiilii hazirlamigtir.

Kullamlabilirlik/Yapilabilirlik sisteminin en Onemli bilegenlerinden birisi olan
lojistik fonksiyonunun belirlenmesi ile ilgili olarak optimizasyon temelli ¢aligmalar
yapilmugtir. ( Dhaenens-Flipo ve Finke, 2001; Erenguc, Simpson ve Vakharia, 1999;
Qui, Fredendall ve Zhu, 2001, Jeong ve digerleri, 2002; ).

Son yillarda mithendislik alanlarinda ve is gevrelerinde sunucu/istemci yapis
kullamlarak gesitli platformlarda web tabanli mithendislik uygulamalar1 gelistirilmis
ve uygulanmigtir. Huang (1999,2000) web tabanli morfolojikal kartlar ve bazi web
tabanli DFX araglarinin analiz ve gelistirilmesi konusunda bir ¢alisma yapmuistir.
Sameer (1998) web tabanli gergek imalat bilisim sistemi lizerinde bir rapor
hazirlamiglardir. Tamie (1999) Netsim’in web sayfasi igin java tabanl bir
simiilasyon hazirlamiglardir. Hitomi (1998), Xiong(2000) ve Ramamritham (1996)
web lizerinde is akigiun yonetilmesi konusunda bir galigma yapmiglar ve cesitli
prototipler gelistirmislerdir. Froo (2000) web {izerinde miisteri servisleri i¢in entegre
bir yardim- destek sistemi konusunda bir ¢alisjma yapmistir. Bu ¢aligmalarin  pek
cogu akademik olarak yer almasmna kargin endiistriyel uygulamalan ile bu kadar
siklikta karsilagilmamaktadir.

Boliim 2¢de, kullanilabilirlik/yapilabilirlik sistemi hakkinda temel bilgiler verilmistir.
Bolim 3’de, kullamlabilirlik/yapilabilirlik sisteminde bagvurulan AUC-Ana Uretim
Cizelgesi (MPS-Master Production Sheduling) ve hazirlama tekniklerinden
bahsedilmistir. Bu tekniklere, stoga liretim ve siparise gére montaj ortamlari i¢in

agiklamalar getirilmistir.



Bolim 4‘de MIP siireci agiklanmistir. Bolim 5°de ise IKP genel tamim ve

aciklamalara yer verilmigtir.

Béliim 6°da Kural Tabanli Sistemler hakkinda bilgi verilmis, bsliim 7°de de Internet
destekli kullanilabilirlik/yapilabilirlik sisteminin olusturulmas: i¢in gerekli olan
teknik alt yapi ile ilgili tanimlamalar yapilmustir.

Bolim 8’de ise, MTS hazirlanmis olan Internet destekli kural tabanli
kullanilabilirlik/yapilabilirlik sistemi ve yazilim agiklanmistir. Bu yazilim ile
miigteri sipariglerinin ve memnuniyetinin zamaninda ve en iist diizeyde yerine
getirilebilmesi i¢in, ana {iretim plani, kural tabanh bir sistemle gerektiginde yeniden
modifike edilebilmektedir. Uriin varyantlarina gére son montaj ¢izelgesinden
faydalanilmakta ve ana iiretim ¢izelgesi ile son montaj ¢izelgelerinin iletigimi
saglamaktadir. Miisteri ile etkilesimli bir siparig sisteminin saglanmas! amaciyla
firmamin web sayfasindan siparigler alinmakta ve miigteriye teslim tarihinde cesitli
alternatifler sunularak miisterinin memnuniyetini saglayacak en uygun tarih tespit

edilmektedir.



BOLUM 2. KULLANILABILIRLIK/YAPILABILIRLIK SISTEMI

Bu bolimde AUC ve MiP’den faydalanarak kullamlabilirlik/yapilabilirlik
miktarlarinin nasil hazirlandig1 en basit haliyle gosterilmeye galigilacaktir. Bu siireg,
eldeki mevcut envanter miktarmi, AUC’deki miktarlanin zamanlama ve parti
biiytikliigii bakimindan hesaplanmasim ve kullanilabilirlik/yapilabilirlik miktarlarin
bulunmasimt icerecektir.  Ayrica internet destekli kullanilabilirlik/yapilabilirlik

sisteminin mimarisi hakkinda da bilgi verilecektir.

2.1 Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Sistemleri

Kullamlabilirlik, bir firmanin miigteri sipariglerinin talep edilen tarihte karsilanip
karsilanamadigini kontrol ederek, kullanilabilir miktar: elde eder (Xiong ve digerleri,
2004). Kullanilabilirlik, bu kontrol islemini yaparken stok ve AUC degerlerini goz
oniinde bulundurur. Yapilabilirlik sistemi ise bu kontrol islemini yaparken, malzeme
ve kapasite kullammi ve malzemelerin tedarik stirelerini de ele alir ve ilave {iretim
yapmak konusunda yonlendirme yapar. Her iki sistem birbirini tamamlamaktadir.
Yapilabilirlik sistemi ile siparigleri almak ve kabul edilip edilemeyecegi cevabim
vermek imalat sistemini mzlandirmaktadir. Uretici firma miigterinin talep ettigi {irtin
ile ilgili en erken teslim zamanim bu iki sistem sayesinde tespit edebilmekte,
miisterinin talep ettigi tarihte tirlinti teslim edemeyecekse alternatif teslim tarihleri
tiretebilmektedir (Sekil 2.1,Sekil 2.2). Bu iki sistemin kullamlmasiyla alinacak olan
cevaplar sunlardir:

e Her bir iiriinden istenen tarihte elimde kag:' birim var?

e Her bir iiriinden istenen tarihte kag birim liretebilirim?

e Talep edilen miktardaki {irlinii en erken hangi tarihte tiretebilirim?

e Alternatif teslim tarihlerim nelerdir?

e Talep edilen tiriinlerin tiretimi i¢in hangi malzemeler eksiktir?

o Iscilik ve tezgah kapasiteleri yeterlimidir?



1

GELENEKSEL KULLANILABILIRLIK/YAPILABILIRLiK

Acil 2 Gunde 1 Haftada 2 Haftada
Teslim Teslim Teslim Teslim

Lokal Ambardaki stok  Ilgili haftada planlanan ve  Gelecek haftada planlanan ve
Stok yapilabilecek tiretim miktan  yapilabilecek tretim miktart

Sekil 2.1 Geleneksel Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Yapis1 (Ball ve digerleri,2002)

SIPARISE GORE MONTAJ CEVRESINDE

KAYNAKLAR:
¢  Hammadde ve Ml STERI
bilesen . . .
kullantiabilirligi SIPARISLERI

e Uretim kapasitesi

Sekil 2.2 Siparige gire montaj(ATO) yapan imalat ¢evrelerinde Kullanilabilirlik



12

Kullanilabilirlik sistemi tedarik zinciri afinin bir parcasi olarak diistiniildiigiinde,
dort fonksiyonel tiniteden meydana geldigi goriilmektedir (Jeong ve digerleri, 2002).
Birinci {inite olan merkez alan, miisteriden gelen sipariglerin kargilanmasi igin
Kullamlabilirlik aktiviteleri ile birlikte ele alinan siparigler i¢in bir proses tinitesidir
(Sekil 2.3). Diger li¢ bilesen ise, tirtinlerin kabul, taginmas: ve imalatinin yapildig:
fiziksel alanlardir. Tedarik zincirindeki tiim bilgi, birinci {inite iginde, ger¢ek zamanli
bir sekilde {iretilip saklanir ve islenir. Her bir kaynaktan tiretilen tipik bilgiler asagida
belirtilmigtir:

Merkez alan: Kullanilabilirlik sonuglari
Miigteri: siparis verisi, miisteri verisi

Envanter durum verisi, giren ve ¢ikan {irlin durumu

DN N NI N

Fabrika: envanter durumu, WIP durumu, AUC, irlin agaci, malzeme stok

verisi, malzeme tedarik ¢izelgesi.

Sekil 2.4’de Kullanilabilirlik sisteminin diger sistemlerle iliskisi gosterilmistir.

siparig
Belirlenen Teslim tarihi

Sekil 2.3 Tedarik zinciri ile iligkili Kullanilabilirlik sistemi (Veeramani ve digerleri, 1997)
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Sekil 2.4 Kullamlabilirlik Sistemi (Jeong ve digerleri, 2002)

2.2 Kullamlabilirlik/Yapilabilirlik Sisteminin Mimarisi

Kullanlabilirlik/Yapilabilirlik sistemi, miisterilerden gelen sipariglerin, miigterilerin
istedigi tarih ve miktarda, firmanin vizyonu gercevesinde karsilamay1 saglayan bir
karar destek sistemdir. Uretim programindaki Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik bilegeni
miisterilerin taleplerini karsilamak igin kural tabanli bir strateji kullanmr. Uretimde
yer alan ¢ok seviyeli bilesenleri ve kapasiteleri gergek zamanli olarak gosterir ve
simiilasyon  yaparak tedarik ve taleplerin  degerlendirmesini  yapar.
Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik ~ sistemi  miigterilere  verilen  taahhiitlerin
gerceklestirilmesinde bir kriterdir. Soyleki;
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o Urlin yerine koyma: Eger bir {iriin ya da bilesen elde yoksa, sistem otomatik
olarak kural tabanli bir se¢im kriteri uygulayarak talep edilen (iiriiniin
alternatif {irlin hatlarinda {iretimini saglayabilir

o Alternatif yerlesimlerin segimi: Uriin yerine koyma kurallar1 ile birlikte
calisarak malzemelerin alternatif kullanimini saglayabilir.

o Tahsis Etme: Tahsis edilen iirtin ya da bilegenlerin kisa siirede miisterilere,
pazarlara teslim edilmesini saglayabilir(SAP 2002)

Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik bilegeni 4 temel boliimden olugsmaktadir:
o Temel metotlar
e lleri metotlar
e Kural tabanl Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik

e Agiklama ve simiilasyon

2.2.1 Temel kullanilabilirlik/yapilabilirlik metotlari

Temel metotlar malzeme kullanimu, tiriin yerlegimi ve bunlarin tekrarli planlanmasini

icerir. Malzeme kullanilabilirligini incelemek i¢in;

e Kullanilabilirlik mantiginin kontrolii

¢ Uriin yerlesiminin kontrolit

e Planlanan bagimsiz ihtiyaglarin kontrolii

e Yukaridaki ti¢ metodun hepsinin ardigik yirtittilmesi

Bu metotlar agagidaki kullanilabilirlik degerlerinin elde edilmesini saglar:

e Stoklardaki, planlanan sipariglerdeki malzeme kullanilabilirligi
e Ana liretim plamindaki malzeme kullamilabilirligi

o Siirekli planlamadaki planlama yapilarinin kullanilabilirligi

e Tahsis etme

e Kapasite kontrol
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2.2.2 {leri kullamilabilirlik/yapilabilirlik metotlar:

Temel metotlar1 da igeren ileri metotlar, ihtiyag duyulan {irlin ya da {iriinlerin
tiretiminde gerekli olan kullamlabilirlik hesaplarini yapar. Ihtiyag duyulan {iriin
siparig(teklif) satirinda belirtildiginde {lirlintin bilesen agacindaki afacindaki tiim
malzemelerin durumunu ve ihtiyacim tespit eder. Bir {irliniin malzemesinde eksiklik

tespit edildiginde i¢ temel fikir altinda kullanilabilirlik hesaplar1 yapilir:

e Benzer, daha iyi ya da kétii tiriin alternatifine bakalir.
e Bir kaynaktan dier kaynaga aktarilan tirin i¢in malzemeler tespit edilir.
o [llgili tirlintin {iretim miktar arttirilir.

Ileri planlama metotlar1 sunlardr:

o Siparis montaj prosesi
e Malzeme kullanilabilirligi ve {iriin yerlesimi
o Sati siparisinde kullanilabilir Girlinlerin belirlenmesi

e Uretimi birakilacak olan alternatif {iriin ya da pargalar.

2.2.3 Kural tabanh kullanilabilirlik/yapilabilirlik

Kural tabanli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik ileri Kullanlabilirlik/Yapilabilirlik
metotlarini kullanir. Kural tabanli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik, sirketin vizyonuna
gore belirlenen kurallar1 kullanarak adim adim kullamlabilirlik prosesini icra eder.
Kural tabanli Kullamlabilirlik/Yapilabilirlik’ye ©rnek olarak asagidaki kurallar
verilmisgtir.

e Mevcut iirlin miktar1 yeterli mi?

e Eger degil ise, alternatif tiriin var mi1?

o Eper yoksa, istenilen tirlin farkl: bir konumda yer aliyor mu?

e Eger almiyorsa alternatif tirtin farkli bir konumda yer aliyor mu?

e Eger almiyorsa liretimi baglat
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2.2.4 Aciklama ve simiilasyon

Bu bilesen Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik hesaplarinin yorumlarimi yapmak ig¢in
gelistirilmigtir. Sistem Kullanlabilirlik/Yapilabilirlik sonuglarini diyalog pencereleri,
malzeme kullanilabilirlik tarihlerini ve onaylanan miktarlar1 gosterir. Kompleks bir
yaptya ve ¢ok seviyeli diyaloglara  sahiptir. Bu  bilesen ile
Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik bir ya da daha fazla temel bilesen iizerinde
Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik simiilasyonu  yapilabilir. Kural tabanl
Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik simiilasyon bazinda ¢alistirilabilir.

Agiklama ve simiilasyon bileseni gorsel bir yapiya sahiptir. Belirli bir periyotta
istenen belirli bir lirlinitin kullanilabilirligi bilgisayar ekraninda kullaniciya gésterilir.

Sistemde ¢izelgelenen her bir veri i¢in ekran gériintiileri yapilmalidir:

e Kabul edilen sipariglerin toplam sayis1

e Devamlilik gosteren lirlinlerin ihtiya¢ miktarlari, tahminler
e Kiimiilatif Kullanilabilirlik miktar

e Bagimsiz Kullamlabilirlik miktar

Simiilasyon bileseninde ise asafidaki similasyon programlarinin olmasi
gerekmektedir.

e Kullanilabilirlik mantigia gére kullanilabilirlik

e Bir {iriiniin ¢izelgeye yerlesimi

e Bir ana tiretim planinin yapilmasi

e Temel metotlarin bir kombinasyonunun yapilmasi ve buna gore kontrol
modiiliiniin geligtirilmesi

o Kaural tabanl kullanilabilirlik kontrolii

2.3 AUC Uzerinde Bir Kullanilabilirlik Uygulama Ornegi

Kullanilabilir meveut envanter hesaplamasindaki ilk adim her haftadaki taleplerin

{iretim miktarindan digiilmesidir. Onceki haftalardan kalan mevcut envanter, ilgili
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haftalardaki {iretim miktarina eklenir. Tahmini talepler ile kesin miigteri siparigleri
arasinda hangisi biiyiikse bu miktar daha énceki haftalardan kalan mevcut ile ilgili
haftadaki iiretim miktar1 toplamindan ¢ikarlir (Goktas,2001). Bu islemin

matematiksel ifadesi soyledir.
0 =1, + AUC; - max ( F; veya CO;)
Burada;
I;=t haftas1 sonunda mevcut envanter dengesi
AUC, = t haftasinda {iretilmesi gereken AUC miktart
F; =t haftasindaki tahmini siparigler
CO; =t haftasindaki kesin miisteri siparigleri

AUC; ;y6netimin t haftasinda dagitima hazir hale gelecegini umdugu firiin
miktaridir.

Bilgisayar masasi liretimi yapip stoklayan bir firma Nisan ayinda 80, Mayis ayinda
160 masa satmay1 tahmin etmektedir. Bu tirtinler haftalara boliinerek tiretilecektir.

Sekil 2.5 daha sonra bir satir daha ilave edilecek kistm AUC bilgilerini
gostermektedir. Kullanilabilir mevcut envanter miktar:1 45°tir.  Tahmin satin
firmanin Nisan ve Mayis aylarinda satmay1 bekledigi miktarlar1 gdstermektedir. Bu
miktarlarin gergek satiglart géstermedigi unutulmamalidir. Miisteri siparigleri satir1
her hafta i¢in gonderilecegine s6z verilmig miktarlardir.

1. haftada miisteri siparisleri tabmini satis1 agti1 igin

I; = I, + AUC; — max ( F; veya COy) formiilinde CO; miktar1 kullamilacaktr.
Boylece 1. haftadaki mevcut envanter miktar:

1:45+ 0 —23 olacaktir. 1. haftadaki miisteri siparisleri tahmini agmigstir. Ancak
Nisandaki toplam miigteri siparisi 50°dir ve hala bu ay i¢in satig tahmini 80°dir.
Eldeki mevcut envanter miktar1 3. haftada eksi (-) degerine diismektedir. 3.

hafta:2+0-20=-18. Bu haftadan itibaren yeniden masa iiretimine ihtiya¢ vardir.
Ancak ilk tabloda hentiz AUC satir1 bostur.
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Parti bityiikItiii: 80

Nisan Mays
Eldeki
Miktar: Hafta Hafta
1 2 3 4 5 6 7 8
Tahmi
20 20 20 20 40 40 40 40
. \
Milgteri \
Siparisleri || 23 || 15 |/| 8 4 0 0 0 0
(kesinlegmis) * S
Eldeki L
envanter 22 2 -18
yd
7 \
/ X
L Aciklama:
Agiklama:1 haflada tahmin miktann 3. haftadaki tahmin kesinlesmis miktar1 agmug ve
kesm!esrpxs siparigten daha dogiik oldugu igin eldeki miktar=2 + 0 — 20= -18.
eldeki miktar =45 + 023 =22. 3.haftadaki stok miktarlarinin yetersiz oldugu ve

AUG “ den eksigin tamamlanmasi beklenmektedir.

Sekil 2.5 Eldeki envanter miktarinim belirlenmesi
2.3.1 AUC miktarmm zamanlama ve parti biiyiikliigii olarak belirlenmesi

Ikinci adim AUC miktarinin zamanlama ve parti bilyiikliigii olarak belirlenmesidir.
Hedef; mevcut envanter miktar1 negatif veya yetersiz bir duruma geldigi haftada
iretim miktar belirlenir. Takip eden haftalarda da hedef kullamilabilir envanter
diizeyini pozitif veya sifir diizeyde tutmak olmalidir. Haftadan haftaya kullanilabilir
miktardan miigteri siparigleri ve tahminlerden biiylik olam ¢ikartilirsa hangi haftada
bir eksiklik olacagi ortaya ¢ikacak ve tablonun bu kismina gerekli tiretim miktar
yazilarak tablo tamamlanacaktir. Bu bilgiler 1s131nda 8 haftalik kullamlabilir mevcut
envanter diizeyi asagidaki tabloda gikartilmistir. Uretilecek {iriin partileri 80 adetlik
olarak belirlenmistir. Bu sonuglara gore Sekil 2.6 olusturulmustur.
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Bilgisayar masast igin gegici AUC yapimu

Hafta Baslangig ihtiyaclar  Eksiklik? AUC Kullanilabilir
Envanteri Miktar: Mevcut Envanter
! 45 - 23 Yok + 0 = 22
2 22 - 20 Yok + 0 = 2
3 2 - 20 Var + 80 = 62
4 62 - 20 Yok + 0 = 42
5 42 - 40 Yok + 0 = 2
6 2 - 40 Var + 80 = 42
7 42 - 40 Yok + 0 = 2
8 2 - 40 Var + 80 = 42

Eldeki
Miktar: Siparis biiytikliigii: 80
Nisan Mayis
Hafta : Hafta
1 2 3 4 5 6 7 8

Tahmin 20 20 20 20 40 40 40 40

Miisteri
(kesinlesmis)
Eldeki
envanter 22 2 62 42 2 42 2 42

AUC miktan1 || 0 0

Sekil 2.6 Tamamlanmus bir ana liretim gizelgesi Srnegi

2.3.2 Kullanilabilirlik miktarinin hesaplanmas siireci

Gegici ana tiretim gizelgesi olugturmada {iglincli adim; Kullamlabilirlik miktarmnin
hesaplanmasidir. Yani son {irliniin pazarda hangi tarihte ve miktarlarda dagitiminin
yapilacaginin hesaplanmasidir. Pazarlama bo6liimiinde ayr1 zamanlarda bu

bilgilerden faydalamlarak yeni gelen misteri taleplerini deZerlendirir.
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Kullanilabilirlik miktarin hesaplanmasindaki genel kural 1. hafta i¢in sonraki
haftalara gére biraz farklidir.

Birinci Hafta: 1. haftadaki s6z verilebilir miktar; kullanilabilir mevcut envantere ilk
haftadaki AUC’de ilave edilip takip edilen haftalarda nerede AUC varsa buraya
kadar kesin miisteri talepleri gikartilarak belirlenir. Fakat AUC’in bulundugu
haftanin degeri buna dahil edilmez.

Miktar: Nisan Mayis
Hafta Hafta
1 2 3 4 5 6 7 8
Tahmin
20 20 20 20 40 40 40 40
Miisteri
Siparisleri 0 0 0
(kesinlesmis)
Eldeki
envanter < 42 2 42
AUC miktar
80 0 80
Kullanilabilirlik
Miktan ( . 80 80
Aclklama:/ \
Bir sonraki siparige kadar kesinlesmis toplam Agildama; ) )
magteri siparigleri 23+15= 38 dir. Bir sonraki siparige lfada_r kesinlegmis )
Soz verilebilir miktar= 45+0-38=7. toplam migteri siparigleri 8+4+0 =12 dir.

Soz verilebilir miktar = 80-12= 68.

Sekil 2.7 Kullamlabilirlik miktarmm hesaplanmas:

Takip Eden Haftalar: her haftanin ihtiyaglarinin yerine getirilmesi i¢in belli haftalara
yazilan AUC miktarlarindan diistilen kesin miigteri siparislerinin kitmiilatif toplam1
kiimiilatif AUC’ler den ¢ikanilarak s6z verilebilir envanter hesabi yapilir. Eldeki
kullanilabilir envanter bu hesaplamada kullanilamaz ¢link{i ilk haftanin s6z verilebilir
envanter hesaplamasinda bu miktar kullamilmigtir. Sekil 2.7°de bu siireg

goriilmektedir.
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2.3.3 Kullanilabilirlik bilgilerini kullanarak gelen siparislerin kabul edilip

edilmemesinin kararlastirnimasa

Asagidaki miktarlarda bilgisayar masas1 igin- siparis geldigini varsayalim. Daha
Onceki sekilden sz verilebilir envanter bilgilerinden faydalanarak bu sipariglerden

hangisinin kabul hangisinin red edilecegini aragtiralim.

Siparisler | Miktarlar Istenen Hafta
1 5 2
2 38 5
3 24 3
4 15 4

Ilk 6nce Sekil 2.7°den Kullanilabilirlik miktarinin hesaplanmasi gerekir. Birinci
haftadaki Kullamlabilirlik miktar1 7 dir. ilk haftadaki kullamlabilir mevcut envanter
miktar1 45 oldugu icin 3. haftaya kadar olan tiim talepler ilk AUC e ulagincaya kadar
karsilanmaktadir. Bu 7 iinitelik eldeki Kullanilabilirlik miktar sonradan gelen ve
2.haftada istenen 5 unitelik siparis i¢in yeterlidir. 3. haftadaki Kullanilabilirlik
envanteri 68 dir. Bu miktarla 3.,4.ve 5. haftalar i¢in gelen sipariglere de kabul
edilebilir. Mayis ayinda heniiz kesinlesen siparis bulunmadigi i¢in 6. ve 8.
haftalardaki Kullamlabilirlik envanteri 80 dir. B&ylece 80 iinitelik miktar 6., 7. Ve 8.
haftalarda gelecek yeni siparigler igin uygundur. Bu gelismeler neticesinde
giincellestirilen AUC Sekil 2.8°da goriilmektedir. Sonradan gelen siparisler igin

degerlendirme:
Siparis | Somu¢ | . Sebep

1 Kabul 2. haftada istenen 5 eldeki 7 den duighktiir,

2 Kabul 3. haftadaki Kullanilabilirlik envanteri 68 - 38 = 30 olacaktir.

3 Kabul 3. haftadaki Kullanilabilirlik envanteri 30 — 24 = 6 olacaktir,

4 Red 1 ve 3. Haftalardaki SV envanteri yalnizca 8 dir ( 6+2 ). Bu miktarla 4.
Haftanin siparisi karsilanamaz. Siparisi 6. ve daha sonraki haftalara
kaydirmay1 deneyin.
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Parti biiyiikliigii: 80

Eldeki
Miktar: - Nisan May]s
Hafta Hafta
1 2 3 4 5 6 7 8
Tahmin 20 20 20 20 40 40 40 40
Miisteri
Siparisleri 23
(kesinlesmis)
Eldeki 2
envanter
AUC miktar1 || 0 0 80 0 0 80 0 80
Kullanilabilirlik
Miktar 80 80

Sekil 2.8 Giincellestirilmis ana liretim ¢izelgesi kayitlan

Sekil 2.8’°de yalmzca kesin miigteri siparigi, kullanilabilir mevcut envanter ve
Kullanilabilirlik envanter satirlari yeniden ayarlanmigtir. 5. ve 7. haftalardaki
mevcut Kullanilabilirlik envanterinin negatif olmas: bir problem olabilir. 5. haftaya
kadar olan satig tahmini 120 {initedir ancak bunlarin 117 tanesi i¢in kesin siparis
gelmistir. Ilk haftadaki kullanilabilir meveut iinite sayis1 45 ve 3. haftadaki AUC
miktar1 80 tinite olup bunlarin toplami olan 125 {initeden 117’si ¢ikartilinca geriye 8
{initelik Kullanilabilirlik tinitesi kalmaktadir. Eger 5 haftaya kadar gelecek miisteri

siparigleri 8’1 gegmez ise problem olmayacaktir.

Burada iki énemli ders vardir. Birincisi; eger pazarlama boliimi bazi haftalarda
Kullanilabilirlik miktarin1 agmamug ise miigteri talepleri istenildigi tarihlerde teslim
edilmelidir. Ciinkii Kullarulabilirlik envanter hesabi tahmine gére degil gergek
miigteri siparisleri temel alinarak hesaplanmaktadir.  Siparis teslim dagilimi
yapilirken eger AUC’deki miktarlar uygun gekilde dikkate alinmaz ise problemler
¢ikar. Ikincisi; envanter dengeleme igleminde Kullanilabilirlik meveut miktar1 en

kotii degeri vermektedir.
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2.3.4 Talep ydnetimi

Talep yonetimi tahmin ve siparis s6zlesmeyi kapsayan fonksiyonlardir. Tahmin daha
¢ok beklenen taleplerin ifadesidir. Tahmin, bir projenin gelisiminde, bireysel ana
iiretim ¢izelgelerinin yapiminda gerekli olan {iriin taleplerini ve bazi (iriin

dzelliklerinin 6nceden belirlenmesi galigmalarin1 kapsar.

Siparis s6zlesmesi, gergek kullanilabilir kaynaklarin (malzeme, kapasite) istenilenleri
gerceklestirebilecegi caligmalar1 kapsar. Tiim ihtiyaglar, bireysel ana {iretim
cizelgelerine karsilik s6zlesilmis olmalidir. Bu iglem tam yiiklii olan bir ana iiretim
¢izelgesine ilave {irlin yazilacagi ve her tirtin konfigtirasyon degisimi igin dogru bir
islemdir. Her bireysel ana iretim ¢izelgeleme aktivitesi igin “Kullamilabilirlik”
mantifi {izerinde ihtiyag degerlendirmesi kullanilabilir kaynaklara karsilik

yapilmalidir.

AUC’deki Kullanilabilirlik satir ayn1 zamanda séz verilebilir duruma gelmis modiil
sayilarint da gosterir. Aynen bunun gibi proje agamasinda s6z verilebilir is saatleri

miisteri taleplerine gére atanmalidir.

Sebep sudur; talep degerleri kesin miisteri siparigleri veya tahmin degerlerinden en
biiylik olamidir. Eger Kullanilabilirlik mevcut envanter negatif ise yonetim AUC’i
degistirmeden Once durumu degerlendirmelidir. Negatif envanter gostergeleri,
miigteri siparigleri ile tahminlerin zaman bakimindan birbirlerini tutmamalarinin
sebebi olabilir. Her durumda bir defa yonetim AUC’i hem tirtin miktar1 hem de

zamanlama bakimindan yeniler.



BOLUM 3. STOGA VE SIPARISE URETIMDE ANA URETIM
CiZELGELEMESI

3.1.Tanmm

Ana iretim ¢izelgesi; kisa liretim donemlerinde her haftada degisik her son iirlinden
ne kadarinin yapilacagim diizenleyen plandir. Ana tiretim plam diger tiim planlarin

temelini olusturur, ve gelecekte tiretilecek sonug {iriinlerin planidir.

AUC kendi tiretim planim yaparken tahminlere, siparislere ve parti biiytikliitine ve
kullamilabilir mevcut lirtin miktarlarina bakarak bir dengeleme plani hazirlar. Buna
da kullanilabilir meveut {irlin miktan1 denilir. AUC’de belirtilen miktarlar gelecek
periyotlarda firetilecegi beklenen tirlinlerdir. Yani AUC bir tahmin degildir. AUC
hazirlanirken talep tahminleri 6nemli bir girdi olarak géz ¢niine alinir, ve kapasitenin
de miimkiin olan en yiiksek seviyede kullanimi arzulanir. Bu su anlama gelmektedir:
Baz iiriinlerin heniiz satig talebi olmadig1 halde, tiretimine baglanir, bazilarimn ise
heniiz pazarda talep devam etse bile tiretimi durdurulabilir.

AUC’tin diisiik bir stok seviyesi ile miisteri taleplerini karsilamasi arzu edilen bir
durumdur. Imalatg1 firmalar igin gok cesitli trtinleri uzun dénemlerde iiretmek
yaninda, ideal bir modelin ayn1 zamanda mtisteri taleplerini de kargilamasi gok

6nemlidir.

MIP altindaki AUC; yonetimin hedeflerini zamamnda yerine getiren onaylanmis bir
ihtiyag belgesi gibidir. Oysa bu {irlinler genellikle son {iirlinlerdir. Halbuki AUC
sadece son pargalar1 degil siparige gore {iretim yapan ortamlarda miigteri sipariglerine
dontistiirtilebilecek alt montajlart veya parcalar1 da kapsayacak tarzda gelistirilebilir
(Spencer ve Cox III, 1995).
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Giinlimiizdeki rekabet ortamu igerisinde ana tiretim planlama gittik¢e daha da kritik
hale gelmektedir. Bunun temel nedenlerinden birisi; pazar payr yonetiminin giin
gectikce zorlagmasidir. Bunun da en azindan {i¢ yonii vardir. Birincisi, pazar payinin
yogun rekabet ylizlinden ugucu olmasidir. Bunun bir neticesi olarak ta girketler
gelecekteki talepleri degerlendirmede zorlanmaktadirlar. Ikincisi, sirketler aras:
rekabet, sirketleri misterileri memnun etmeye, dolayisiyla daha genis segenekler
sunmaya zorlamaktadir. Yine bunun sonucunda gok farkh alternatiflerden olusan
{irlintin sonug halinin temin edilmesi zorlagmaktadir. Uglinclisti; {irlin dagitimu,
teslimi de gittik¢e bir bagar1 faktorii olmaktadir (Higgins ve Digerleri, 1996). Sekil

3.1°de tiretim planlama ve kontrol sistemi semasi gérillmektedir.

Sekil 3.1 Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi (Vollman, 1997:207)
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3.2 Ana Uretim Cizelgelemenin Yapisi ve Caliyma Ortami

Ana iretim plam iiretim ile olan temel iletisim hatttu kurar. Yani {iriiniin
ozelliklerini ve {irlinleri olusturan pargalarin hangi oranlarda kullanilacaklarimt da
belirler. Bu bir tiretim programi oldufu igin tirlinleri olusturan pargalarin ve diger
ihtiyaglarin alinmasini da gerekli hale getirir (Glindogar, 1999:487).

AUC daha ¢ok iiretim yapan isletmelerde kullanilmaktadir. Uretimci bir firmann
faaliyetleri ise stoga iiretim, siparige gore montaj, siparige gore iiretim, ve proje -

miihendislik ¢aligmalan olarak siiflandirilabilir.
3.2.1 Ana iiretim ¢izelgelemenin rolleri

Ana tretim planlama, tiretim sistemi ve onun pazarn arasindaki ara birimde iki
Onemli role sahiptir. Bu roller bu ikisi arasindaki 6nemli bilgi akigina tekabiil eder.
Yani pazardan gelen bilgiler, ana planlamadan iiretim sistemine, ve iiretim

sisteminden tekrar ana planlamayi takip ederek pazara aktarilir.

Ozet olarak ana firetim gizelgesi; tiim {iretim sistemini harekete gegirici ¢izelge olup
aym zamanda firmanin taahhiitlerini ve tahmini talepleri de yerine getirecek, bu
arada Uretim sistemini uyumlu galistirmay1 da hedeflemektedir. Bu plan yeni gelen
sipariglerin kabulii igin de temel olugturmaktadir. Bu yap: ise ana planlamanin ikinci
roliinii olugturur ki bu da; dagitim i¢in uygun tarihlerin belirlenmesini kapsar.

Her iki rol de isletme planlarina rehber tedbirler altinda icra edilmelidir. Bu tedbirler
iretim sisteminin rekabet gliciinii artiric1 kararlardir ve iglem planlama aktiviteleri
icinde g6z Oniline alinirlar. Bu tedbirlerden biri kapasite; digeri de taleplere cevap

verme sorumlulugundan dogan tedbirlerdir.

Kapasite tedbiri; sirketin belli bir dénemde tiretim igin ne kadar kapasite ¢aligmasi
gerektigi hakkinda yapilan yatirnmin bir ifadesidir. Kapasite tedbiri iiretim
kapasitesinin de uygun sinirlarim belirler. Fizibil bir ana iiretim ¢izelgesi bu sinirlar

icinde yapilmalidir. Bu ana tiretim ¢izelgesi, Uretim kapasitesinin tamarmim
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kullanmak zorunda degildir. Ana iiretim ¢izelgesi kullanilabilir liretim kapasitesine
uygun olarak talepleri istenen dénemlerde karsilayabilecek sekilde yapilmalidir. Bu
cizelge, aym zamanda, dalgalanmalara gore envanter diizeylerini de dikkate
almalidar.

Cevap verme tedbiri ise; liretim sisteminin arzu edilen performans: yakalamas igin
gerekli goriilen sarttir. Bu sart ise tiretim sisteminin yeni ve degisen talepleri hangi
hizda kargilayacag: sartidir. Bunun sonucu olarak sorumluluk tedbiri stok yapma,
siparige gore montaj, siparige gére tiretim gibi tiretim yaklagimlarimin yansimasim
belirler (Higgins ve Digerleri, 1996).

Ana planlamanin bir rolii de igletme tedbirlerinin basarilmasini saglamasidir. Bu
durumda firetim sisteminin kendinden beklenenleri yerine getirebilmesi i¢in emniyet
stok seviyelerine ihtiyag vardir. Bu emniyet stoklar1 da yine ana plan iginde

degerlendirilmelidir.

3.2.2 AUC’in dondurulmasi

AUC; tim montaj, parga ve malzeme gizelgelerinin alt yapisim olusturur. Bir
firmanin AUC’inden o firmadan beklenen hizmetleri ve envanter diizeylerini
karsilamasi beklenir. Satin alma, parga iiretimleri ve montajlar1 kadar personel ve
ekipman kullannmmm da AUC tizerinden detaylandumaktadir. Bu planlardaki
istikrarsizlifin, pek c¢ok firmada problemlere sebep oldugu aragtirmalar sonunda
ortaya ¢ikmistir. Tamamlanmus bir AUC’de degisiklik yapmak hem ilave maliyet
getirir hem de verimliligi dtgtirir. AUC miktarmn yiikseltilmesi dagitimu
geciktirecek veya asir maliyetli malzeme yetersizliine sebep olacaktir. AUC
miktarlarimin diigtirlilmesi bazi malzemelerin veya montajlarin kullamlamamasi ve
onemli kapasitesinin heniiz ihtiyag duyulmayan iglerde harcanmasina sebep olacaktir.
Benzer maliyetler tahminen dondurulmasi gereken tahminlerin degistirilmesinde de
meydana g¢ikacaktir. Bu sebepten dolayr pek ¢ok firma ana iiretim ¢izelgesinin bir
kismimi dondurmaktadir. “Dondurma” belli bir d6nem iginde {ist yonetimin istegi

disinda AUC’in bir kisminin degistirilmeyecegi anlamindadir.
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Zaman aralifn “dondurma” kavraminin genisletilmis halidir. Pek ¢ok firma farkl
zaman periodlarinda AUC’deki degisiklikleri ele alabilmektedir. Ornegin en yakin
uygulama 8, 16 ve 24 haftalik zaman araliklarina sahip tipidir. Pazarlama lojistik
personeli 24. haftanin Stesinde AUC’deki tiim miktarlarin {iretim plamina uygun
olmasi sartiyla degisiklik yapabilir. 16. haftadan 24. haftaya bitirilmis bir {lirlintin
bagka bir iiriin yerine kullanimi kabul edilecektir. 8. hafta ile 16. haftalar arasinda
AUC oldukea katidir, ancak ayni seri iginde eger pargalar varsa kiigiik degisiklikler
yapilabilir. 8.haftadan 6nceki period dondurma igleminin temelidir ancak nadir
degisiklikler bu perioda meydana gelir. Rekabet ortaminda geriye diismemek i¢in
gerekli olan verimliligin yakalanmast igin kisa dénemlerde planlarin kararli hale

getirilmesi sarttir (Vollman ve Digerleri, 1997).

Genelde iki zaman aralif kullanilmaktadir. Bunlarin birisi talep zamani digeri ise
planlama araligidir. Talep aralifi digerinden daha kisadir. Talep aralifi iginde
tahminler hesaplamaya katilmamaktadir. Teori sudur; misteri siparigleri—tahminler
degil en yakin d6nemin konusudur. Planlama ddneminde ise ana {iretim
programcisinin AUC miktarlarmi planladigy dénemdir. Talep zamam araliginda
AUCde herhangi bir degisiklik yapmak olduk¢a zordur. Takip zamam ve planlama
zamani arasinda yonetimin degis-tokuslar’y, planlama dénemi diginda, ana {iretim
programcisi tarafindan yapilmalidir. Bazi firmalar bu aralii; buz, sulu buz ve su
seklinde tanimlamaktadir.

Bir baska goriise gore, AUC’in bir kismmin dondurulmas: gizelgenin kararliligim
saglar, ancak miigteri hizmetlerinde diisiise neden olur. Dondurma iglemi pazar
sartlarina gore kiiciik degisikliklerinin yonetimce yapilmasina imkan vermez ve buda
talep kaybina neden olur. AUGC’deki sipariglerin %100°t donduruldufu zaman
cizelge tamamen deZigmez bir duruma gelecektir.  Ancak bununla beraber
dondurulmus bir AUC belirsiz talep ortaminda miisteri hizmetlerini olumsuz
etkileyecektir. AUC’in bir kisminin dondurulmasi, kararlilik ve hizmet kaybi
arasinda bir denge seklinde goriilecek ancak belirsiz talep ortaminda miigteri hizmeti
{izerindeki etkisinin ¢ok az1 bilinmektedir (Sridharan ve Digerleri, 1994).
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3.3 imalat Kaynaklar Planlamasmda AUC

AUC terimi aslinda tiretim planlama ve kontrol mimarisinden ¢ikmustir. Bu yap:
malzeme ihtiya¢ planlamas: iizerine sekillenmistir. MIP; {iretimde bagimli olunan
ihtiyaglarin planlanmasi kavramidir. Her {irlin veya tirlin ailesi i¢in gerekli olan
ihtiyaclar AUC’den ¢ikartilarak temin edilebilir. Uretim ortaminda bu bagiml
bulunan kavramlar bir hesaplama manti1 ile hammadde, pargalar, ve alt parcalar
seklinde hesaplanabilir. Bu mantik son iirlin talebi igin yapilir. Ancak bu hesaplama
yapilirken eldeki mevcut {iriin sayisini, parti biiytikltiglinii ve emniyet stok diizeyini

g6z oniinde bulundurmalidur.

MIP agmnin kurulusunda iiretim siiresi dengeleme ve harekete gegirme mantidt bir
yukaridan asafiya hesaplama stirecidir ki bunun galistinlmasinda bir kivilcima
ihtiyag duyulur. Iste bu kivileim ana tiretim gizelgesidir. Bu ¢izelge gelecekte tiretimi
yapilacag1 beklenen {iriinlerin tahmini bir yapisim gosterir. AUC deki sayilar stoga
liretim yapilan bir ortamda sonug lirlin veya siparige gére montaj yapilan ortamlarda
ise standart iiriin modiilleri olarak goriilebilir. AUC, MIP mantigim harekete gegirir.
MIP ise tiim iiretim ve tedarik islemlerinde es zamanli olarak AUC'i destekler. Sekil
3.2 de AUC ve diger fonksiyonlar1 semas1 gériilmektedir.

- Satigveislem |
planlama

Satig tahminleri

Un

I Kabe - Kesinve tahimini- |
ik  wmiepleriginana 7 RSP
planlama gizelgeleme tretim gizelgesi . | yonetimi-
T e
Ana tretim @ gizelgesi
- Malzeme ihtiyag

Plan H

" Uretim kontrol

Sekil 3.2 AUC ve diger fonksiyonlar (Glindogar, 1999:487)
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3.4 Ana Uretim Cizelgeleme islemleri

Bir ana {iretim ¢izelgesi; belli bir donem iginde kag tane son iriiniin {iretilecegini
detaylandirir. Son {iriin ya tamamen bitirilmis yada dagitima hazirlanmig olarak
pargalar halinde olabilir. Buradaki belirli zaman genel olarak hafta olup, bazen de
saat, giin ve ay olabilir ( Karajewski ve Ritzman, 1993).

Sekil 3.3, ana firetim gizelgeleme siirecini gostermektedir. Gegici AUC distincesi
bazi kaynaklarin (makine kapasitesi, ig¢i, fazla mesai, alt sozlesmeler) cizelge
tizerinden saglanip saglanmadiimi g6stermesi agisindan gereklidir. Cizelgedeki
islemler, tiim kaynaklarin dengesi ve fizibil bir ¢izelge saglanincaya kadar devam
ettirilir. Son kabul edilebilir bir plan ise fabrika ySnetimince onaylanmig olmalidir.
Onaylanmis bir AUC malzeme ihtiyag planlamasi igin girdi olarak kullanilir. Bu

ihtiya¢ planlamasi pargalar, bilesenler ve montaj liretimine kadar indirgenir.

Sekil 3.3’de goriildiigi gibi AUC islemleri onaylanmus firetim plani ile baglantilidur.
Bunun i¢in tiretim planlama bolgesi gibi fonksiyonel bir bolgeden geri besleme
bilgilerine ihtiyag duyulur. Kisacast , ana iiretim g¢izelgesi, iiretim planindaki

hedefleri yerine getirmeye galigir.

Onaylanmig-ana firetim
¢izelgesi

l Malzeme ihtiyag planlania
oo o

Sekil 3.3 Ana tiretim gizelgeleme siireci (Karajewski ve Ritzman, 1993:617).
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3.4.1 AUC’in ¢caliyma ortamlan

Ana liretim planlama galigmalari igletmenin tirettigi tirlin tipi ve pazar ortamina gore
farkliliklar gsterir. Klasik olarak fi¢ tip AUC yaklagimi tanimlanmugtir. SU-Stoga
tiretim (Make to Stock- MTS), SGM-siparise gére montaj (Assembly To Order-
ATO), ve SGU-siparise gore {iretim (Make To Order- MTO). Imalat firmalar daha

cok siparige gbre montaj yapilan sistemler civarinda yerlesmektedirler (Sekil 3.4).

Pek gok tiretim firmasi bu
bolgede yer almaktadir.
sU SGM SGU SGT
>

Gelisim yonii

Sekil 3.4 Imalatin geligimi (Higgins ve Digerleri, 1996:16)
3.4.1.1. Stok yapilan ortamlarda AUC

Stok yapan firmalar genellikle parti {iretimi yaparlar. Uriin yada tirtin karmasi nemli
6lciide 6nceden belirlenebilir niteliktedir. Urtinler ya bitirilmis son iirlin olarak yada
son iriinii olugturacak parcalar halindedir. AUC; bu {iriinlerden hangilerinin ne
miktarda ne zamanda yapilacafinin agiklamasidir. Stok yapan firmalar, daha ¢ok
endiistriyel iirtinler firetirler .

Stok yapan firmalardaki AUG oldukga diizenlidir. Burada iiretilecek tiim son iiriin
seceneklerini olugturacak alt iglemler yapilir. Son montaj miimkiin oldugunca ileri
zamanlara birakilir. Buradaki hedef sudur; son montajdan 6nce standart alt parcalarla
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daha degisik secenekler sunmaktir. Sekil 3.5° de stok yapilan ortamlar igin AUC
siire¢ semas: goriilmektedir.

Talep Yonetimi

Miisteri

ta?eplf:rl . Siparis s6zlegmesi

(siparig)

AUC
- Soz verilmis miigteri ™ AUC’in olusturulmas:
siparigleri
Net
talep
Tahminler

Yatirim safhasi

o

Ayrilma noktasi:
Bitirilmis tirlinlerin stoklanmasi

Sekil 3.5. Stok yapilan ortamlar igin AUC (Higgins ve Digerleri, 1996:176)

3.4.1.2. Siparis iiretimi yapilan ortamlarda AUC

Siparige gore liretim yapan sistemlerde, tirlinler hem standart hem de &zel tasarimla
tiretilir ve standart tirlin segeneklerine {izerinde yapilan degisikliklerle miisteri
talepleri karsilanabilir. Siparis tiretimi yapan firmalar {iretimlerini son {irline kadar
devam ettirmezler. Bu firmalara gelen taleplere gore tirtinler son geklini alirlar. Bu
tip liretimler gok segenegin oldugu ve miigterinin hangi triinii talep edecegi
ihtimalinin digiik olduBu triinlerde gegerlidir. Bu gibi iy ortamlarinda miisterinin
istegi, bilyiik oranda tasarimda ve tirlin tesliminde etkili olur. Mobilya endiistrisinde
oturma mobilyalarinin bazi kisimlarinin {iretilip ddseme asamasinda miisteri renk ve
desen tercihlerinin dikkate alinmasi ve buna gére son seklini almasi bu tip ¢aligma

sistemine bir 6rnektir.
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Siparise gore tiiretimde miihendislik tasarimlar1 yapilmis ancak diger 6zellikleri
heniiz tanimlanmamus tiriinler imal edilir. Imalatda, miisteri tarafindan tammlanacak
{irlin 6zelliklerine gore gegilir ve tiretim siiresi boyunca baglangigtaki temel tasarim
dzelliklerinde baz1 degisiklikler yapilabilir. Siparige gore tiretim yapan firmalardaki
AUC birimi 6zel son firiinleri veya miisteri taleplerini igeren siparis listesi gibidir.
Buradaki {iiretim, tirlin agacindaki bilesenler belli olmadan ve {irliniin tamami
tammlanmadan baglayabilir. Siparige gére tiretimde teslim siiresi, siparise goére

montaja gére daha uzun ve belirsizdir (Vollman ve Digerleri, 1997).
3.4.1.3.Siparise gore montaj yapilan ortamlarda AUC

Bu gibi ortamlarda tiretilen tirtinlerin son gekil segenekleri ; ttim kombinasyonlar ve
alt montajlar g6z 6niine alindifinda hemen hemen sonsuzdur. Miisteri siparislerini
teslim etme siireleri genelde lirlinlin iiretimi stiresinden daha kisadir. Bu nedenle
tiretim, miisteri talepleri beklendigi bir zamanda baslamalidir. Son {iriin
ihtimallerinin olduk¢a fazla olmasi, bu seceneklerden hangisinin son iirtin olacagini
zorlagtirir. Bu tip triinleri son {irlin olarak stoklamak ta oldukga risklidir. Sonug
olarak siparige gére montaj yapan firmalar, lirtinlerini olusturan temel sistemleri alt
montajlar1 yapmali fakat son montajlant esneklik saglamak amaciyla misteri
siparigleri gelinceye kadar bekletmelidir. Sekil 3.6 da siparige gére montaj yapan
ortamlar i¢in AUC stireg semas1 goériilmektedir.

Siparise gore montaj yapan firmalar, son firlinlerin ana gizelgesini yapmazlar. AUC
{initesi tirlin afac1 icerisine alinarak tlim tirinlerin ortalamasim iceren alt pargalar
listesi yapilir. Buradaki AUC {initesi (iirfin agaci) genel pargalardan ve segeneklerden
olugsur. Seceneklerin kullanim orani ise tahminlere, emniyet stoklarina, gercek

miisteri taleplerine ve diger kisitlayici sartlara gore belirlenir.

Stok yapma, siparise gore liretim ve siparise gbre montaj kavramlarimin arasindaki
oncelikli fark AUC’de meydana gikar. Bununla beraber AUC hazirlamada pek gok
kullanigh y6ntem vardir. Bazi firmalar aym anda birden fazla AUC tipini
kullanabilirler.
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Tablo 3.1°de MTS, ATO ve MTO iiretim ortamlarimn {iretim planlama ve ana liretim
¢izelgeleme segenekleri ile bu sistemlerdeki miisteri-liretim sistemi etkilesimi

sistematik bigimde goriilmektedir.

Talep Yonetimi
S taj
Siparig-stizlesmesi ve - (2) gizzlgg:ilnirjl
siparis konfiglirasyonu | 1 olusturulmast
‘ SMG
‘ v
M ‘ MIP
L
i ! €))
Tahminler T 4) .v
2y AUC nin
olusturulmasi

AUC

its

v
Yatirim sathas: Gergeklestirme sathast
Ayrilma noktasi:
modiillerin stoklanmasi

(1) Son montaj sonras sz verilmis milsteri siparigleri
(2) Son montaj igindeki milsteri siparigleri

(3) Son montaj gizelgesi hazirlanirken AUC destegi
(4) Nettalep

Sekil 3.6 Siparise gore montaj yapan ortamlar i¢in AUC ( Higgins ve Digerleri, 1996:178)

SU-den SGT’a giden ‘Milsteri siparis ayrilma noktalar1’; 6zel miisteri sipariglerine
ayrilan her malzemenin arkasindaki noktayr tammlamaktadir. Bu miisteri siparis
ayrilma noktalarimin pozisyonu olduk¢a énemlidir. Clinkli bu nokta miisteri siparisi
ile veya tahmin ile harekete gegirilecek proses pargalarim tanimlar. Degigik {iretim
ortamlarinda miisteri siparis ayrilma noktas1 $ekil 3.7’ de tanimlanmustir.
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Tablo 3.1 Imalat Sistemlerinin baz1 zellikleri (Akgtin, 2000:57)

Ozellik | SU SGM SGU
Miigteri-tiretim Az/ Uzak Satig aninda Satig/ Dizayn

iligkisi ___ — _ sirasinda
Teslim siiresi . giski

Her satig i¢in miktar Yiiksek
- Uriin gesitliligi. - Orta L ikse _Dusiik
Talebi karsilama Sonug irtin varlig1 Parca / Alt Montaj Uretim kapasitesi

durumu Pag:alarm varhgl
Uretim planlama ve Tahminler icin Ve Bekleyen isler ve
izelgeleme - Lo sle | Tahminler igin
Ana tiretim Satig Temel pargalar Son tiriinler
cizelgesindeki birim
Malzeme liste yapist stan . Planly-

3.4.1.4. Stok iiretimde modiiler iiriinler icin AUC

Modiiler {iretim; siparige gére montaj ortaminda giiglii bir sekilde ortaya ¢ikmaktadir.
Modiiler iiretim, liretimin ilk déneminde standart modiillerle galigma avantajina
sahiptir. Bir modiiliin son iiriin i¢inde kullamimu, {iretim siirecinin sonuna dogru

kesinlesir. Boylece esneklik arttirilmigtir.

Hammaddeler Pargalar Yar1 mamul Bitmis
., tiriinler Uriinler

T SU M
E >V «—— o
K SGM S
R 2 A T
! SGU R
K 3
C > '4 :,
I
L SGT E
E R
R

p¥ <

» Tahminler tizerine kurulan {iretim
<«———— Missteri siparisleri tizerine kurulan iretim
' Miigteri siparisi ayrilma

Sekil 3.7 Miisteri siparigi ayrilma noktas: (Higgins ve DiZerleri, 1996:15)
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Siparise gore montaj yapan firmalarda; planlama yaklagmm, modiil {iretim
yaklasimidir. AUGC burada modiil tiretimini harekete gegirir ancak son iiriin sathas
son montaji harekete gegirir. Modiiler tiretim, stok yapan firmalar1 da ilgilendirir.
Ciinkii bu yolla miigteri taleplerini kargilama oram ve esneklifi arttirilabilir. Stok
yapan firmalarda tiim tretimler miisteriden gelebilecek tepkiler dogrultusunda

yapilir.
Talep Yonetimi
AUC urtnlerinin
Siparig sozlesmesive - || |« @) _b- s
siparig konfighrasyonu: | <
_________ . /, |
AUC-triinleri
MIP
| 1
A3) l
Tahminler
AUC modiillerinin
olusturulmasi

Ayrilma noktas:: Ayrilma noktast:

modillerin stoklanmas1 bitmig drtinlerin
stoklanmasi

(1) Miisteri siparisleri

(2) AUC - triinleri

(3) Bitirilmis tirtinlerin AUC’ sini desteklemek igin gerekli AUC pargalari
(4) Net talep - modiiller

(5) Net talep ~ bitirilmis triinler

Sekil 3.8 Modiiler tirlinlerle stok yapan ortamlar igin AUG
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Stok yapan igletmelerde siparise gére montaj mantif: ile modiiler tirlin planlamas:
veya lretimin ilk agamalarinda standardizasyona gidilirse yiiksek oranda esneklik

saglanmig olur. Bu tip ortamlar i¢in planlama mantig1 Sekil 3.8 de gésterilmisgtir.

3.5. Ana Uretim Cizelgeleme Teknikleri

Ana iiretim ¢izelgeleme igin bazi kullanish temel teknikler vardir. Ilk 6nce umulan
envanter dengesi, satig tahminleri ve tiriin ¢iktis1 gibi konularla iligkili olan zaman
sathali kayit teknigi tanitilacaktir. Daha sonra zaman ve degisen sartlar bakimindan

planin nasil revize edildigi gosterilecektir.
3.5.1. Zaman safhah kayit

AUC hazirliklarina ve devam ettirilmesine temel tegkil eden zaman safhali kayit;
MIP formatlarini igeren ve bilgisayarla kolayca elde edilen bilgilerdir (Tablo 3.2). 20
tiniteli baslangi¢ envanterini ve haftalik 10 iiniteli satis tahminini ve haftalik 10
tiniteli bir AUC’I iceren oldukga basitlestirilmis temel iiretim ¢izelgeleme Srnegi
gosterilmektedir. AUC satin toplam initeleri temsil edecek sekilde talepleri
kargilayacak zamanlamay1 gostermektedir. Bu kayittaki bilgiler son haftamin (ana
tiretim ¢izelgesindeki ilk hafta) beklenen sartlarii gosterir. Planlama donemi 12
haftalik bir periyodu ve bu dénem iginde toplam 120 tinitelik sati§ tahminini kapsar.
Burada toplam AUC’de 120 tinitedir.

Projelenmis kullanilabilir envanter dengesi Tablo 3.2°nin ikinci satirinda
gosterilmektedir.  “Kullamlabilir” satirindaki miktarlar; her hafta sonunda elde
mevcut olarak kalacadi umulan envanterdir. Rakamlar baglangi¢ envanterine (20),
AUC miktarinin (10) eklenmesi ve tahmini satigin (10) bu toplamdan g¢ikarilmastyla
bulunur. Kullanilabilir satirindaki negatif bir defer gegmise doniik umulan
siparigleri g6sterir. Yani yerine getirilmemis talep miktarim gosterir.
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Tablo 3.2 Bir AUC &rnegi.
Haftalar 1 213 141567 8 9 {10 |11 12
Tahmin 10/10/10{10{1010/10{10{10}10 {10 {10
Kullaniabilir [20[20]20{20]20{20120/20/20/20 {20 |20
AUC 10/10/10/10}10{10/10/10{10{10 |10 |10
Stok 20

Tablo 3.3 Sezonlara gore diizenlenmis AUC 8rnegi

Haftalar 1[2]3]4]5]6[7[8]9]10]11]12
Tahmin 515]5[5][5]5][15[15[15[15]15]15
Kullamilabilir. |25]30]35]40]45]50(45]40(35] 30 | 25 | 20
AUC 10/10]10]10]10]10]10]10[10] 10 | 10 | 10
Stok 20

Kullanilabilir envanter diizeyi pozitif deferde tutmanin birkag tane sebebi vardir.
Tahminler; baz1 hata oranlarmu igerir ve AUC ise belki de tiretimi tam olarak
bagarilamayacak bir {iretim plandir. Projelenen envanter dengesi, satis
degisimlerinde ¢ikabilecek hatalart giderecek emniyet tiretimleridir. Ornek olarak
Tablo 3.2°de 1. Haftadaki satis 20 ve AUC’de gergeklestirilmis olsaydi geriye doniik
yerine getirilmemis bir taahhiit kalmayacakti. Yine efer pazarlama boliimii hala
satiglarin toplam 12 hafta tizerinden 120 tinite olacagin (bazi haftalik satiglarin 10
{initelik tahminden daha az olabilecegini diigtinerek ) liretim haftalik 10 tnitelik
tahminle devam edebilir ve hala 12. hafta sonunda planlanan aym envanterle

bitirilebilir.

Tablo 3.4 Sezonluk titketimi takip AUC drnegi

Haftalar 12134 5/67(8 19110 11 |12 |
Tahmin 515151515 |5 [15]15]15]15 |15 |15
Kullamlabilir [20]20[20[20{20[20]20]20{20[20 [20 |20
AUC 51515 |5 ]5 |5 [15]15]15]15 |15 |15
Stok 20




39

AUC satinn {iretimin tamamlama zamanim ve miktarim1 gsterir gesitli pargalarin
{iretimi ve montajinin baglangicinda MIP sistemi dikkate alimr. Bu durumda AUC
MIP sistemini galistirir. Pek ¢ok AUC planlarindan birkag tartigilacaktir. Hepside

umulan projelenmis “kullanilabilir” envanter dengesini olusturma mantigina dayanur.

Tablo 3.3, Tablo 3.2°de gésterilen satig tahminlerinden farkli tahminler igermektedir.
Tablo 3.3 de pazarlama boliimii tarafindan, ilk 6 hafta igin satig tahminleri haftalik 5
finite , son 6 hafta i¢in ise 15 iinite olarak tespit edilmektedir. Burada toplam satis
tahminleri yine 120 {initedir. Ancak satiglar sezonlara gore degismektedir. Tablo 2.3
ve 2.4 bu satis tahminlerini kargilayan iki farkli ana gizelgesi 6rnekleridir. Tablo 2.3
{iretim 12 haftalik donem igin haftada 10 {inite olarak belirlenmigtir. Tablo 2.4’te ise
farkli satig tahminlerine gore ayarlanmig ve ilk 6 haftada haftalik 5 Unite, sonraki 6
haftada haftalik 15 {initelik tiretim 6ng@riilmiistiir.

Tablo 3.3 ve Tablo 3.4’teki projelenmis kullanilabilir envanter satiglart 12 haftalik
AUC’de birbirinden farklidir. Her iki Tablo’daki baglangig ve biti envanterleri
aymdir. Fakat Tablo 3.3’te envanter ilk 6 haftada olusturulup daha sonraki
haftalarda tiiketilir. Tablo 3.4’te ise envanter diizeyi stirekli aym tutulur. Bu iki ana
tiretim ¢izelgesi iki u¢ kisimdaki 6rnekleri temsil ederler. Tablo 3.3°deki AUC bir
“asamalr” stratejisi Tablo 3.4’teki AUC ise “takip” stratejisidir. Asamali AUC’de
pazar talebinin kargilanmasi igin Uretimde degisik ayarlamalar yapmak
gerekmektedir. Bu iki ug AUC 6rnegi arasinda pek gok AUC &rnegi yapmak
miimkiindiir. Buradaki amag¢ maliyet ve kar arasindaki dengeyi saglayacak plam
bulmaktir.

Tablo 3.5, Tablo 3.3’teki satig tahminlerinin aymsim kapsamakta, ancak tiretimler 30
{initelik partiler halinde yapilmaktadir. Tablo 3.5°te eldeki kullamlabilir envanter
5’in altina diistiifii herhangi bir hafta 30 Unitelik bir parti firetimi yapilacaktir.
Buradaki 5 {iinitelik miktar herhangi bir sebepten dolay1 karsilanamayan gegmise
doniik siparigler i¢in emniyet miktarin1 gostermektedir.
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Tablo 3.5 AUC de parti bityiklugn

Haftalar 1 2341576 [7[8 ]9 [10 [11 [12
5

Tahmin 5 15 15 15 |5 [15]15]15]15 |15 |15
Kullamlabilir [15]10]5 [30]25]/20]5 |{20]5 {20 |5 |20
AUC 30 30 30 30
Stok 20

Projelendirilmis kullamilabilir envanter baslangi¢ envanteri olan 20 tinite ile
birlestirildiginde ilk 4 hafta 5 {initenin altina diismemektedir. 4. haftada 30 tinitelik
bir parti iiretimi 6ngoriilmiistiir. Bu tiretimle 8 haftaya kadar talepler kargilanir ki
tekrar say1 5’in altina diser. Tablo 3.5, 30 tinitelik toplam 4 parti tiretimini

géstermektedir.

30 tinitelik partiler halinde tiretim yapmak {liretim c¢aligmalar1 arasinda siiren
~ envanterler olusturur. Bu, envanter gevrim stoku olarak adlandirlir ve Tablo 3.5 teki
envanter olugturulur. Cevrim stogu, tlim ¢izelgenin veya ilk 6 haftamin miktar
azaltilarak dﬁsﬁrﬁlebilir. Benzer sekilde, eger sirket AUC igin envantere yatirilan
paranmin ¢ok yiiksek oldugunu diistiniiyorsa, 5 tinitelik miktar azaltilabilir. Bu ise
tahmin hatalarma veya tiiretim problemlerine karsi daha az koruma saglanmasi

demektir.
3.5.2. Zaman iginde dongii

Zaman iginde dongii; gercek sartlarm AUC’de nasil yansitildigim tamimlamak amaci
ile kaydin giincellestirilmesini gerektirir. Yalmzca AUC’i olusturmakla kalmayp
aym zamanda gercek is siireclerine islerlik kazandilmali ve AUGC’de gerekli
degisiklikler yapilmalidir.

Tablo 3.6°da verilen 12 haftalik periyot igin orijinal AUC’I kullanarak ikinci hafta
basindaki ( simdi 2. hafta ile 13. hafta arasi i¢in ) durumu gostermektedir. Ik hafta
icinde AUC olmadig igin herhangi bir malzeme alimi yoktur. Fakat gercek sartlar 5
iinite yerine 10 {inite oldu ve gergek envanter ilk haftanin sonunda (aym zamanda 2.
haftanin basinda) 10 {initedir (15 tinite yerine).
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Tablo 3.6 Bir hafta sonunda revize edilmis tahminlerin kullanimi

Haftalar 2 [3 [4 |5 6 [7 [8 9 [10 [11 [12 [13
Tahmin 10 [10 [10 |10 |10 [10 |15 |15 [15 |15 [15 |15
Kullamlabilir |0 |-10 |10 |0 |-10 |25 |-10 |25 |-10 [-25 |-10 |-25
AUC 30 30 30
Stok 20

Birinci haftada umulandan daha fazla satig gerceklestirilmesi nedeniyle, burada
tahminlerin hala gegerli olup olmadif1 sorusu sorulabilir. Yani pazarlama bolimii
hala 1. hafta ile 12. hafta arasindaki toplam satislarin 120 {inite olacagina inaniyor
mu? 13. hafta i¢in tahmin nedir? Pazarlama boliimiiniin ilk tahminde yanlig karar
verdigini varsayalim. Ilk 5 hafta i¢in (2-6), 1. hafta sonunda yeni bir tahmin haftahk
10 iinitedir ve sonraki 7 hafta i¢in (7-13) haftalik 15 tnitedir. Bu 12 haftalik yeni
plan i¢in toplam 155°dir. 12 haftalik yeni tahmin ilk 12 haftahk tahminden 35 {inite
daha fazla oldugu icin bu Tablo 3.5 deki AUC de belirtilen tiretimden daha biiyiiktiir.
Tablo 3.6 AUC’i degistirmeksizin yeni tahminlerinde katilimimi gostermektedir.
Acikcas, efer beklenen miisteri talepleri karsilanmak isteniyorsa AUC’de bazi
ayarlamalar yapmak gerekir. Ilk potansiyel problem “kullamilabilir” envanterin
negatif oldugu 3. haftada goriilebilir. Ilk ana firetim ¢izelgesinde 30 tinitelik parti 4.
haftada ondan sonraki ise 8. haftada planlanmigti. Bu miktarlar 1. hafta sonunda

revize edilen satig tahminlerini kargilayamazlar.

Tablo 3.7°de revize edilmis AUC’inde 3.5 ve 3.7°deki dort partilik {iretimler yerine
Tablo 3.5 ve 3.7°deki gibi 5 {initelik emniyet envanteri kullamlmaktadir. Bu
revizyon “kullanilabilir” envanter dengesi ile ilgili problemi ¢6zmiis ancak planin
fizibil olup olmadifi sorusu iizerine dikkati yogunlastirmistir. Firma 12 haftalik
dénemde 5 partilik tiretimi yapabilecek midir? Ya da sonraki haftalar i¢in planlanan
partiyi hemen dagitilabilecek midir? Aym zamanda tirtin degisikligi yapmak yitksek
maliyeti de beraberinde getirecektir. Temel iiretim ¢izelgesi asir1 yiikklenmelerden
korunmal: ve ¢ok zorunlu hallerde degistirilmelidir.
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Tablo 3.7 Bir hafta sonunda revize edilmis tahminlerin AUC’ de kullanimi

Haftalar 2[3J4]5]6[7]8]9[10]11]12]13
Tahmin 10/10]10/10]10]10f15]15]15]15][15] 15
Kullanilabilir [30]20 {1030 20| 5 20| 5 | 20| 5 |20 5
AUC 30 30 30
Stok 10

3.6 Son Montaj Cizelgesi

SMC-Son montaj ¢izelgesi (SMC-Final Assembly Schedule), bazi zaman
periyotlarinda birlestirilecek sonug tirtinleri gbsteren bir ¢izelgedir. Bu ¢izelge
AUC’in kontrolii altinda olmayip ama son montaj igin gerekli olan son montaj
malzemelerinin alimini, alt montajlar, parga birlestirmeleri, boyama gibi iglemleri
planlar ve kontrol eder. Kisacasi SMC, fabrikada islenecek pargalardan tamamlanan
iirlinlere kadar olan islem basamaklarimi kontrol eder. SMC miisteri siparislerini,

sonug iirlin tiretimi, seri numaralar veya 6zel montaj siparislerinde uygulanabilir.

3.6.1. Siparise gore montaj ortaminda son montaj ¢izelgeleme ile ana iiretim

cizelgeleme arasindaki iligki

AUC ve SMC farkl operasyonlar: harekete gegirir ve her ikisi de farkl: talep girdileri
lizerine kurulur. SMC son montaj dénemini kapsayan firma taleplerine cevap verir.
AUC ise firmanin kesinlesmis ve beklenen taleplerine cevap verir. Yani AUC, SMC
déneminin daha btesine de cevap verir. Bundan dolayt AUC ve SMC birbirinden
bagimsiz olarak hazirlanabilir (Higgins ve Digerleri, 1996). AUC ile SMC arasinda
var olan baz iligkileri hesaba katmak gerekir. SMC, sadece ¢esitli alt modiillere
ayrilmis tirtinlerin talebine cevap verebilir. Parga modtilleri rezerve edilmeden 6nce
mevcutlar kontrol edilmelidir. Fakat siparis taahhtitlerinin dayandirildigi AUC ile,
modiiler pargalarin yeterliligi ilk etapta garanti edilmistir AUC ile SMC arasindaki
ikinci iliski; AUC’in modiil ihtiyaglar1 SMC tarafindan {iretilmektedir. Bu nedenle
AUC iki talep girdisine cevap vermelidir: Birincisi, firmanin net talepleri ve SMC

doneminin otesindeki beklenen talepler. Ikincisi, AUC tiriinleri igin gereken ancak
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SMC tarafindan heniliz tamamlanmamig miktarlanidir. Bu kavramsal olarak Sekil

3.9°da g6sterilmigtir.

Talep Yonetimi

(2

v
Son montaj ¢izélgesinin
( 1 olusturulmasi

l

MipP

3

Son montaj iglenﬂeri

Saticilar | Yatirim iglemleri

Ayrilma

(1) Son montaj igin net talep
(2) Firmamn son montaj donemindeki mugteri talepleri

(3) Son montaj gizelgesiyle ( SMG) karsilanan AUC ihtiyaclan

Sekil 3.9 AUC olusumundaki girdiler (Higgins ve Digerleri, 1996:132).



BOLUM 4. MALZEME IHTIiYAC PLANLAMASI SISTEMIi

4.1 Genel Tanimm

MIP-Malzeme ihtiyag planlamasi, bagiml stok kalemleri igin ne zaman ve ne kadar
siparig edilmeli, sorularina en ekonomik cevabi bulmaya ¢alisan bir yonetimdir. MiP
yonetiminin dayandig prensip bagimsiz talebi olan bitmis mamulden dogru geriye
giderek gerekli parca ve malzemeleri tam ihtiyag duyuldugu anda hazir
bulundurmaktir (Kobu, 1996).

Malzeme ihtiya¢ planlamanin hedefi; “dofru parcayr dofru zamanda” saglayarak

cizelgelerde belirtilen tirtinlerin tamamlanmasina yardimet olmaktir.

Partiler halinde parca liretip montaj yapan firmalar igin MIP; gereken pargalar igin
detayli planlarin yapildigi merkezdir. MIP kullanan firmalar igin genel ¢alisma
cercevesi sekil 4.1 de gosterilmis ve buradaki MIP periyottan periyoda (zaman
safhal1) calistirilacak gekilde karakterize edilmigtir. Ayni zamanda, destekleyici 6n
planlama, mekanizma ve kontrol seklinde gosterilmistir. Uretim planlama ve
kontroliin 6n planlama kismi ana liretim ¢izelgesini olugturur. Arka kontrol kismi ise
veya sonuglandirma kismu, atélye dagitim ¢izelgesini, fabrikanin malzeme y6netimi
ile saticidan gelen talepler dogrultusunda yapar. Detaylandirilmig malzeme planlama

fonksiyonu sekil 4.1 deki mekanizma kisminin merkezini temsil eder.

Ana {iretim ¢izelgesi girdilerine ilaveten MIP iki temel girdiye daha ihtiya¢ duyar.
Malzeme listesi, her par¢a igin o parca ile direkt iligkili olan parcalar1 da gosterir.
Ornegin, bir iskemle igin dort adet ayak ihtiyaci gosterir. Her ayak listesi ise
boyanmis ayak,vernik, papel,tutkal, boya vs. yi gosterir. MIP’nin diger temel girdisi
ise envanter durumudur. Yapilacak iskemle sayisi i¢in ne kadar ayak olmasi

gerektigini bilmek igin elde mevcut olarak ne kadar ayak oldugunu bunlarin hemen
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¢ikacak iskemlelere ne kadarinin tahsis edildigini ve ne kadar ayagin siparis

edildigini bilmemiz gerekir.

Sekil 4.1 Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi iginde MIP? nin yeri (Vollman ve Digerleri, 1997,15)

MIP sisteminde kullamilan ana kural goyledir: Malzeme, parga ve yart mamullere
olan talep, son iirline olan talebe baglidir. Bagimsiz talep devamlidir ve rassal
degisikliklerden dolay: farkliliklar gosterir. Ote yandan bagimli talep, dogrudan bir
Ust seviyedeki Uriiniin talebine baghdir. Son {irlin igin talep bir kere belirlendigi

zaman, {iretim sirasinda gereken alt montaj pargalari ve bilesen pargalari, bagimli



46

talep Ogelerine o6rnek olarak verilebili, MIP y6netiminin dayandif: prensip;
bagimsiz talebi olan bitmis mamulden dogru geriye giderek gerekli parga ve
malzemeleri tam ihtiyag duyuldugu anda hazir bulundurmaktir. Basit bir MIP
analizinde bagimli ve bagimsiz stok kalemleri arasindaki iligki sekil 4.2 deki gibi bir
agac diyagrami ile gosterilmigtir.

Sekil 4.2 Malzeme ihtiyag planlamada bagimh talep kavrami

Imalat envanter sisteminin fonksiyonu; ana tiiretim planini ayrintili malzeme
ihtiyaglarina ve sipariglere gevirmektir. Bu sistem, neyin ne zaman, ne kadar satin

alinacad veya lretilecegini birimler bazinda tespit eder (Acar, 1999).

Klasik envanter durumu denklemi agagidaki gibidir.
A+B-C=X
Burada; A= Mevcut miktar
B= Siparis edilmis miktar
C= Gereken miktar
X= Kullanilabilir miktar

Boylece herhangi bir envanter birimi i¢in envanter durumu §8yle hesaplanabilir.
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Mevcut 45
Siparig 30
Gereken 50
Kullanilabilir 25

Gereken miktar (C) degerinin tespitinde, miigteri siparigleri talep tahminleri veya
bagiml talep hesaplamalarindan yararlanilir. Kullanilabilir miktar X’in hesaplanmasi
envanter yonetimi igin gereklidir. Bu degerin negatif olmasi, ihtiyaglarin tam olarak

karsilanamadigin ve yeniden siparig verilmesi gerektigini belirler.

Bu yaklagimda, eksik olan boyut “ne zaman” sorusunun cevapsiz kalmasidir.
Yukaridaki Srnege zaman boyutunun ilave edildigini varsayalim (Tablo 4.1). Bu
durumda, s6z konusu envanter biriminin, envanter durumu haftalar itibari ile séyle
olacaktir;

Tablo 4.1 [htiyaglara zaman boyutunun eklenmesi

Hafta
1 2 3 ﬂ 5 6 7 8 9 |10
Mevcut 45
Siparis 0 0 [10] O 0 0 (45| O 0 |10
Gereken 0 {3025} 0 0 1015120 ] 0 | 10
Kullanmilabilir| 45 | 15 | O 0 0 (-10[ 20| O 0 0

Burada altinct haftadaki negatif deger o haftadaki gereken miktarin

kargilanamadi@ina bir rnektir.

Bu yaklagim stok kalemlerinin ambarda bekleme siiresini ve dolayisiyla elde
bulundurma maliyetini Snemli dlgide dtgtirlir. Ornegin, gelecek ay montaji
planlanan 1000 adet sehpa igin iist yiizey iglemlerinde kullanilacak vernik veya
boyanin hemen siparis edilmesi yerine bu malzemelere ihtiya¢ duyulacag1 zamandan
bir iki giin 6nce alinmasi daha avantajlidir.Ozellikle imalat¢1 firmalar, malzeme
ihtiyag planlama y6ntemini, envanter yatirimlarim1 minimize etmesi ve verimliligi

artirmasi agilarindan ¢ok faydali bulmaktadirlar.
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Malzeme ihtiyag planlamasi yaklagimi, asagida belirtilen {iretim ortamlari igin
uygundur.

Son {irlin karmagik bir yapiya sahip ve bir ¢gok par¢adan olusuyorsa,
Urtine olan talep dénem baginda biliniyorsa,

Son {irlintin maliyeti yliksekse,

Pargalarin talebi son {iriiniin talebine bagl ise,

N

Temin stireleri uzun ise.

MIP y6netiminin bagariyla uygulanmasinda iki faktor dnem tagir: Birincisi tedarik
kaynaklarinin giivenilir ve dakik olmasidir. Gecikme paylar1 ¢ok kiiciik oldugundan
tedarikte en kiigiik aksaklik tim {iretimin durmasina sebep olabilir. Ikinci faktér MiP
icin gerekli olan biiylik bilgi islem kapasitesidir. Sekil 4.3’teki akis diyagraminda bir
imalat isletmesinde MIP uygulamasi igin gerekli faaliyetler ve bilgi akisi

gOsterilmistir.

Eldeki stoklars belirler. -

Sekil 4.3 Bir imalat isletmesinde MIP ySnetiminin uygulanmasinda faaliyetlerin akis diyagrami
(Kobu, 1996,:308)
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4.2 MiP’ nin Cahstiriimasi

Uretim planlama ve kontrol sisteminin kalbi; her {iriinli meydana getiren hammadde,
alt pargalar ve {irliniin son geklini temsil eden zaman safhali MIP kayitlaridir. Sekil
4.2 asagidaki bilgileri géstermektedir.

Seklin tist kisminda belirtilen periyot; giin olabilecegi gibi hafta, ay, yilin dértte biri
veya daha uzun stireler gseklinde olabilir. Period yerine zaman bazli tabiri de
kullanlabilir.  Genel olarak zaman bazli veya periyodu bir hafta olarak ifade

edilebilir.

Seklin ikinci satirinda irtin i¢in gelecekteki toplam talep gérlilmektedir. Ancak bu
toplam talepler period boyunca haftalara boliinmiistiir. Bu metotta beklenmedik
sipariglere sezonsal degisikliklere de uyum saglanarak modifikasyon yapilabilir.
Belirli bir period i¢indeki toplam ihtiyaglarin gelecekte elverisliligi “kullanilabilir”
olmasiyla miimkiindiir. Kullanilabilirlik ise ihtiyaci duyulan (riiniin envanterde

hazir olmasidir.

Gereken satirinda, her period i¢in miisteriler tarafindan agilmig iriin siparigleri ve
bunlarin hangi haftalarda tamamlanacaklar gériilmektedir. “Kullanilabilir” satirinda
ise her hafta planlananin 6teki haftalar i¢in de s6z vermeye uygun (irtin miktari

goriilmektedir.

Uretilecek firiin satinn ise seklin son satindir ve toplam ihtiyaglar1 karsilayacak
miktardir. Bu satir tamamen diger satirlardan gikan miktarlarla tespit edilir. Eldeki
kullanilabilir miktar talep edilen miktar1 karsilayamadigi durumda veya kullamlabilir
satir1 negatif oldugu durumda yeniden tiretim miktari yazilir ve bu miktar, belirlenen
parti biiytikliigtinde olacaktir.

MIP sistemi talep edilen {irlinlere gerekli olan verileri saglar. Bu bilgiler her par¢a
icin ayr1 ayrn ve dogru olarak elde edilebilir, Bu da tekil parcalarla baglant:

kurularak, karmagik iiretim stirecinde tlim ihtiyag duyulan pargalarin ve miigteri
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siparigleri yonetimin temelidir. Bu baglantinin temel eleman1 ise malzeme ihtiyag

listeleri ve tiretim dénemidir.

Bilgisayarin kendisine gelen malzeme listesini (Bill of materials) ana tiretim
programlarim ve stok kayitlarim bir araya getirip siparig listelerinin hazirlanmast
gercekten biiyiik bir bilgi islem kapasitesini gerektirir. Asagidaki Ornekte birkag
pargadan olugan mamul i¢in MIP mekanizmasinin nasil ¢alistig1 agiklanmistir (Sekil
4.4).

tc

Sekil 4.4 Bagiml: ve bagimsiz stok kalemleri arasindaki iligkiyi gosteren iiriin afaci semasi

Bir firmanin imal ettifi M mamulii A ve B gibi iki alt montajdan olugmaktadir. Bir
adet M i¢gin 2 adet A, 3 adet B’nin kullanilmas: gerekmektedir. Diger taraftan her A
i¢in iki adet C, 3 adet D ve her B i¢in 1 adet D ve iki adet E kullaulmaktadir. Bu
durumda bitmis mamul M bagimsiz, dierleri bagimli stok kalemlerini temsil
etmektedir. Diger bir degisle, A,B,C,D ve E’nin talebi M’nin talebine baglidir. Basit
bir MIP analizinde bagimli ve bagimsiz stok kalemleri arasindaki iliskiler sekil 4.3
teki gibi bir agag diyagramu ile gésterilebilir. M,A,B,C,D,E i¢in elde mevcut stoklar
ayni siraya gére 20,30,40,20,20,10 adet olarak verilmigtir. Buna gére alt montaj ve

parga ihtiyaclar1 §6yle siralanabilir.
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Alt montaj A : 2x100=200 adet
Alt montaj B : 3x100= 300 adet

Parga C : 2x200=400 adet
Par¢a D : 3x200+1x300=900 adet
Parga E : 3x300=600 adet

Ay sonuglar aga¢ diyagramdan M=100 degerini pargalarin katsayisi ile garparak da
bulunabilir. Ornegin C pargast ihtiyact 100x2x2 = 400 adet seklinde derhal

hesaplanabilir.

4.2.1 ihtiyaclarin zaman iginde karsilanmasi

Mamul parga ihtiyaglar1 tespit edildikten sonra, 6nce briit ihtiyaglar1 belirten tablo ve
sonra, eldeki stoklar1 ve tedarik stirelerini hesaba katarak net ihtiyaglan belirten bir
tablo hazirlanir. Tablo 4.2 de bu {irlin i¢in diizenlenen net ihtiyag verileri

goériilmektedir.

Tablonun ilk satin M mamulii igin eldeki stok diigtirtildiikten sonra 80 adet siparigin
besinci hafta sonunda verilmesi gerektigini gostermektedir. Alt montaj A igin net
ihtiyag 2x80-30=130 adettir. Tedarik siiresi iki hafta oldugundan 130 adet iigiincii
haftanin sonunda siparis edilmelidir. Tablonun geri kalan kismu bu sekilde
hesaplamalarla doldurulursa M ve tiim pargalar i¢in siparig miktarlar1 ve zamanlari

belirlenmis olur.

Bu 6rmegin birkag elemandan olugan bir mamule ait oldugu hatirlanmalidir. Her biri
yiizlerce degisik par¢a ve malzemeden olusan g¢esitli mamuller imal eden bir firmada
MiP’nin bilgisayar yazilim ile yapilmasi gerekmektedir. Aym parga ve
malzemelerin birden fazla mamulde kullanilmasi ve her mamuliin talep ve teslim
zamanlarinin farkli olmas: problemi daha da karmagik hale getirir. Bu nedenle
bilgisayarsiz MIP uygulamas: diisiiniilemez. Bilgisayar yukandaki mekte agiklanan
islemleri aym yoldan giderek biiyiik bir hizla yapabilir ve net ihtiyaglar tablosuna ek
olarak her parca i¢in giinii giintine stok ve siparig tablolarini diizenleyebilir.
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Tablo 4.2 Net malzeme ihtiyaglarim1 zamana gore belirleyen MIP tablosu, (Kobu, 1996,:310)

|

STOK KALEMI

HAFTALAR

Tedarik
stiresi

1 2 3 4 5 6

Ihtiyag 100
Stok 20
M |Net 80
| Girig 8
Siparig 80 ‘/(L
Ihtiyag 160
Stok 30
A | Net 2 130
Giris | 130
Siparis 130
Ihtiyag 240
Stok 40
B |[Net 1 200
Girig .20()’
Siparis 200
Ihtiyag 260
Stok 20
C |Net 1 240
Girig
| Siparis 240
Ihtiyag 390 200
Stok 20 0
® |G y 700
Girig 00
Siparis 0 |46 €
Ihtiyag 400
Stok 10
E |[Net 3
Giris 390
| Sipari 30 | <]

oy

%

4.2.2 Bir malzeme ihtiyag listesi 6rnegi

Sekil 4.5°de iirtin numaras1 94007-001 olan bir iskemlenin {irtin agaci gériilmektedir.
Iskemlenin son seklini almasi i¢in 1. kademedeki sag-sol 6n ayak, sag-sol arka ayak,
ara kayit, sirtlik, oturak pargalarinin ve baglant1 elemanlarinin  6nceden hazirlanmig

olmas: gerekmektedir. Bu parcalar en son montaj elemanlart ile birbirine monte
edilmektedir.

Hem iirlin agac1 hem de gok seviyeli malzeme ihtiyag listesine dikkat edilirse iglem
basamaklart da goriilebilir. Ornek olarak bir iskemle pargasi olan 64007-004
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numarali bir oturak yapmak i¢in tirtin agaci diyagramindan goriiliiyor ki 14000-007
kumag dan 0.3 metre, 24007-002 siingerlenmis oturak dan da bir adedin montajda
gerekli oldugudur.
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Tablo 4.3 94007-001 Kolgakli Iskemle igin gok seviyeli malzeme listesi

Seviye Kodd ' B KPaI:QE‘l ‘ 1ktar

0 {94007-001 | Kolgakh Iskemle 1

1 |64007-002 |Sag-Sol 6n ayak [2° |
2 13000-008 Vernik 0.1

3 13000-015 Tiner 0.07

3 113000-009 Dolgu vernigi 0.07

3 13000-010 Son kat vernik (ipek mat) | 0.06

2 24007-010 Boyanmig 6n ayak 2

3 11111-000 Boya 0.1

3 124007-002 Ham 6n ayak 2

4 |04007-001 Papel 13

4 101015-001 Tutkal 0.15

1 | 64007-001 | Sag-Solarka ayak 2

2 13000-008 Vernik 0.1

3 13000-015 Tiner 0.07

3 113000-009 Dolgu vernigi 0.07

3 13000-010 Son kat vernik (ipek mat) | 0.06

2 |24007-011 Boyanmis sag-sol arka ayak |2 Adet
3 11111-000 Boya 0.1 KG
3 24007-003 Ham arka ayak 2 Adet
4 |04007-001 Papel 13 Adet
4 101015-001 Tutkal 0.15 KG
1 64007-005 | Ara Kayit (masif) 42 Adet
2 13000-008 Vernik 0.1 KG
3 13000-015 Tiner 0.07 KG
3 13000-009 Dolgu vernigi 0.07 KG
3 13000-010 Son kat vernik (ipek mat) | 0.06 KG
2 24007-012 Boyanmusg ara kayit 2 Adet
3 11111-000 Boya 0.1 KG
3 24007-008 Ham ara kayit 2 Adet
1 64007-003 | Surthk 1 v Adet
2 14000-007 Kumas 0.3 Metre
2 [24007-001 Stingerlenmis sirthk 1 Adet
3 |14000-015 Kontrplak 2.8 DM’
3 |14000-016 Stinger 2.0 DM’
3 14000-006 Astar 0.3 Metre
3 14000-017 Tel Zimba 20 Adet
1 64007-004 | Oturak 1 Adet
2 14000-007 Kumag 0.3 Metre ﬂ
2 | 24007-002 Stingerlenmis oturak 1 Adet
3 [14000-015 Kontrplak 1.4 DM’
3 14000-016 Siinger 3.8 DM’
3 14000-006 Astar 0.6 Metre
3 14000-017 Tel Zimba 30 Adet
1 |140007-007 | iskemle Baglanti eleman |6 Adet




BOLUM 5. ISLETME KAYNAKLARI PLANLAMASI (iKP)

5.1 Tanim

Endiistriyel yoOnetim sistemlerinin tarihgesine bakildifinda, sanayii devrimi
sonrasinda fabrika sistemlerinin ortaya ¢ikmasiyla sanatkar agirlikli tiretimden ( bir
kiginin bir igin tim islemlerini yapmas: ) is boliimii agirhikli tiretime gegildigi
goriilmektedir. 1970° li yillarda yasanan bu geligmeden sonra , bilim siirekli olarak
malzeme , makine , teghizat, igcilik vb. tiretim kaynaklarindan olusan ve siirekli
olarak karmagiklagan iiretim sistemlerinin daha etkin ve daha verimli tretilebilmesi
icin yeni yontem ve ilkeler gelistirmeye ¢alismistir ve bu ¢aligmalar giiniimiizde de
artan hizla devam etmektedir. Endiistri miihendislii ve bilimsel y6netim alaninda
gelistirilen bu yeni ilke ve yontemlerin temel amaci tiretim kaynaklarini verimli bir
sekilde kullanarak isletmelere rekabet tistlinltigli amacin kazandirabilmektir ( Celebi
2001).

Isletmede temin siirelerinin ( Tasarim, tedarik-liretim- dagitim ) diisiiriilmesi, stirekli
degisen miisteri taleplerine uygun tiretimin gergeklestirilmesi , temin zinciri iginde
yer alan tedarik¢i firma, {iretici ﬁrma, satici firma ile miigteriler arasinda istenen
diizeyde iletigimin saflanmasi faaliyetlerinin, etkinlik , verimlilik ve performans
ilkelerine uygun olarak yapilabilmesi igin Isletme Kaynaklari Planlamasi
yaklasimimin  kullamimi gerekmektedir. Isletmelerde kaynak kullaniminin temel
yoénlendiricisi Stratejik Planlama Sistemidir (SPS). Uretim kaynaklar planlamasinda
Uretim Kaynaklar1 Planlamasi ( Manufacturing Resource Planning — MRP 1I ) ,
dagitim kaynaklaninin planlamasinda DKP-Dagitim Kaynaklar1 Planlamasi
(Distribution Resource Planning — DRP ) , imalatin etkin ve verimli bir gekilde
yonlendirilmesi ve ylirtitiilmesinde BBU-Bilgisayar Biitiinlesik Uretim (Computer
Integrated Manufacturing — CIM ) sistemleri kullanilabilmektedir.
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IKP, tiim bu sistemleri es giidiimlii olarak planlayan ve kontrol eden bir planlama
sistemidir. Isletmelerin rekabet tistiinliigii avantajim yakalayabilmesinin nde gelen
{i¢ noktast vardir. Bunlar ; Yiiksek kalite, diistik maliyet ve yliksek verimliliktir (sekil
5.1).

STRATEJIK
PL

Sekil 5.1. Isletmelerde Endustriyel Yonetim Sistemlerinin Onemi ve Amaci

SPS ile IKP arasindaki iletisim KDS-Karar Destek Sistemleri ( Decision Support
System- DSS) ile saglanmaktadir. Karar Destek Sistemlerinin YBS-Y&netim Biligim
Sistemlerinden ( Management Information System — MIS ) temel farki, verilerden
bilgi {iretme karar modelleri ( Y6neylem arastirmasi vb.) kullanmasidir. SPS igin
gegerli olan karar segenekleri KDS’i olugturmaktadir. KDS, IKP sistemince iiretilen

verilerin karar modelleri iginde kullanarak séz konusu segenekleri olugturmaktadir.



58

IKP ti¢ temel gelismenin bir sonucu olarak karsimiza g¢ikmaktadir. Bunlar Pazar,
bilgi islem teknolojisi ve organizasyonel yapidaki degisimlerdir. Pazarlarda yasanan
doymusluk , siirekli degisen talep yapisi, serbest piyasa ekonomisini engelleyen
kosullarin ortadan kalkmasi, yogun rekabet, i¢ pazarlarda kuvvetlenme ve dis
pazarlara agilma istegi Pazar kaynaklar1 zorlayici nedenlerdir. Esnek yazilimlar,
miisteri/ hizmet veren client/server yaklagimi, bilgi iletisim sistemlerindeki
gelismeler, caliganlarin bilgisayar kullantmindaki bilgi ve deneyiminin artmas: bilgi
islem teknolojisi kaynakli zorlayici nedenlerdir. Miisteri odakll (pazara yakin)
yonetim, ademi merkeziyetgi (islerin miimkiin oldugu kadar alt kademelere
delegasyonu ) y6netim anlayigi, stratejik ve merkezi faaliyetlere daha fazla zaman
ayirma istefi, yonetim kademelerinin azaltilmasi (Yalin yonetim - Lean
Management), toplam kalite ydnetimi anlayis: ile kontrol faaliyetlerinin en aza

indirilmesi organizasyonel yap: kaynakli zorlayic1 nedenlerdir.

S6z konusu nedenlerin sonucu olarak, kiiresel diigtinme anlayisi, stratejik ve entegre
planlama yaklagimi zorunlu hale gelmektedir. Ana firetim planlama, pazarlama ve
satis analizi, uzun vadeli ve biiyiik miktarli satin alma anlagmalarinin yapilmas:
merkezi planlama faaliyetleri olarak, yerel satin alma, stok kontrol, {iretim planlama ,
kalite yonetimi , bakim ySnetimi , satig ve yerel fiziksel dagitim ( sevkiyat ) ademi
merkezi planlama faaliyetleri olarak ele alinmaktadir. Zaten g¢ok fabrikali
isletmelerde uygulanan bu yaklasima IKP sisteminin getirdii boyut , verileri,
isletmenin merkez ve fabrikalarin gesitli yonetim kademelerinde galisan herkes igin

yararli bilgiler haline getirmesidir.

Yukarida belirtilen endiistriyel yonetim sistemlerinin amaglarindan hareketle , 1970
li yillarda tiretimi gelistirmek {izere-, MIP ortaya ¢ikti. Daha sonra bunun ikinci
stirlimi olan MRP II gelistirildi. Her iki uygulamada amag, firmanin , halen var olan
giincellestirilmis bulunan stoklarinin, insan gtici ve makinalarin dikkate alinarak,
saglikli bir tiretim planlamas: saglamakti. 1980°li y1llarm sonunda da IKP gelistirildi.

Temel olarak IKP sistemi, koruma siireci temelli bir bakis agisiyla yaklagan, kurum
hedeflerini g6zeterek, tiim fonksiyonlar: sik1 bir gekilde entegre eden , bilgi ve veri

ihtiyacina cevap verme amaci tagtyan , gok sayida alt sistemi biinyesinde barindiran,
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bir yazim ¢6zlim{i olarak tamimlanabilir. Bu agidan bakilirsa IKP, bir yazilim paketi
olmaktan ¢ok, kurum stireglerini destekleyen, bilgi sistemi alt yapisidir diyebiliriz.

Kurumsal Kaynak Planlama olarak dilimize gevrilen IKP, MIP ve Imalat Kaynak
Planlamast (MRP II ) sistemlerinin geligimi ve buna paralel teknolojideki 6nemli
ilerlemeler sonucu ortaya ¢ikmis sistemlerdir. Bunu daha genis bir tamimla sdyle
tamimlayabiliriz. IKP, igletmenin stratejik amaci ve hedefleri dogrultusunda, miisteri
taleplerini en uygun sekilde kargilayabilmek igin, farkli cografi bélgelerde bulunan,
tedarik tiretim ve dagitim kaynaklarinin, en etkin ve en verimli sekilde planlanmasi,

koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonksiyonlarini bulunduran bir yazilim paketidir.

IKP, MIP ve MRP II’ den farkli olarak, geleneksel MIP fonksiyonlarini finans, satis,
pazarlama, maliyet ySnetimi ve insan kaynaklari gibi alanlarda, kendi pargasi veya
birlikte ¢alistig1 diger uygulamalar aracilifi ile entegre etmeyi amaglamaktadir.

IKP sistemleri pek g¢ok yonden MIP ve MRP II’ den farklilik gdstermektedir. Soyle
ki;
o Bunlar hem istemci/sunucu, hem de ana sistemlerde (Main Frame)
caligabilirler. ‘
o MIP’ ye kiyasla cok daha genis is sahalarini destekler.
e MIP gibi sadece ﬁretirflde degil endiistrinin biitiin dallarinda kullanilir.

Isletmelerde kaynak kullamminin temel ydneticisi stratejik planlama sistemi ( SPS )
dir. Uretim kaynaklann planlamasinda MRP II, dagitim kaynaklar planlamasinda
DKP, imalatin etkin ve verimli bir sekilde yonlendirilmesi ve yiiriitiilmesinde BBU
sistemleri kullamlir, IKP tiim bu sistemleri planlar ve kontrol eder ( Sekil 5.2).

Sekil 5.2’ye gére SPS ile IKP sistemleri arasindaki iligki karar destek sistemleri ile
saglanmaktadir, SPS igin gerekli karar secenekleri KDS tarafindan
olusturulmaktadir. KDS, IKP sistemince tretilen verileri karar modelleri iginde
kullanarak s6z konusu segenekleri olustufrxiaktadlr.
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Stratejik planlama
Sistemi ( SPS)

Karar Destek
Sistemi ( KDS ) '

Uretim ve Dagitim Kaynaklar1 Planlamas:
( MRP Il — DKP)

gisayarl: Blitlinlesik Imalat
(BBU)

Sekil 5.2 IKP’ nin endlistriyel yonetim sistemleri igindeki yeri .

Tipik bir IKP sistemi ;
e Muhasebe uygulamalarini ,
e Uriin ve malzeme y&netimini,
o Kalite yonetimini,
e Satig ve dagitimi,
e Insan kaynaklan yonetimini,

e Proje yonetimini destekler.

Bunu bir 6rnek ile agiklayalim. Perakende satis yapan ve IKP kullanan bir firmay:
ele alalim. Bu firma bir miisterisinden gomlek siparisi almaktadir. Sirketin siparig
edilen bu gémlegin stoklarda bulunup, bulunmadigim belirlemesi igin stok verilerine
ulagmasi gerekir. Malzemenin stoklarda var oldugu belirlenince,siparis girilecektir.
Siparigin girilmesi ile birlikte ¢ islem amnda gerceklesecektir. Ilk olarak
gbmleklerin satis degeri sirketin muhasebe kayitlarina islenir.ikinci olarak, satilan
gémlekler stoklardan diigiirliliir ve son olarak gémleklerin miisterinin eline ulagmasi

saglanir.

IKP’ nin , isletmenin stratejik amaci ve hedefleri dogrultusunda miisteri taleplerinin
en uygun sekilde kérsllanabilmesi :ic;in tedarik ve liretim kaynaklarinin en etkin

sekilde planlanmasi ve koordinasyonu saglayan ve kontrol fonksiyonlarini
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bulunduran bir yazilim oldugunu daha 6nce belirtmistik. Bu tanima gore bu sistemin
¢ikig diyagramu g6yledir. ( Sekil 5.3)

Sekil 5.3 PG’ den 6nce klasik diiz IKP

Miisteri talebinin siirekli nitelik ve nicelik olarak degistigi bu degisimin tahmin
edilmesinin ne kadar zor oldufu bilinen bir gercektir. Hem stratejik planlama
¢aligmalari ile belirlenen amag ve hedeflere, hem de tiretim ve dagitim kaynaklarimn
kapasite ve Ozelliklerine gereken ayrintida dikkat ederek, faaliyetleri degisime
duyarl: hale getirebilmek ancak IKP yaklagimu ile olasi olabilmektedir.
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Isletme biinyesi i¢inde cografi olarak farkli bolgelerde bulunan fabrikalar olmasi
veya aym fabrika biinyesi iginde farkl tiretim tiplerinde farkli tiretim siireglerinin
olmasi, esnek bir planlama yaklagiminin uygulamasi gerekmektedir. IKP bu
farkliliklar ile bag edebilen bir yapiya sahiptir. Sirket farkli fabrikalar ve farkl tiretim
stireclerine sahip olsa bile tasarim, merkezi satinalma, depolama, sevkiyat vb. gibi
bazi fonksiyonlarin ortak olmasi zorunlu veya ekonomik olabilir. Bu durumda,
isletme kaynaklari planlamas1 sbz konusu fabrika ve Uiretim siiregleri arasindaki es

glidlim{i saglayarak etkin ve verimli bir caligma diizenini olugturacaktir.

IKP gerek merkez gerekse fabrika diizeyinde uygulamalara sahiptir. Bu sayede
tedarik¢i firmalar, bolge depolari, bayi / toptanci, perakendeci ile kurulan bilgi
iletisim gebekesi ile stok seviyeleri, iretim programlan karsilikli olarak
goriilebilmekte, béylece lojistik faaliyetlerde etkinlik ve verimlilik artmaktadir. IKP
fabrikalar arasi entegrasyonu, fabrikalar bazindaki esneklik ilkesine uygun olarak
gerceklestirilen bir sistemdir. Amag fabrika bazindaki merkezi yonetim
avantajlarindan yararlanirken fabrikalar aras1 koordinasyonu ve entegrasyonu

isletmenin temel stratejileri dogrultusunda saglamaktir.

IKP sistemlerin amacina uygun olarak kullanilmasi ile asagidakiler olasi hale
gelmektedir:

e  Stratejilere uygun bir igletme yonetimi

e  Stratejilerin sonucunu degerlendirme olanagi

o Isletme kaynaklarmin verimli ve etkin kullammi ; dolayisiyla maliyetlerin
azalmasi.

o Isletme fabrikalari arasinda malzeme, is¢ilik, makine / techizat, bilgi vb.
tiretim ve dagitim kaynaklarmin ortaklasa ve verimli kullanmimimn saglanmasi ile
fonksiyonel entegrasyonun olusturulmasi

e  Miisteri dagitim merkezi, iiretim ve tedarikgi arasinda yakin isbirligi

e Daha basit Bilgisayar isletim sistemi sayesinde tek bir noktadan gerekli

bilgilere ulagma olanagi.
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5.2 Isletme Ve Uretim Kaynaklar1 Planlamalarmm Karsilagtirilmasi

Isletme kaynaklan planlamasinin temelleri, 1960’11 yillarin 6ncesinde kullamilan
malzeme listesi ( Bill of Material —- BOM ) kavramina dayanmaktadir.1960°11 yillarda
MIP, 1970’li yillarda Kapali Cevrim Malzeme Ihtiyag Planlamasi ( Closed — Loop
MRP ), 1980°li yillarda MRP II ve 1980’l yillarin sonlarinda IKP sistemleri
gelistirilmistir. IKP, ad1 gegen sistemleri kapsayan bir yaptya sahiptir.

MRP 1II esas itibariyle bir itme sistemidir. Ekonomik kapasite kullanimu elde etmek
icin miigteri siparis.lerinin yani sira talep tahmini sonuglénm da dikkate almaktadir.
Buna karsilk DKP gerek itme, gerekse ¢ekme amaci ile caligtirilabilmektedir.
Temin siirelerinin kisa olmast ¢ekme , uzun olmasi itme esash caligma seklini
getirmektedir. Ciinkii isletme hem miisteri talebine kisa stirede cevap verebilmek,

hem de fabrikay1 ekonomik 6lgeklerde ¢alistirmak zorundadir.

Bilgisayar Biitiinlesik Uretim sisteminin sagladig1 azaltilmig temin siireleri ile MRP
II ve DIP sistemleri , JIT felsefesine uygun olarak ¢ekme amaci ile galistirilabilir.
DIP sistemiyle alman siparis, MRP II sistemiyle planlanmakta, bilgisayarli
biitiinlesik tiretim ile tiretilmekte ve tekrar DIP sistemi ile planlanarak miisteriye
iletmektedir. Sat1$ noktas: sistemi kullamlarak ( Point of Sale-POS ) DIP daha etkin
hale getirilebilir. "

MRP 1I ile IKP arasindaki en biiyik farkm, IKP’nin MiP uygulamalarina kiyasla
daha genis is sahalarin1 desteklemesi oldugunu belii'tnﬁstik. Buna gore ; MRP II’nin
tek bir fabrikaya yonelik, IKP’nin de birden gok fabrika ve tesisin entegrasyonuna
yonelik oldugunu sSyleyebiliriz. Tek fabrikali igletmelerde IKP, ancak isletmenin
Degisim Mithendisligi (Re-engineering) ¢alismalarinin sonucu birbirinden ayrilmig
iiretim siireglerinin olusturdugu ve bu slireglerin yénetimin kismen bagimsiz hareket
edebildigi durum igin s6z konusudur; MRP II iretim siirecinde ve ¢esitli yonetim
kademelerinde bulunan bir donamim - yazilim sistemi ile birbiriyle dogru ve
zamaninda iletigim kurabilir hale getﬁh. Herkes ortak bir veri tabaninda bulunan
ayni ve giincel verilere ulagabilir. Bu sekilde MRP 1I ile saglanan entegrasyon, IKP
ile daha {ist faaliyetler diizeyinde gergeklestirilir.
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IKP higbir zaman MRP II'ye ikame bir sistem degildir. MRP II’nin daha gelistirilmis
bir halidir. IKP, birden fazla tesiste ¢alisan MRP I sistemlerini entegre eder ve bu
entegrasyondan firmaya gerekli bilgileri tiretir. Dolayisiyla MRP I’ de bagarihi
olmus isletmelerde IKP etkin sonuglar verir. MRP II’ deki modiiler yap1 IKP ile
aynidir. IKP igletmelere MRP II yontem ve sistematigine bagl kalarak yeni ufuklar
acan yeni bir yaklagimdir.

5.3 IKP ve Bilgi Islem Teknolojisi

Cografi olarak farkli bolgelerde bulunan fabrika, tedarik¢i firma ve dagitim
merkezlerinin e glidiimlli olarak planlanmas: yiiksek diizeyde bir bilgi entegrasyonu
ve iletisimini getirmektedir. Hatta bu entegrasyonun yurt dist baglantilar nedeniyle
kiiresel boyutlara taginmasi gerekmektedir. Farkli birimler arasinda yatay elektronik
bilgi degisim hizinmn yitksekligi IKP’ nin temel taglarindan biridir. Client / server
bilgi islem teknolojisi, hiyerarsik, dagitilmis ve iligkisel veri tabami, standart
sorgulama dilleri, farkl: {ilkelerdeki tesisler veya bu iilkelerle olan iligkiler nedeni ile
¢ok dilli ( insanli) kullanim, 4.kusak programlama dili kullamimi, agik sistem
mimarisi, uygulama programlamalarina grafiksel baglanti kurabilme, personel,
bakim , kalite vb. ¢ok sayida uygulamay: kapsamasi, raporlama esneklikleri, farkli
{iretim yapilarma ( stok igin veya siparige gbre iiretim ) uyum gosterebilme IKP
yazilimlarinda bulunmasi gereken diger Ozelliklerdir. Bdylelikle verinin hangi
noktada oldugu Onemli olmaksizin kiiresel boyutta veriye ulagim ve kullanim
saglanmaktadir. Kiiresel boyutta tasarimlanan "veri tabam tek bir noktadan
kullanilabilmektedir. Bu fabrikada yaratilan. teknolojik bilgiden diger fabrikalar
aninda yararlanabilmektedir. Yine bu bolgede ki yeni tedarik¢i firmanin dzellikleri
diger bolgelerdeki fabrikalarca da bilinir hale gelmektedir. Tiim stoklar ( 6zellikle
yedek parga ) merkezi olarak degerlendirildiinden stok optimizasyonu daha etkin
olarak gerceklestirilebilmektedir.

IKP’de veriler, genellikle farklx yerlerdeki veri tabanlarina dagitilmis durumdadir. Bu
veri tabanlar1 bir gebeke ‘ sistemiyle birbirlerine bagli olmak durumundadir.
Kullanicilarim gérmek istedigi veri / verilerin nerede oldugunu bilmesi gerekmekte ,

sistemin ise istenilen veri / verileri istenilen formatta kullanicinin hizmetine sunmasi
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gerekmektedir. Bu iligki client/server yapist ile ¢ok daha etkin bir hale
getirilmektedir. Bu yapida bir ¢ift program aym anda galigmaktadir. Client tarafindan
hizmet igin istekte bulunulmakta, server tarafindan ise bu isteklere cevap
verilmektedir. Dolayisiyla miisteri 6n tarafta isteklerde bulunurken , arka tarafta
server istenilenleri gerceklestirmektedir. Arka tarafta bulunan bir server aym
zamanda bagka bir server i¢in client dirumunda olabilir. Ornegin bir uygulama icin
uygulama programi server olarak caligirken, gerekli veriler i¢in bir veri tabam

yOnetim programinin (server) miisteri ( client) olabilir.

Clint / server yapisi tasarim, miihendislik ., atdlye veri takibi, tezgah yiikleme gibi
uygulamalarda biiylik iz ve esneklik saglamaktadir. IKP yazihmlarinda bu yap:
kullanim etkinligi ve verimliligini arttirmaktadir. IKP, dagitilms veri tabanlari, yani
fiziksel olarak farkli yerlerde bulunan veri tabanlar1 arasinda ki entegrasyonu ile ,
kullaniciya istedigini aninda verebilecek sekilde kurulmakta, veri tabanlar: da tek bir

islem ( Transaction) ile giincellestirilmektedir.
5.4 IKP Sistematigi

Cok sayida tedarik — tiretim daglt;m ‘rherkezinin es glidimlii olarak planlanmasi bir
noktaya kadar merkezi- planlama yapilmasm'l. , bu noktadan sonra MRP II ve DiP
sistemleriyle ademi merkezi planlama yapilmasim gerekmektedir. Satig noktas: ve
dagitim merkezleri zinciri iginde toplanan miisteri siparis ve satis tahmini bilgilerinin
DIP sistemi ile toplanmasi , toplanan bilgilere gére IKP sistemiyle tiim dagitim ,
iretim ve tedarik merkezleri bazinda Kaba Kapasite Planlamas1 ( Rought-Cut
Capacity Planning ) yapilmas: ve bu agamada s6z konusu merkezlerin birbirlerine
verecekleri bilgi, is giicli, makine , malzeme, enerji vb. kaynak desteklerinin
belirlenmesi ve bu merkezler bazinda saptanan dagitim , tiretim ve tedarik ana
planlamin MRP II ve DIP sistemleri ile ilgili oldugu merkezde yapilmasi
gerekmektedir (Tanyag, 1997). ‘

IKP ile planlama yapilirken ongdrillen Olgiitler, Stratejik Planlama Sistemince
belirlenen olgiitler olacaktir. Fabrikalarda ademi merkezi bir sekilde gergeklestirilen

MRP II ¢aligmasinin imalata yonelik programlar, bilgisayar destekli iiretim sistemi
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vasitastyla uygulanacaktir. Otomafik tammlama teknolojisi ile elde edilen veriler
hiyerargik veri tabam anlayis1 iginde islenerek depolanacak, olusturulan bilgiler
KDS’leri tarafindan iglenerek Stratejik Planlama Sistemi igin gerekli altyap:
olusturulacaktir.

Isletmenin farkli fabrikalarda farkli iiretim tipini bulunmasi yazilimin tiim fabrikalara
uyacak sekilde esnek olmasim gerektirmektedir. Uretim tiplerini asagidaki sekilde
siniflandirabilmekteyiz (Aslan 1994 )

o Stok I¢in Uretim : Miisterinin aninda almak istedigi, standart tiplerde olan
tirtinlerin tiretimidir. Bu nedenle stok miktar1 yiiksek olan bir iiretim tipidir. Emniyet
stoklar1 seviyesi ve satig tahmini ¢aligmalar1 6nem arz eder. Kitle tiretimi ( Mass

Production ) s6z konusudur.

e Siparise Gore Son Islemler Uretimi : Standart modeller iizerinde miisterinin
istedigi aksesuar, boya , ambalaj vb. son islemlerin gergeklestirildigi tiretimdir.
Boylece miigteri ihtiyacina uygun olarak ve kisa siirede ¢ok sayida iiriin tipi
tiretilebilmektedir.

e Siparise Gore Tasarm ve Uretim : Tagima ve igleme techizati gibi 6zel
tirlinlerin - miigterinin isteklerine gore tasarimi ve / veya {retimidir. Standart
malzemeler dlsmdaki malzemelerin satin alinmasi siparis geldikten ve tasarim
tamamladiktan sonra yapilir. Dolayistyla standart malzemelerin satinalma program
yapilir, digerleri siparisler gergeklestik¢e planlanir.,

Uretim tiplerindeki bu farkliliklar kaynak planlamasi galigmalarim etkiler. Ornegin;
SMC ile AUC stok igin tiretim tipi i¢in aym iken, diger tiretim tipleri igin farklidir.

AUC ikinci tipinde son islemlere (montaj ) kadar belirlenirken, tigiincii iiretim
tipinde ancak standart malzemeler i¢in olusturulabilir. SMC ancak siparig geldikten
sonra yapilabilir. Isletmeletin farkl {iretim tiplérine ait fabrikalarinin / boliimlerinin /
montaj hatlarmin olmasi durumunda IKP’nin tiim bu farkliliklar igerecek sekilde

olmasi gerekmektedir.



67

5.5 Firmalar Nigin IKP Kullanmir ?

Isletmeler biiytidiikge ¢ok tesisli hale gelmekte, uluslar arasi piyasalara girmekte ve
hatta farkl: iilkelerde fabrikalara sahip olmaktadir. Bu sekilde yogun rekabet altina
giren isletmeler, karsilarina ¢ikan firsatlari degerlendirme, kuvvetli yOnlerini koruma,

zayif yonlerini geligtirme ile rakiplerine tistiinliik saglama amacindadirlar.

Iste IKP sistemi bu hedefler dogrultusunda, isletme kaynaklarmin, stratejiler
dogrultusunda etkin ve verimli kullanilmasim saglayan bir yazilim sistemidir.

IKP kullanmayan sirketler, is uygulamalarni, kagida dayal sistemler ile dagimk ve
birbiriyle baglantilar1 olmayan yazilimlan birlestirerek yiiriitmeye calisirlar. Bunun
sonucu, ellerinde higbir zamaﬁ genel bilgi olmadid i¢in yonetimde gesitli sorunlarla
karsilagirlar. IKP sistenﬁ de bu farkli uygulamalar1 bir araya getirmek iizere

tasarlanmagtir.

1988 yilinda Deoitte & Touch Consulting firmasinca yapilan bir arastirmaya gore,
firmalar1 IKP’ ye gegiste zorlayan etkenler s6yledir.

e Teknolojik Nedenler :
o Daginik sistemlerin tekrar yerlestirilmesi
o Bilginin kalitesinin arttirilmasi
o Ticari igletmelerin tiimlestirilmesi
o Eski ve modasi gecmis sistemlerin degistirilmesi
o Biiylimeyi saglayacak sistemleri elde etmek
o Islevsel Nedenler :° ‘
o l§ basarimum artirmak
o Giderleri diigtirmek
o Miisteri memnuniyetini arttirmak
o Yeni is stratejilerini gelistirme olanagina kavusturmak

o Kiiresel is yagamina uyum saglamak
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Yine bu anket sonucu IKP kullanan firmalarin elde ettikleri yararlar soyle
belirlenmigtir.

e Stoklarin azalmasi

e Personel azalmasi

o Verimliligin artmasi

e Siparis yénetiminin gelismesi

‘e Satin alma giderlerinin azalmasi

e (deme yonetiminin gelismesi

o Gelirlerin artmasi

e Lojistik giderlerin azalmasi vb. birgok nedenleri bu nedenlere

ekleyebiliriz.

Bir firmada IKP sistemleri kullanmanin ana amagclar1 stoklari en aza indirerek

verimliligi arttirmak, maliyeti minimuma indirerek en yiiksek kar1 elde etmektir.
5.6 Gelistirilmis IKP

1997 ve 1998 yillan iginde, IKP yéz1hm saglayicilar kepdi cekirdek sistemleri i¢ine
daha once bulunmayan dygﬁlamalan yeriestirefek H(I;’Iﬁn genisletilmesi sorununu
tartismaya bagladi. Bu tartismalar 1999 yili iginde de devam etti. Ancak sirketlerin
gelistirilen bu {irtinleri satin alabilmesi i¢in, bu uygulamalar kendi isleri igin gerekli
olduguna inandirmalan gerekmekteydi. IKP yazilim saglayicilan {i¢ konu tizerinde
caligmalarim yogunlastirdilar.

5.6.1 Miigteri iligkileri yonetimi ( Customer Relationship Manegement- CRM )

Miisteri ile iliskide satis, servis ve pazarlamada pek ¢ok baglantt noktasi soz
konusudur. Ornegin; telefon, e-ﬁostg web siteleri, dagiticilar, miigteri servis
merkezleri en belli bash olanlaridir. Bu baglanti noktalariin hemen hepsi aym
derecede Oneme sahiptirler. Bunlarin. her biri ayrt ayn miisterilerle ilgili bilgi
toplamada biiylik gorev {istlenirler. Bu bilyiik arenada pazarlama yoneticisinden,
muhasebe miidiiriine, servis teknisyenlerine kadar pek ¢ok kisi miigterilerle iligki

halindedirler.
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Sadece bir girkette iliskisini siirdiiren bir miisteri hangi noktadan baglandigina
bakilmaksizin kendisinin sirket tarafindan taminmasini istemektedir. Ornegin bir
miigteri sirkette ofis malzemeleri toptancist olarak bir hesap agtirmig ise, bu miigteri
sirketin servis hattina telefon ettiginde, miisteri ile o anda iliskide olan kisiye MIY
hemen aninda ona ait malzeme gonderilme adresini, deme bilgilerini, siparis ile
ilgili bilgileri ekrana getirebilmektedir. Ayni bilgi, miisteri sirketin web sitesine
ulagarak siparis verme durumunda da misteri i¢in hazir olacaktir. Benzer sekilde,
sati§ personeli bir miigterisi ile konugurken tlim {irtinlerle ilgili bilgi ekrana gelecek
ve miigteriye satig i¢in her tlirlti ortam hazir olacaktir.

5.6.2 Ileri planlama ve zamanlama (Advenced Planning And Scheduling— APS)

IPC sirketlerin iiretim islerinin planlamasina yardimei olmaktir. IKP sistemlerinin
planlama fonksiyonlarina sahip olmasina ragmen, onlarin metotlar1 IPC” den olduk¢a

Onemli derecede farklilik g&stermektedir.

Basta belirtildigi gibi IKP, MRP tizerine baz alinarak gelistirilmistir. MRP {irlin
zamanlamasi kullanildifinda , miisteri herhangi bir {irlin talep ettiginde, planlar elde
var olan malzemenin durumuna gore hazirlanirdi. Daha sonralar1 MRP geligerek
MRP II’ ye doniistii. MRP II bugiintin IKP sistemlerinde bulunan MPS’i kullanarak
MRP’ye baglanip daha miitkemmel planlar gelistirmeye bagladi. MPS ve MRP ile
sirketler iiretim i¢in yeterli kalitenin olup olmadig1 hakkinda kolayca geri besleme
yapabilmektedirler.

IKP planlama islerinde , bir {irtin 1<;1n miigterinin gereksinme duydugu tarih sisteme
girmekte ve sistem MPS’ yi yaratip siparigi tamamlayabilmek i¢in gerekli kapasiteyi
tahmin etmektedir. Kapasite gereksinim tahminlerinin salanamamasi durumunda

isler tekrarlanmaktadur.

IPC sistemi, iggi ve makinaiann kapasitesini dikkate aldigr gibi, materyalin
kullamlabilirligini de g6z oniinde tutmaktadir. Bu nedenle, herhangi bir sorun

dogmasi anminda islerin sonuglanmasim beklemeden planlama hemen yeniden
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diizenlenebilir. Bu hizla islem uygulamasi , pek gok ek yararlar saglamaktadir. IPC
sistemleri ¢ok farkli mantiklar kullamldigindan, IKP sistemlerinin disinda
tutulmaktadir. IPC, stoktaki verileri, miisteri sipariglerini ve IKP sistem tarafindan
{iretilen tahminlerin bir 6zetini elde edebilir. IPC sistemi, IKP de bulunan MIP
kapasitesi ile birleserek kullanilabilir veya tam olarak onlarin yerine gecebilir. Baz1
IKP yazilim tiretici firmalar, tiim MIP kapasitelerini IPC ile birlikte drtinleri icine
dahil etmis bulunmaktadirlar (Sekil 5.4).

Satis Mtigteri-Servisi

Guvenli
Stok
Seviyesi

What is. Analiz

Sekil 5.4 IPC’nin tirettigi raporlar ve analizler .

5.6.3 Satinalma zinciri yonetimi ( Supply Chain Management- SCM )

SZY, 1990 yillartnin sonuna dogru bilgisayar teknolojisinin en 6nemli konusu olarak
tartisma platformuna yerlesmis bulunmaktadir (sekil 5.5).
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Satmalma Zingiri Planlamast Ambar Y5tetim
Sistemleri

Ag Stratejisi

. Satidlma Zinciee . " Knlir Snetin
Ag Stratejisi Planlamas1 Sistemleri

Sekil 5.5 SZY’ de IKP’ nin roliinde meydana gelen degisiklikler:

SZY’ de IKP yaziliminin oynadig1 rol halen bir tartisma konusudur. SZY yazilimu,
satinalma zincirinde bilginin isleyisini ve akigini desteklemektedir. Pek ¢ok SZY
{irlinii ti¢ gruptan biri i¢ine girmektedir.

e Planlama,
e Optimizasyon,

o fslem

Gegmiste bu iki yazilim kesinlikle birbirlerinden ayrilirlardi. Ancak bugiin i¢ ige
geemis durumdadirlar. Bu agiklamalardan anlasxlac,égl gibi kuruluslar kendi kosullar1
icin en uygun olamini segerler. Bazilar1 IKP’ yi yeterli gdrmekte, bazilar1 ise SZY
yazilimlarinin ¢ok pratik segeneklere sahip olduunu diistinmektedir. Ancak genel
kaniya gore kurumlarin tiim gereksinimini kargilayacak en uygun yazilim , bu

sistemleri bir araya getirecek yeni bir yazilimdir.



BOLUM 6. KURAL TABANLI UZMAN SIiISTEMLER

6.1 Giris

Bir uzman sistemin tasarlanmasi icin genellikle asagidaki fonksiyonlarin yerine
getirilmesi gerekmektedir (Darlington, 2000; Oztemel,1998; Jackson, 1990):

e Problem ¢6zme fonksiyonu, belirsizlikle ugragilmasi gereken belli alan
bilgilerini kullanabilmektedir.
e Kullanic1 iligki fonksiyonu problem ¢6zme islemi sirasinda ve sonrasinda

sistemin egilimini ve kararlarim kullaniciya agiklayabilmelidir.

Bu iki fonksiyonun her ikisi de ¢ok karmagik, uygulama alanina ve pratik
gereksinimlere bagli olabilir. Tasarim ve uygulama sirasinda ¢ok degisik ve karmagik

problemler ortaya ¢ikabilir. Bunlar bilginih sunulmasiyla ilgili problemlerdir.

Sekil 6.1°de bir uzman sistemin temel yapisi gosterilmektedir. Kullamei ile siki
temasta ¢aligan uzman sistem, kullanicidan gergekleri veya diger bilgileri almakta ve
kendisinin ¢ikarim mekanizmasim kullanarak bilgi tabanindan ¢ikarabildigi sonuglar
kullaniciya aktarmaktadir. Goriildtigti gibi uzman sistem iki temel bilesenden; (1)
¢ikarim mekanizmasi (inference engine) ve (2) bilgi tabanindan (knowledge base)
olugmaktadir. Kullanicimin sistemle temast i¢in kullanici arabirimi uzman sistemin

diger 6nemli bir 6gesidir.
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Kullamier . .
| Bilgi Taban

- Arabirimi

Gergekler

Kullamgi:

Uzman
- cevabl

Sekil 6.1 Uzman sistemin genel yapisi

Bir uzman sistemin daha detayli yapist sekil 6.2°de gOsterilmigtir. Sistemin
desteklenmesi ve kullanici ile olan iligkilerinin gergeklestirilmesi i¢in bilginin elde
edilmesi, dogal dilde etkilesim araglar1 ve agiklama alt sistemleri de bdyle bir
sistemin yapisina dahil olmaktadir. Sekil 6.2°de de gériildiigti gibi, kurallar tabam ve
is¢i bellek bilgi tabamin tegkil etmektedir. Bu yapida olan uzman sistem bir statik
uzman sistemdir. Dinamik olan uzman sisteme statik uzman sistemlerden bagka,
¢evre ile iligkide olan ve ¢evredeki degisiklikleri sisteme dahil eden arayiiz de ilave
edilmektedir. Bundan bagka dinamik uzman sistemlerde gevrenin modellenmesini

yapan bir alt sistem de mevcut olmaktadir.

Kullanic

{

Kullanicr:Arayiizii

Sonug gikarma Mekamzmam

Bilginin Elde Edilmesi E

Sekil 6.2 Uzman sistemin detayh yapis:
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6.2 Kurallar Tabani

Uzman belli durumlarda ¢alisan ve Eger-O halde seklinde olan kurallar toplulugunu
depolamak igin bir bellege sahip olmalidir. Bu bellek, kurallar1 depolayan bellek ya
da kurallar tabam olarak adlandirilir. Yapilan {iretici kurallar (production rules) iki
kisimdan olugur. Birincisi varsayim (antecedent) VE, VEYA gibi mantik baglaglar
ile birlesmis elementer climlelerden olusmaktadir. Ikincisi ise sonug,gikarim
(consequent), kurallardan ileri gelen ¢6zitimii veya yerine getirilecek olan eylemi

gosteren bir veya birkag climleden olugmaktadir. Genel sekliyle
Eger varsayim (antecedent), O Halde ¢ikarim (consequent)

Diger bir degisle varsayim ylirlimeli olan durumu bulabilmek i¢in tayin edilmis
kurallar numunesidir. Eger is¢i bellekteki gercekler numune ile kiyaslanirsa ve aym

oldugu goriiliirse kuralin iglenmis oldugu belirlenir.

Her bir kural belirli bir nitelik ve degere sahiptir. Nitelik verilenin isim, tip, uzunluk,
say1, tasvir formu, say1 sistemi gibi karakteristliklerinden birini igeren tasviri, vasfi,
belirtisidir yani 8zniteliktir. Deger, veriyi belirleyen bir 6zelliktir. Herhangi bir kural
bir veya birkag giift nitelikten yani deger veya sonugtan olusur. Ornegin “filin rengi

29

gridir” climlesinde “fil” nesne, “re nitelik ve “gri” degeridir. Bazen {iretici
sistemlerde her bir iddia nitelikten, nesneden ve niteligin degerinden olusur. Bu
halde varsayim ve ¢ikarim nitelik-nesne-deger tigliistinden olugur. Ornegin MYCIN

uzman sisteminde agagidaki kurallar mevcuttur.

Eger mikroorganizmanin rengi Gramm’a gére gram-negatifse
VE organfzma bakteri ¢ubugu ise,

VE mikroorganizma anaerob kosullarda biiyilimtigse,

O HALDE mikroorganizma bakteroideldir.

Nitelik-nesne-deger tigliisiinde bu kurallar tablo 6.1°deki gibi olacaktur.:
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Tablo 6.1 MYCIN’deki nitelik-nesne-deger ligliistt drnegi

NITELIK NESNE DEGER
Eger Gram’a gore renk Mikroorganizma Gramnegatif
VE (dur) Mikroorganizma Bakteri ¢ubugu
VE biiytime kogullar: Mikroorganizma Anaerobik
O HALDE (dur) Mikroorganizma Bakteroidel

Bilgi tabami, kendi iginde bilginin sunulma ybntemine gére degisik sekillerde
yapilandirilabilir. Ornegin, kurala dayal sistemlerde bilgi tabani, kurallarin yer aldig
kurallar tabami ile nesnelerin nitelik ve deger ¢iftlerinin ger¢eklerin yer aldif1 veri
tabanindan (is¢i bellek) olusur. Uzman sistemlerin ayn bir veri tabam ile etkilegimli
olmast istenebilir. Bu 6zellik standart olmasa da - baz1 biiytik 6lgekli problemlerin
¢6ziimiinde 6nemli kolayliklar saglayan bir uygulamadir.

Bilginin sunulmasmin tiretici modeli, kural tabaninm1 kurmak igin kullanilmaktadir.
Ornek olarak, bir arabamin arizasi tespit edilirken, usta bu arizay: bulabilmek igin
belli bir kurallar zinciri takip eder yani heuristik bir ¢izgi izler. Arabanin arizah
oldugu kanaatine varinca, ariza alt sistemini belirler. Akil yiirlitme zincirinin
sadelestirilmis hali yaklagik olarak su sekildedir:
e Eger motor galigmiyorsa '
VE motorun starteri ¢aligmryorsa . )
O HALDE ariza starterin elektrik atesleme sistemindedir.
e Eger motor ¢aligmiyorsa C
VE starter g¢aligiyorsa“
O HALDE ariza yakitin iletilmesi sistemindedir

¢ Eger ariza yakitin iletilmesinde ise,
VE yakit seviyesi gostergesi sifirda ise
O HALDE yakit deposu bostur.
e Eger ariza starterin elektrik atesleme sisteminde ise
VE akiiniin baglant1 uglar1 bozulmugsa - '
O HALDE akii hatal1 baglanmisgtir.
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6.3 Cikarim Mekanizmasi

Cikarim mekanizmasi iki bilenden olusmaktadir. Bunlardan biri kendi ¢ikarimim
gergeklestirir, digeri ise, bu slireci yonetir. Cikarim bileseninin etkisi, ¢ikarim
kuralinin uygulanmasina baglidir. Varsayalim ki A iddiast dogrudur ve “Eger A, O
HALDE B” geklinde kural mevcuttur; A iddias1 ve kural dogrudur o halde b iddias1
da dogrudur (modus ponens). Ik anda boyle bir gikarimin bilgisayarda kolaylikla
gerceklestirilebilecegi digliniiliir, fakat bdyle problemler insan tarafindan daha etkili
bir bigimde ¢6ziilmektedir. Bir 6rnek verecek olursak, “dolu yagdi” ve “dolu silah
tehlikelidir” ifadelerinde “dolu” kelimesi farkli anlamlarda i¢in bilgisayarin bunu
anlamasi zor olmaktadir.

Eger sonucu g¢ikarmak 191n modus ponens kurallarim uygulayan gergekler
kullanilirsa, bu gergekleri anlamak daha zor olmaktadir.

Ornek '

Eger beyaz renk, geceleri daha kolay fark edilirse

VE Orhan’in arabas1 beyazsa

O HALDE Orhan’in arabasi geceleri daha kolay fark edilir.

Ornek

Eger Ali Inonii stadmna giderse

VE orada futbol kargilagmasini seyrederse

VE seyrettigi Galatasaray-Besiktas magindan memnun kalirsa

O HALDE Inénii stadinda Galatasaray-Besiktas mag1 oynanmugtir.

Bu durumda iretimin sonunda alinan iddia her bir insan i¢in aymdir. Fakat ek
yontemler olmadan mevcut bilgi sistemleri bu sonuca varamazlar. Iste gikarim

mekanizmasi burada devreye girmektedir.

Cikarim mekanizmasinin gorevi bilgi tabanint yorumlama ve kontroldiir. Hangi

durumda hangi kurallarin uygulanacafimn belirlenmesi yani bilgi tabaninin
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kullanilmas1 ancak ¢ikarim mekanizmasi aracifiyla olur. Bu bilesen gergeklere,
kurallar1 sistematik bir bigimde uygulayarak bir sonuca varmay: saglar. Bunu da
¢esitli yontemlerle yapabilir. Kullanilan yontem g¢ikarim mekanizmasina adinmi da

verir. Bunlar;

¢ Geriye dogru zincirleme (backward chaining)

o Illeri dogru zincirleme (forward chaining)

e Tiimevarim (induction)

e Hipotetik akil yiirtitme (hypothetical reasoning)
e Nesneye yonelik (object oriented) akil ylirtitme

¢ Dinamik kural degisimi (dynamic rule modification)

Zincirleme yontemleri ilgili konuya ait gergek ve kurallari eslestirerek sonuca
varmay: hedeflerler. Ileriye yénelik yaklasimda baslangig noktasindan hareket edip,
pes pese islemlerle sonuca ulagilir. Geriye doniik zincirleme igleminde ise, sonugtan
geriye dofru hareket ederek ara iglemlerin neler olmas: gerektigi bulunur. Nesneye
yonelik akil yiirlitme yontemi ise, nesneler arasi mesaj iletiminin fazla oldufu
nesneye yonelik yazilimlarda kullamilir, Egér durumlarla birlikte kurallar da
degisiyorsa dinamik kural degisimi yontemi en uygun olamdir.

6.4 Yonetici Bilesen

Bu bilesen kurallarin uygulanmasi sirasin belirler ve aym zamanda danigma devam
ederken degisebilen gerceklerin olup olmadifimi ortaya g¢ikarir. Yani bu bilesen bir
¢6ziim aranmas: stratejisini belirlemektedir. Yonetici bilesen dort gorevi yerini

getirir:

. Karsllastlrma-ﬁil"nek kural gergeklerle kargilagtirilir.

e Secim-efer somut bir amumda birkag: kural aymt anda uygulanabilirse,
verilen kriterlere glre en ﬁygun olan segilir. |

e Yiirtime- eZer karsilastirma aninda &rnek kural, isci bellekten herhangi bir

gergekle tist iste gelirse kural yliriitiilir.
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e Eylem- yiiriitiilmiis kuralin saf tarafinda herhangi bir eylem varsa bu eylem

yerine getirilir.

Yonetici periyodik olarak galigir. Her bir déngiide o anda is¢i bellekteki gergeklere
uygun gelen biitiin kurallara bakilmaktadir. Bununla beraber yonetici, kurallarin
uygulama sirasim1 da belirler. Se¢imden sonra kural devreye girer, bunun sonucu isgi

bellege kaydedilir ve daha sonra déngti tekrar edilir.
6.5 Bilginin Elde Edilme Alt Sistemi

Bu sistem, yeni kurallarmn bilgi tabanina ‘eklenmesi ve mevcut kurallarm
degistirilerek yenilenmesi i¢indir. Kurallarin modiﬁkasyoﬁlan Oyle olmalidir ki,
¢ikarim mekanizmasi bu kurali is sliresi boyunca uygulayabilsin. Normal
durumlarda, béyle bir alt sistemin yerine redaktdr veya metin islemecisi kullanilabilir.
Bu islemciler kurallar1 dosyalara eklerler. Karmagsik sistemlerde yeniden dahil veya
modifike edilen kurallarin mevcut kurallarla zit olmamasini kontrol etmek igin belirli

program araglarinin kullanilmas: 6ngoriiliir.

Uzman sistemlerin bilgi tabanimin olusturulmasinda kullamlacak bilginin g¢esitli
kaynaklén bulunmaktadir. Ancak bilginin giin gectikge artmasi ve uzman sistem
yazarken ulasilan bilginin daha iist diizeyinin bulunmasi, bilgi elde etmenin kisa
donemli bir faaliyetin otesinde dinamik bir yaklagim, bir slireg¢  olmasim

gerektirmektedir. Bilgi gesitli kaynaklardan elde edilebilir. Bu kaynaklar sunlardir:

o Insan uzmanlar

¢ Genel veritabam

e Matematik modeller

e Simiilasyon programlari

o Kullanicilar ve yasana olaylar

Bilgilerin elde edilmesi gesitli yolarla saglanabilir. Ornegin;
e Islemsel problemlerin ¢dziimii i¢in gereken o andaki bilgi
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e Yardimci veya uzmanin bilemeyecedi fakat nerede bulabilecegini mutlaka
bilmesi gereken bilgi

o Ek bilgilerle problemin ¢dzlimiine esas teskil eden dis bilgiler vb.
6.6 Kullanic1 Arayiizii

Bilgiye dayal1 E sistemlerde bilgisayarda gergeklestidi igin bilgisayar giris
enformasyonu da bilgisayarin anlayabilecegi bir dilde olmalidir. Fakat hazirliksiz bir
kullamicinin sistemde galigabilmesi igin bu sisteme dogal dilde etkilesim araglart
dahil edilmelidir.

Cogu zaman kullanici ile diyalog meniler yardimiyla yapilmaktadir. Sistemin
sorularina kullamic1 anlamli bir cevap vermelidir (evet, hayir, rakamlar vb.). Eger
herhangi bir nitelik i¢in izin verilmis degerler mevcut ise, o zaman uzman ya da
kullanica bu degerleri dahil etmelidir. Baz sistemlerde bulamk  degerlerin
(kotii,orta,iyi, ¢ok iyi) girilmesi de 6ngoriilebiltr. .

Ekran y6netimi, yardim alabilme 6zelligi, hypertext ve grafik yontemini de diger
ozellikler kadar 6nemli olmaktadir. Biitiin bunlar miimkiin kadar ile ekranda ¢ok
karmagiklik yaratmadan kullamiciya istediini yapmak, anlamadii konuda yardim
almak, metinde belirli yerleri segerek dikkati gekmek, gereksiz bilgilerle hafizay1 ve
kullanicty1 mesgul etmeme gibi 6zelliklere sahip olmalidir.

6.7 Uzman Sistemlerin Tasarlanmas1 Asamalari

Uzman sistemleri tasarlarken 6yle problem sec}ih‘i,lelidir' ki, bu problemlerin ¢oziimii
icin bilgi sistemlerinin teknolojisini uygulamaya imkan: verir. Diger taraftan
tasarlanacak sistemin ekonomisi ve belirli diger faydalar1 var mu, sorularina cevap

aranmalidir .

Bilgiye dayali sistemlerin tasarimi agagidaki siraya gére yapilmasi amaca daha
uygundur.
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e Problemin ¢oziimiiniin dakik (sahi) amaci belirlenmeli;

e Miimkiin oldugu kadari ile problemin &ziiniin anlami kavranmali;

¢ Problemleri alt problemlere bolerek alt amaglar ortaya ¢ikarmali;

¢ Disiplin alaninin 6zel niteliklerini belirlemeli;

® Secilmig disiplin alaninda uzmanlagmis bir uzman bulmali ve bilgile dayali
sistemin tasarlanmasina yardim etmesini saglamalidir.

e Uzmanla birlikte birkag uygulamali problemin §6zﬁmﬁnde istirak etmeli,
uzmanin uyguladifi yontemleri belirlemeli ve bu-yontemler ayrtili olarak
tasvir edilmeli;

e Sistemin olugturulmas: i¢in gereken progl:am araglarinin segilmesi;

e Uzmanla birlikte ¢dziilen problemlerin 6rneklerini igeren bilgi sisteminin
labaratuar prototipinin kurulmasi;

e Bilgi tabanimi olusturulmasi gegisi. Disiplin alanimin nesnelerinin, onlar
arasinda iligkileri, hiyerargi tiirlerinin belirlenmesi; Nesnelerin smiflara
boltinmesi. Bilgi tabaninin uzmammn disiplin alaninin kurulusu hakkinda
tasvirlerine uygun olarak yapilagtiriimasi;

e Bilgi tabammn biylitlilmesi tizere gereken déngii sayisin yapilmasimn
saglanmasi. Bu esnada eklenen bilgilerin  tutarsiz (geliskili) olmasinin
yoklanmasina ve tespit edilen uygunsuzlugun’ gidérilmesi icin modifikasyon
edilmesinin saglanmasi;

o Gereken araglarin (program ve donanim) belirlenmesi ve elde edilmesi;

e Sistemin belgelerinin islénip hazirlanmasi;

e [k adimdan baglayarak sinith olsa da diizglin caligan bir sistem kurmaya
¢alismali, bunun igin tasarimda modiiler bir yapt kullamlmalidir. Dogru

sistem tasarumciya giiven getirir.

Bilgi herhangi bir sekilde sunulduktan sonra bilgi tabanindan bir sonug
gikarabilmemiz igin akil yiiriitme (reasoning) yontemine ihtiyag duyulur. Eger-O
Halde kurallan igin bu iglemin iki yolu vardir:

e Qeriye Zincirleme

o Ileriye Zincirleme
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Bu iki tip y6ntemin Prolog dilinde uygulamaya konmasi, Prolog’un dogal yapisi
nedeniyle kolaydir.

6.7.1 Kurallara dayal uzman sistemin tasarlanmasi

Bilginin kurallarla sunulma;sml yontemini kullanan uzman sistemlerin tasarlanmasi
genellikle iki yontemle yépllmaktadlr. Bunlar geriye dogru akil ylirlitme, geriye
dogru ¢ikarim veya geriye zincirleme olarak adlandirilan 1.yontem ve ileriye dogru
akil yiirtitme ,ileriye dogru ¢ikarim veya ileriye zincirleme olarak adlandirilan
2.y6éntemden olugmaktadir.

6.7.1.1 Geriye zincirleme

Geriye zincirleme yonteminde 6nceden bir hipotezin (H) gergek oldugu varsayilir ve
bu hipotezi kanitlayacak deliller (D1,D2 ve D3) aramir. Burada H hipotezini
kanitlamak i¢in D2 ve D3 delillerini (kurallarin1) sorgulamak gerekir. Fakat D2 de
D1’in sorgulanmasinmi istemektedir. D3’ sorgulamakla ise D1 ve D2’ye ulasmadan

H hipotezi kanitlanabilir.

Sekil 6.3 Geriye Zincirleme

Omegin, mutfakta su kagag oldugu kabul edilip sonug ¢ikarma aginda geriye dogru
giderek kagagin sebebi aragtirilir. Hipoteiin dogrulanmasi igin “mutfakta problem”
ve “disarida su girisi yok” dogru olmalidir. Eger giris 1slaksa ve banyo kuruysa
“mutfakta problem” dogrulanir. “Disaridan su girisi yok™un dogrulanmasi igin
pencerenin kapali oldugu tespit edilmelidir.



82

Bu tip sebeplendirmeye geriye dogru zincirleme denir. Clinkli “mutfakta su kagag1”
hipotezinden zincirleme kurallar izlenerek “giris 1slak™ gibi delillere ulagilabilir.
Veya polisiye olaylarda elde olan delillerden yola g¢ikarak bir cinayet zanlisinin
cinayeti islemis oldugunun ispat edilmesi buna bagka bir 6rnek olabilir. Geriye dogru

zincirleme ¢ok kullanilan bir yontemdir.
6.7.1.2 fleri zincirleme
Ileri zincirleme yonteminde eger D1 delili kamitlamrsa D2’ye gegilir ve bu da

kanitlanirsa D3’e gegilir. Bu delilin de kamitlandii durumda H hipotezinin dogru

oldugu kanaatine varilir.

D1 | D2 D3 —P H

Sekil 6.4 {leriye Zincirleme

Geri zincirleme yonteminde “mutfakta su kacagi” gibi bir hipotezi kabul ederek geri
dogru isleme baglandi. Islemler yapilirken bilgi tabanindaki kurallar kullanild:.
Bazen Eger kismindan O Halde kismina dogru ters yénde sebeplendirme yapmak
daha dogaldir. Ileri zincirleme bir hipotezle degil dogrulanmis bazi bulgularla
(delillerle) baslatilir. Bir kere girisin 1slak ve banyonun kuru oldugunu gézlemleyince
mutfakta bir problem oldufu kamisina variriz. Eger mutfak penceresi de kapali ise

disaridan su gelmedigini anlar ve netice olarak mutfakta su kagagi oldugunu anlariz.

Geriye dogru zincirleme kadar basit olmasa da ileri dogru zincirleme y6nteminin
Prolog dilinde ifade edilmesi de kolaydir.Herhangi bir disiplin alaninda optimal bir
US tasarlamast igin bu sistem, uygun disiplin alanina y6nelmelidir. Ileriye dogru
zincirleme yontemi, bir kurala ait bir kosul climlesiyle baglayan ve eylem kurallarim
harekete geciren ve ileriye dogru kurallar zinciriyle ¢aligan islerde kullanilir. Bu tiir
zincirleme sirasinda gikarim mekanizmasi, “EGER” kogullarimin bilgi tabanindaki
diger kurallarla olan uyumunu aragtirir. Bu iglemlerle yeni degerler olusturulduktan

sonra, eylem kurallar1 uygulanir.
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“Illeriye dogru zincirleme” teknigi baglangig bilgilerinden, ileriye dogru ¢ikarim
(dediiksiyon) yaparak ilerler. Kullanicilar, bu teknikte istedikleri diizende istedikleri
kadar veri saflarlar. Ancak kurallar, yeterli veri oldugu zaman g¢aligmaya baglar.
Yeni gelen verilerle kurallarin biitlin kosullari ya da diger kurallarin sonuglari
eslestigi zaman, sistem islemeye baglar. Bu durumda bir problemin sonucunu veren

bir kuralin bulunma ilkesi kullanilir.
Ornek

Hareket halindeyken arabanin motoru agin 1sinir. Bunun ‘sonucunu asagidaki
kurallarla belirlemek miimkiindiir.

Kural 1: Eger motor ¢ok 1smmigsa, O Halde motor durur.
Kural2: Eger motor durursa, O Halde para harcanmasina ve eve ge¢ doniilmesine

sebep olur.

Motorun 1sinmasi fazla para harcanmasina ve eve ge¢ doniilmesine sebep oldugu
sonucuna nasil varildi? Bu sonucu elde etmek igin, ileriye dogru zincirleme akil
yiiriitmesi kullanilir. Baglangig noktasma motorun ¢ok 1sinmasi durumu getirir.
Sonra 1.kuralin sart kismi Eger ¢aligir. Durum bu sarta uygun geldigi i¢in (motor
isinmugtir), kuralin O Halde kismi eslenerek motorun ¢aligmayaca@i sonucuna varilir.
Akil ylirlitme zinciri devam eder. 2 kuralin Eger kismindaki iddiamin  dogrulugu 1.
kuralda belirlenmigti (motor durur). Bdylece para harcanmasi ve eve ge¢ gidilmesi

gibi sonuglarda bu iki durum sonunda elde edilir.

Tasvir edilen bu ardisiklik, kuralin EGER kism dogru ise o zaman kuralin O
HALDE kismu yerine getirilir ki bu ileriye dogru zincirleme olarak adlandirilir.
Boylece baglangi¢ noktasinda verilen durumda kurallar yiiritiilerek sonuca ulagilir.

lleriye dogru akil yiriitmeyi gergeﬁlesti;en program, baktifimiz 6rnekteki verilmis
durum i¢in kullanicinin sorularina, ileriye dogru akil ylirlitme prensiplerini ve bilgi
tabamim1 kullanarak cevap vermelidir. Bagka bir deyisle program, kullanicidan

olusmus durum hakkindaki verileri (6rnegin motorun 1sinmasi) ve bilgi tabaninin
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adim ( 6rnegin, “arabamn teknik problemleri™) almali, ilgi tabanindaki enformasyonu
gbzden gecirmelidir. Sonra da, ileriye dogru akil yiirlitmeyi (prosediiriinii)
kullanarak motorun galigip galigmayacag veya tamir i¢in para harcanmasi gerektigi

ve eve geg déniilecegi sonuglarini bulmalidir.
Ornek

Araba ile ilgili olan 6mege geri donelim. Arabanin ¢alismadigini varsayalim. Bu
nedenden hareket ederek arabanin ¢aligmamasi kosullarin belirlemek gerekir. Ileriye
dogru akil yiirlitmede bu kogullar bellidir (motor hararet yapmisti). Fakat bu
kosullarin getirecegi sonuglar belli degildir. Problem, miimkiin olabilecek sonucu
tahmin etmektir. Geriye dogru akil yliriitmede ise sonug bellidir ve bu sonucu

olusturan nedenlerin bulunmasi gerekir. Problemin ¢6ziimii i¢in kurallar lazimdir.

Birkag 6rnege bakalim.
Kural 1 Eger araba g¢alismiyorsa,
Ve akii bitmigse,
O Halde mars motoruna elektrik gelmemektedir.
Kural 2 Eger mars motoruna elektrik gelmiyorsa,
O Halde araba hareket edemez.

Arabanin hareket edememe kosullarimi bulmak i¢in geriye dogru akil yiiriitme
kullamlarak 2.kuralin O Halde kismundaki gergek sc;nuca. bu kuralin Eger kisminda
bulunan “Mars motoruna elektrik gelmedigi” kosulu bulunur. Akil yliriitme igine
devam edilir. Ciinkii mars motoruna elektrik gelmedigi belirlenmelidir. Bu sorunun
cevabi 1.kuraldadir. 1.kuralin O Halde kismindaki iddia dogru oldugu igin ( mars
motoruna elektrik gelmemektedir), onun Eger kismu da dogrudur. Yani araba

caligmiyor ve akii bitmigtir.

Bazen kuralda dogru olan iddiaya uygun olarak kosullu kisim bulunmuyorsa, o
zaman uzmanlara miiracaat ederek ek bilgiler almak gereklidir. Yani uzman
sistemdeki biitlin kurallarin koguil kismindaki iddialar yanlis ise, 0 zaman sisteme

problemi ¢6zmeye yardim eden mdntikli gikarimlar eklenmelidir,
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Goriildiigti gibi zincirleme, burada bir swra kurallarin mantikli iliskilerinin
prosediiridiir. Geriye dogru zincirleme, ele alinan olaydan geriye, onu olugturan

kaynaklara dogru akil yiiriitme ile devam etmektedir.



BOLUM 7. INTERNET DESTEKLI '
KULLANILABILIRLIK/YAPILABILIRLIK SISTEMI

Bu baglikta, yukarida agiklamalari yapilan kullamlabilirlik/yapilabilirlik sisteminin
internet destegi ile miisterilerle etkilesimli bir sistem olmasi igin gerekli olan mimari
ve hiyerarsiden bahsedilecektir. Sistemi kisaca WATP/WCTP (web based
kullamlabilirlik/yapilabilirlik) olarak isimlendirecegiz.

7.1 Internet Destekli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Sisteminin Fonksiyonelligi

Internet Destekli Kullamlabilirlik/Yapilabilirlik Sisteminin fonksiyonellik ihtiyaglart
asagidaki gibidir (Xiong ve digerleri,2000):

e Urlin stoklarimin gbz éniinde bulundurulmas:

o Uretim kapasitesi '

e Cok seviyeli BOM yapisindaki tirtinlerin belirlenmesi

o Satis sipariglerinin belirlenmesi

o Siparisi gelen bir tiriinlin {iretimi i¢in gerekli olan eksik malzemelerin
belirlenmesi ihtiyaci

o Kullanici ile dost ve esnek bir arayiiz

Sekil 7.1°de Internet Destekli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Sisteminin fonksiyonel
diyagram verilmigtir. .
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Kapasite

Siparis Uretim—y.

Siparig

P N ]
U

riin Malzeme Uretim
Bact kullanilabilirligi kisitlan
T ]

Sekil 7.1 Internet Destekli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Sisteminin fonksiyonelligi

7.2 Sistemin Manti§1

Internet Destekli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Sistemi, 6ncelikle {riinler, {irlin
yapist ve malzeme kullanilabilirligi hakkinda veriye ihtiyag duyar. Ciinkii miigteri
ihtiyaglar1 ve malzeme kullamlabilirliinde zaman asamali bir degerlendirme sz
konusudur. Bu nedenle bu sistem agsamali zaman tabanl bir sistemdir. Bu sistemin

manti1 sekil 7.2°de gosterilmistir.

Islem adimlarim da agagidaki gibi siralayabiliriz:

Adim 1: Sistem icin gerekli olan verileri hazirla

Adim 2: Her bir siparisi tarihlerine gore diizenle

Adim 3: Her bir {irtin kalemini 6ncelik sirasina gére diizenle

Adim 4: Kullanilabilirlik miktarlarini hesapla

Adim 5: Uretimi yapilmas1 gereken {irtinler varsa malzeme listesini diizenle

Adim 6: Diizenlenen malzeme listesine gére yapilabilirlik sonuglarim elde et

Adim 7: Tamamlanmig her bir tirlin ya da bilesenin, her bir zaman evresi igin

miktarlarini kontrol et
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Sekil 7.2 Sisteminin mantig1

7.3 Sistem Mimarisi

Internet Destekli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Sisteminin yapis1 Sekil 7.3’de

verilmisgtir.

Kullanilabilirlik/ Kullanilabil i | | Kullanilabitirlik/Yap1
Yapilabilitlik irlik/Yapila : labililik raporunun

Hazithk bilirlik ’ hazirlantsi

Sistemi
baslamaya
‘hazirhale
getirme

Sekil 7.3 Internet Destekli Kullanilabilirlik/Yapilabilirlik Sisteminin yapisi
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Sistemin mimarisi ise web tabanl {i¢ katli dagitilmis sunucu/istemci tizerinde

konuglanmustir (sekil 7.4).
Orta kat (Isyeri mantig1) . | “SQL
SQL SERVER ¢
// Uslinct kat
(veritaban1
WEB SERVER(IIS) WCOM baglantist)
HTML/ASP MTS SERVER(MTS)

IIk kat
(istemci uygulamasrt)

SISTEM
KULLANICISI

Sekil 7.4 Internet Destekli Kullamlabilirlik/Yapilabilirlik Sistemi mimarisi

7.4 internet Hiz Ve Giivenligi

Internet milyonlarca bilgisayar1 birbirine baflayan kiiresel bir agdir. Duinyadaki
binlerce bilgisayar sistemini birbirine baglar. Bu sistemler bilgiyi bir bélgeden
digerine tagimada FTP ve HTTP gibi veri transferi protokolleri kullanabilirler (FTP -
File Transfer Protocol, HTTP - Hyper Text Transfer Protocol). Internet baglangigta
ordu bilgileri aligveriginde kullanilmak {izere tasarlanmigti. Giiniimiizde ise
agagidakileri iceren pek ¢ok farkli kullanim amaci vardir:

¢ Akademik aragtirma

o Ticari transferler
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o Elektonik posta
e Eglence
e Hiikiimet birimleri arasinda veri aligverigi

o Haber gruplan

Internet’in en popiiler kullanim alanlarindan biri "World Wide Web'dir. Bu bir
browser ile erisilebilen biiylik miktarda goklu-medya bilgilerinin Internet lizerinde
sayfalarda yayinlanmasi ile olugmaktadir. Internet'i kullanan firmalarin ve bireylerin
{irtin ve servisleri igin genis c¢apta izleyicisi vardir. Internet {izerinde reklam diger
medyalara oranla daha ucuzdur ve ticari iglemler istenilen herhangi bir vakitte

gerceklestirilebilir.

Web teknolojisi ¢esitli farkli medya tiplerine kolay erisimi saglar. Internet tizerindeki
bilgiye hizli ve maliyeti-diigtik erigim saglar. Cok yonlii olmasmna karsin kullanimi
¢ok kolaydir.

Intranet 6zel bir agda Internet teknolojisinin kullanilmasidir. Ornegin bir firma kendi
dahili agimda interaktif bilgi dagitimi igin web sunuculari, browser'lar ve Internet
protokollerini kullanabilir. Intranet'ler 6zel aglar igin dizayn edilmis olsa da
kullamecilarin  uygun olan yerlerde Internet'e erisimini de saglarlar.
Bir Intranet igerisinde transfer edilen bilgi genelde agafidaki kategorilerden birine
dahildir:

o Firma politika ve haberleri

e Departman bilgileri

o Firma mali bilgileri

o Calisanlarin web sayfalar1 ve tartigma forumlar

o Isle ilgili mesajlar ve aktivite takvimi

Giivenlik dahili aglarda da dnemli bir konudur. Firma ¢aliganlar: bazen veri hirsizlig
yapabilir yada sisteme viriis bulagtirabilir. Extranet firma digindaki kullanicilarin
erisimine izin veren bir intranet'tir. Bu erigim dahili agla kiiresel internet arasinda
giivenli haberlesme igin belirli harici kullanicilara ve belirli bilgilere erisilecek

sekilde ayarlanir. Omegin bir firma i ortaklariyla triin bilgilerini paylasmak



91

isteyebilir. Veya miisterilerin siparis verebilmesi icin, mallarin teslimatinda ve
ddemeleri elektronik olarak isleme tabi tutmak igin elektronik dokiiman degisimi
(Electronic Document Interchange - EDI) kullanabilir.

Extranet'ler tipik olarak bir firmanin asagidaki kategorilerde bilgi paylagmasini

saglar:

e Satis ve miigteri hizmetleri
o Urlin gelistirme ve pazarlama

e Eleman alimu

Onemli bilgilerin, mesela kredi karti detaylarinin, genis bir agda depolandifim
varsayalim. Bu tip veriye yetkisiz personel tarafindan erisilmemesi 6nemlidir. Birisi

bagkasimin  kredi karti bilgileri ile kendisine birgeyler satin alabilir.

Firmamz hangi ag ¢8ziimiinii uygularsa uygulasin giivenlik son derece 6nemlidir.
Bilgisayar giivenligi bilgi, donanim ve yazilim gibi firmanin kaynaklarin1 koruyacak
sekilde dizayn edilir. Ust yonetim firma igin uygun giivenlik politikalarmn
gelistirilmesi ve yiiriitilmesinden sorumludur. Ve bireysel kullanicilar da bu
politikalara uymaktan sorumludurlar. Ayrica kullamcilar kisisel bilgilerinin giivende
oldugundan herhangi mevcut bir giivenlik mekanizmas: kullanarak emin olmalidirlar.

Bilgisayar ve af servisleri saglayicilar1 yonettikleri sistemlerin ve sagladiklar
servislerin gilivenliginden sorumludurlar. Ayrica biitiin kullanicilarin - glivenlik
politikalarindan haberdar oldugundan emin olmalilar. Bu politikalar1 belirli
araliklarla giizden gecirmeli ve yapilan degisikliklerden kullamcilari haberdar
etmelidirler.

Eger bir sistemin harici kullanicilar varsa, dogru bilgilerin paylagildigindan sistemin
sahibi sorumludur. Uretici firmalar ve sistem geligtiriciler sagladiklar1 sistemlerin
giivenli oldugundan emin olmaldirlar. Aymca giivenlik  kontrollerinin

uygulanmasinda kullanicilar ve servis saglayicilar ile haberlesmelidirler
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7.4.1 Bilgi giivenligi ilkeleri

Kriptolama Internet teknolojisi ile transferde bilgiyi koruyan temel mekanizmaya
verilen isimdir. Verinin 6zel bir kod yada anahtar kullamlmadan digerleri tarafindan
anlagilmayacak gekle donistiirtilmesidir. Dekriptolama veriyi bir anahtar kullanarak
orjinal sekline d6niistiirme islemidir.

Kriptolama bilgi sistemlerinde agagidaki fonksiyonlar1 saglamak i¢in kullamilabilir:

o Kimlik tanilama (authentication)
o Veri biitiinliigii (data integrity)
¢ Gizlilik/mahremiyet (confidentiality/privacy)

o Inkar edememe (non-repudation)

Copu sistemde kullanicilarm sisteme giris yapmasma'izin verilmeden 6nce dogru
kullanic1 ismi ve sifre saglamalar gerekmektedir. Kimliklerin dogrulanmasi islemine
'authentication’ (kimlik tanilama/dogrulama) denir.

Erisim kontrolii veya kimlik tanilama bir kullanicinin sistemde kullanabilecegi bilgi
ve servisleri belirler. Bireylere yada gruplara kimlik tamilama seviyelerine gore

erisim izni verilir.

Kriptolama teknikleri dijital imzalarla mesajlarin kaynagm dogrulamada
kullamlabilir. Bu imzalar mesajin yazarinin kimligini dogrular ve alict mesajin dogru
kisiden geldigine emin olur.Dijital imzalar sifreler ile birlikte yada sifrelerin yerine

kullanabilirsiniz.

Kriptolama transfer edilen verinin blitiinliglinG garaﬁtiler. Mesaj 6zetleri (digest)
dokiiman ile birlikte dijital parmakizlerini yaratarak dokiiman ve dosyalarin
biitlinlitgiini test eder. Bu dijital olarak imzalanmis mesaj 6zetleri verilerin transfer
edilirken  degistirilmedigini  kontrol etmede kullamlabilir.  Kulakmisafiri

(eavesdropper) olarak tabir edilen kisiler Internet {izerinde transfer edilen verileri
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yakalayan/dinleyen yetkisiz kisilerdir. Kriptolama veriyi karigtk hale getirerek

gizliligi korur.

Teyit servisleri bir mesajin yaraticisin1 mesajin alimip alinmadif: konusunda haberdar
eder. Ayrica mesajin transfer sirasinda degistirilmedigi konusunda da haberdar
edebilir. Inkar edememe mesaji gonderen kisinin daha sonra mesaji gdnderdigini
inkar edememesi veya alictnin mesaji aldifim inkar edememesidir. Bu teknikler
genelde kaynagin inkar edilememesi (nonrepudiation of origin) ve teslimatin inkar
edilememesi (nonrepudiation of delivery) olarak adlandirilir. Emin olmak igin

kriptografik alind1 mesajlar1 yayinlanabilir.

7.4.2 Giivenli hesaplama

Aglar protokoller ile birbirleriyle haberlesirler. Bir veri transfer protokolii bilginin
nas1l transfer edilecegini belirleyen bir kurallar grubudur. Bilgisayar aglari kavramsal
olarak ¢oklu katmanlar geklinde temsil edilebilir. Her bir katman digerlerinden
bagimsiz olarak ¢alisir. Bu tip bir temsile &rnek olarak Uluslararasi Standartlar
Organizasyonu (ISO) tarafindan yaratilan OSI modeli verilebilir. Ve bu modelde her
bir katman igin farkli protokoller vardir. OSI modelinde link veya alt-ag katmani
birbirine direk olarak bagh iki ekipman arasinda veri gergeveleri (frame) transfer
eden arabirimleri ve standartlar1 tanimlar. (Burda kullanilan cergeve terimi transfer
icin 6zel bir gekilde diizenlenen belirli sayida byte veya veri dizisini temsil
etmektedir.) Fakat genelde cergeveleri birden fazla bilgisayara géndermeniz gerekir,
bu sebeple ag katmani uzaktaki birimler arasinda veri transferinde gerekli olan
aktivitelerin tiimii i¢in standartlar: belirler.

Nakil (transport) katmani ag katmam ile transfer edilen veri gergevelerinin bir
uygulamaya dogru sirada teslim edildiginden ve higbirinin kaybolmadigindan emin
olmay1 saglar.

Oturum (session) katmani bir kullamcinin ag tizerinden bir makineye login olup

dosya transfer edebilmesini saglamak igin nakil katmanimi  kullanir.
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Sunum (presentation) katmani veriyi gonderilmeden Once kodlar ve alindiginda
dekod eder.

Uygulama katmaninda, gergevelerin igerigi islenir. Bu durumda kullanici kimlik
tamlamasi, yetkilendirme ve anahtar yonetimi giivenlik sisteminizde yliksek dncelige
sahip olmalidir.

Diyelimki harici kullanicilarin agimza erigimine izin vermek istiyorsunuz. Tiim
kriptolama sistemleri ve dijital imzalar anahtar ydnetimi metodlarna ihtiyag duyar
(Bunlar anahtar yaratimi, dafitimz, iptal etmeyi igerebilir).

Biyometrik-tabanlh kimlik tamlama talep sahibinin parmak izi gibi essiz fiziksel

karakteristikleri {izerine dayalidur.

Sisteme yakinliklar1 dolayisiyla yetkili kigiler sahtecilik ve hirsizlik olaylarinda
sorumlu tutulabilirler. Bu sebeple kimlik tamilama ve erisim kontrolii intranet’te
oldugu kadar extranet'de de 6nemlidir. Bireylerin dahili agdaki islemlerini izlemek
icin uygun denetleme sistemleri tasarlanmalidir. Ihtiyag oldugunda kullamicilan

yaptiklaridan sorumlu tutmada bu bilgilerden yararlanilabilir.

Bilgisayar viriisleri sadece PC'lere degil biitlin platformlara saldinrlar. Yetkisiz
yazilimlarin aBa girmesi birbirine bagli tiim cihazlara virlis bulagmas: tehditini ortaya
¢ikarir, Giivenli bilgisayar kullanimu viriisler gibi tehditlerin kontroliinii gerektirir.
Anti-virlis 6nlemleri firmanin intranetinde viriisiin tehdit olabilecegi her seviyede

uygulanmalidir:

e Masaiistii bilgisayarlar
o Sunucular
 Groupware veya e-posta sunucular

e Web sunuculan

Giivenlik duvan (firewall) Internet gibi harici aglara yada aglardan erisim gerektiren

aglarda uygulanan ana giivenlik mekanizmalarindan biridir. Bir giivenlik duvan
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firmanin dahili agim harici Internet'ten aywran bilesenlerdir. Giivenlik duvarlari
spesifik baglantilarin gegmesini ve digerlerinin bloklanmasim saflar ve genelde

dahili agin Internet'e baglandig1 simrda uygulanir.

Giivenlik duvar bilesenleri asagidakilerin kombinasyonu olabilir:

o Paket-filtreleme router'lar1 (packet-filterin routers)
o Devre ag-gegitleri (circuit gateways)

o Uygulama ag-gegitleri (application gateways)

Ozel Sanal Aglar (VPN) herkese agik olan (Internet gibi) aglar iizerinde giivenli
haberlesmeyi saglar. Gitvenlik duvarlar1 Ozel Sanal Aglar ile birlikte kullamlarak
giivensiz aglar tizerinde giivenli web siteleri saglar. Glivenlik duvarlar aglar arasinda

giris ve ¢ikis erisiminde kontrol mekanizmalar1 saglar ve yetkisiz erigimi engeller.

Internet'teki makinelerin sayis1 arttikca giivenlik spesifikasyonlar1 veya standartlar
ihtiyac1 da artmugtr. Bu standartlar uzaktan-erisim, kaynak-paylagimi yapan
bilgisayar sistemlerinde gizli bilgileri korumada ¢esitli Onlemler tamimlar.
Standartlarin  ana hedeflerinden biri Ureticilere {irtinlerini  gelistirmede
kullanabilecekleri giivenlik kriterlerini saglamaktir. Bu sayede 6nemli uygulamalar
icin gilivenlik gereksinimlerini kargilayacak sistemler tiretebilirler. Standartlar farkl
iireticiler  tarafindan {iretilen ¢egitli bilegenlerin birarada ¢alisabilmesini
(interoperabilitiy) saglar. ‘Kullarpcﬂar Onemli bilgileri glivenli olarak islemede
bilgisayar sistemlerine ne kadar giivenebileceklerini degerlendirmede standartlar

kullanabilirler.



BOLUM 8. INTERNET DESTEKLIi KURAL TABANLI
KULLANILABILIRLIK/YAPILABILIRLIK SISTEM
UYGULAMASI

8.1 Web Arayiizleri

Sistemin web (izerinden yapilmasinin ana amaci, giderek globallesen diinyada
firmalar arasinda internet tizerinden kontak kurulmasini ve firmalar arasinda siparis
kanalimin olusturulmasim saglamaktir. Sistem, ilgili firmanin yetkili elemaninin
girecegi web sitesi ile firmanin miigterilerinin bir kullanict ad:i ve parola ile
kullanabilecekleri web sitesi olmak iizere iki b6liimden olusacaktir (Sekil 8.1, Sekil
8.2).

Ilgili firma bir tyelik sistemi ile kendi miigterilerine bir kullamci adi ve parola
verecek ve miisteri firmalar ancak bu kullanici ad1 ve parola ile sisteme girip sipariste
bulunacaklardir.Miisteri firmalarin verdikleri siparigler ile bu firmalarin tyelik
bilgileri mevcut MIP veritabaminin diginda bir veritabaninda saklanacak ve
gerektiginde (sistem yoneticisi siparigleri degerlendirirken) MIP veritabani ile

sistemin veritabani etkilegecektir.

Gelistirilen sistemde, HTML’in yamnda istemci-tarafinda javascript ve sunucu
tarafinda ASP ile Vbscript dillerinin kullanilmasi uygun goriilmistiir. Tabii bu
tercihler sunucu bilgisayarin bir Microsoft Windows Server ve server’in IIS (Internet
Information Server) oldugu farz edilerek segilmistir. Istendigi taktirde baska

tercihlerin se¢ilmesi de miimk{indiir.

Sistemde veritabam1 olarak MS SQL Server 2000 veritabam kullanilmigtir. Bu
veritabanindan SQL (Structured Query Language) sorgulama dili ile gerekli verilere

istenilen sekilde erisim saglanabilmektedir.
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Miisteri firmalarin siparig verdigi anda sistem yoneticisinin bunu haber almasi i¢in
Visual Basic kullamlarak bir uyari sistemi de gelistirilmistir. Sistemin mimarisinin
3-katli olmas1 Ongoriilmiiy ve ASP sayfalan ile veritabam arasindaki etkilesim
(middle-ware) COM nesneleri ile saglanmistir. Buna gére kullamlmis olan dil ve

ortamlar asagida belirtilmigtir:

e Windows igletim sistemi (server olarak)
o Internet Information Server

e MS SQL Server 2000

e Visual Basic 6.0

e COM Nesneleri

e ASP3.0
e Vbscript
e Javascript
e HTML

e CSS

Mitgtari Mentsl

Yyinaticl Menlist .

Yars fsns ile g biigier

Rejema iy Fipelar
e 3
ERa

Sekil 8.1- Sistemin Yonetici Mentisii Sekil 8.2- Sistemin Milgteri Meniisli

aa
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Firma Adi
firma Yetidlisi
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Sekil 8.3 Yeni firma girigi

Teklif Talehi 7 Siparig Ekrant
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Sekil 8.4 Siparis Bilgileri ekran1 yeni siparig
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Siparis Bilgisi

‘Sipariy Taribi 129062008 N
Oranade. MRARTOR KOLTUGU: -
‘Onin Kodu 1 9-00:2100
ArgyEdilen Tarh 1016612003
ARernste Tarili 1 i D2:08.2008
~&M ‘ra:m z ( 03&6,2‘1‘?\3

,Aya@ude fieena tarbndan aygun: qmtmmmmm

Km:l sg;tmamz ekl Bdiyorume dodnesing:
tkdayi.

Kabaletriyersany "Tiksr dagomsing tikdayin fgden,

UygonTeslim Tarihi - 2 02.06,2003

Ana Sayfa | Engiish 1 Gies

Sekil 8.7 Siparige cevap verilmesi
8.2 Sistemde Yer Alan Alt Sistemler

Sistemin caligtirilmasi igin ana iretim g¢izelgesi, kaba kapasite planlama, stok

kontrol, malzeme ihtiya¢ planlama modiillerinden saglanan verilere ihtiya¢ vardir

Asagidaki ana modiillerden meydana gelen sistemin ¢aligmas igin gu veri tabanlart
olusturulmustur:

e Web lizerinden verilerin alinip islendigi veri tabanlar (sekil 8.8)
o Miigteri bilgileri dosyas1
o Urlin katalog dosyast
o Miigteri siparisleri dosyasi
o Imalatgi firma bilgileri
o Sifre bilgileri dosyas1



Sekil 8.8 Dosya yapilar1 ve kullamlabilirlik/yapilabilirlik prosesi ile etkilegimleri

Musteri
Siparisleri:

Musteri
Bilgileri

itinalma
ihtiyaglan

o Uretim programu veri dosyalar1 (Sekil 8.9)

o [Ihtiyag veri dosyalart

»  Imalat

= Satin alma
o Agcik Siparisler doéyas1 o

o Stok veri dosyalari
o Satirelma veri dosyalar
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Sekil 8.9 Ana Uretim programindan hareketle MIP Prosesinin islevi

Yukarida bahsedilen veri tabanlari igin olusturulan alt modiiller sunlardar:

o Stok kartlar1

e Uriin agaglari

o Kapasite Bilgileri

o Operasyon Bilgileri

o Is Merkezleri Bilgileri

e Satic1 (Tedarikei) Bilgileri
e Miisteri (firma) Bilgile;'i ]
e Yillik Takvim Dosyas1

8.2.1.Stok kartlan

Bu kartlar; bir pargaya ait tlim bilgileri igerecek sekilde hazirlanmugtir.
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STOR KaRTLARY

TRAKTOR KOLTUG

Sekil 8.10 Stok kart1 giris ekrani

Yazilimin isletilmesinde kullanilacak pargalara birer kod numaras: verilmis ve bu
kodlar stok listesine kaydedilmislerdir. Ancak isletmenin yapisina gore her bir
pargaya kendi istekleri dogrultusunda bir kod numarasi da verilebilir. Kodlama
sistemi de, bir pargay: sonug {iriin 9°lu kodlar, ara {iriin 2-4-6-71i kodlar, hammadde
0’11 kodlar ve temin tiirti de imaiat, satm-ahn’é seklinde planlanmigstir. Sekil 8.10°da
bir sonug iiriin stok kartt giris ekran goruntusxi verilfnistir. Ayrica opsiyonel iiriin

se¢imini desteklemek i¢in varyaht kodlar ilave edilmigtir.

Malzeme ihtiyag planlamas: igin ise emniyet stogu, kritik seviye, toplam bakiye,
imalattaki miktar, kullarulabilir miktar, temin siiresi vs. bilgilere yer verilerek
imalatta malzeme yetersizlii nedeniyle meydana gelebilecek aksamalara 6nceden

miidahale etmek i¢in bilgi destegi saglanmgtir.

Sekil 8.11°de stok kartlan bilgilerine gére yazilim tarafindan olusturulan bir stok
listesi goriilmektedir.
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SIRTLIK BAG. 8ACT KOMPLE

FICALT KUTY KOUPLE
‘FKUSTKUTUKOMPLE
FR OIS HAKAS KOMPL

FKIC MAKAS KOMPLE

FI YAY MAF, KOMPLESI
AGIRLIK AYAR CIVAS] KOMP,
FORKLIFT HIZAG! STD
FORKLIFT KIZAG! GZEL

CANAK OTURAK KOMPLE(SIYAR
LONG KANCA(YP,

STETR ADAPTORIRUCORNY.P)
TEST

Sekil 8.11 Stok kartlar1 bilgilerine gore yazilim tarafindan olugturulan bir stok listesi
8.2.2 Uriin agaclarmm hazirlanmas:

Urtin agac1 bilgilerinin girilmesini saglar. Daha once stok kartlar1 girisiyle
olusturulan stok listes;inden sonug lrlinler alinarak bunlara ait bir alt kademedeki
parcalar ve onlara da daha sonraki kademelerde ait olan pargalar baglanmistir. Yani
hangi mamuliin hangi .parc;adan dlustugu, hangi parganin hangi mamule bagli oldugu,
bu pargalarin seviyesi ve kullanom miktar1 gibi bilgiler yer alacak sekilde

hazirlanmagtir.

Malzeme ihtiyag planlamamn yapilmasinda kullamlmak tizere tiim sonug tirtinlere ait
iirin agaglarmin kurulmas: gerekmektedir. Bu amagla sonug {rliniin yapiminda
kullamlan tiim pargalar 6nce stok kartlarina kaydedilmis ve buradan elde edilen stok
listesinden de pargalar alinarak birbirine baglanmigtir. Sekil 8.12°de bir sonug {iriin
agacinin birinei kademedeki pargalar goriilmektedir. Bu listeden segilen bir sonug
tirine birinci derecede bagli olan pargalar segilerek baglanir. Bu iglem sonug tirlinleri

olusturan pargalarin kendi bileséq pargalarinin baglanmasi i¢in tekrarlanir.
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Sekil 8.12 9 —00-4800 Kodlu bir saltere ait iiriin aaci

1
Lt REP.TELE Ss8 SBWAS

ZTIKET (YURT DIQX)
HOLCRXLT 290 HOND.RR
BTANE GTUMRR UMD KR
24T AVABLY NUTY HOMRLE
v safiranrs soorest

ATRY FDMFLE

€3.01-08.408
92.01-08.200

COE: 286

030108.380
810108.108
$10104.000
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Urtin agaglart olusturulduktan sonra imalatta kullanilmak tizere gok seviyeli tirtin

agaci listesi ve malzeme tedarikinde kullanmilmak tizere tek seviyeli malzeme listesi

otomatik olarak alinabilecek sekilde program yapilmugtir. Sekil 8.13’de daha dnce

girilen tirlin agact bilgilerine dayanarak program tarafindan hazirlanan 9-00-4800

kodlu tirtine ait ¢ok seviyeli {irtin agaci listesi ekran gériintiileri verilmisgtir.

GOX SEVIVELI MAMUL AGACI moiw

Sekil 8.13 9-00:4800 Kodlu tiriine ait.gok seviyeli tiriin agact listesi ekran gbrlintlist

Tarih: 12.01.2004 .
p— ol ; %ux’e{. Kompledeld A
s Mrk.
o foe-Patt TRAKTOR KOLTUB U+KCLGAKLI " g0 1.800
1] +120004 AKD.CIVATA b10°20 TAM DI§ 700 2,000
t|_+1-002 SOMUN M10 KAPLAMAJ 70 2000
1| 122003 PLL M10X MM, BARI KAPLAMA 79 4.000
1] 1122008 UL 3 12 KAUNUKZ8 MM 8 2000
1] 122008 PUL M 12 KALINUIC3 M 98 2000
1] 1122200 AY BEGMAN 1X 16(67909 700 4000
1] +123008 PAAYAK MONTAJ MILl 700 1.000
1] 1123008 AYAK MONTAS MILIGdS8) 00 1,000
1| 128002 KIZAK FLASTIS] 700 4,000
1] 130002 E KEMERLKOMPLE -©Opsi 1,008
1} #000-802 DE MONTE KUTU -{Opelyor) 700 1.000
1| 4000003 BEPERATOR 200X220-8 DALGA 708 2000
1| 4000004 AMBALAJ POSETIKORUKLY) 750 1,000
1] «000-008 KOLI KAPTELI &8 3815 70 12,000
1| «600-008 ETIKET {YURT Dig}} 700 1.008
1| 8081013 KOLCAKL ARKKOMP.KR 500 1880
2| 1120 AKD.CIV MB*18 KAPLAMALY 708 4000
2| t1znm PUL MB KAPLAMAL 708 4000
2| 1120 BACL GEC.FITIL 27ML.MAT L 1.830
2| 8wmion KOLGAK ARK SUN.XOM.IR 300 1.008
+ oAl 030000 ELASTOFLEX W 301,01COHPA "0
<
. . ?
§ RS . .
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8.2.3 Kapasite bilgileri

Imalat endiistrisinde sonug iriiniin son agamasinda 6nemli gérev {istlenen montaj
hatlar1 vardir. Ana {iretim ¢izelgesindeki {irtinler biiylik oranda buradaki
performansla kargilanmaya ¢alisilacagi igin bu tirtinlerin hatlara yiikleyecegi yliklerin
mevcut kapasite ile kargilamip kargilanamayacadi otomatik olarak hemen
hesaplanmakta ve programciya Onemli karar destegi ile beraber degisik
¢oziimlerdeler de sunulmugtur.

Bu caligmada; 6rnek olarak secilen igletme modelinde bes ayri montaj hatti
belirlenmistir. Uretilen sonug firiinler bu hatlarda son seklini alacak sekilde
dagitilmistir. Ancak her iirlinlin montaj zorluk derecesi farkli oldugu i¢in hatlarin
performanslar1 da farkli olup her sonug tirline verilmis kapasite katsayis1 ¢carpimu ile

belirlenmistir.

Stok kartlar1 olusumunda sonug {irlinler i¢in bir de kapasite katsayis: bilgileri
girilmigtir. Her montaj hattinda ¢alisan kisi sayist, bu ¢alisanlarin saatlik, glinliik ve
fazla mesaide yaptiklari montaj miktarlar1 ise montaj hatlar1 kapasite bilgileri alt
modiiliinde toplanmagtir.

Uretim ¢izelgesine yazilan {iriinlerin hangi kapasiteye ihtiyag duydﬁgu ‘“‘Kapasite
Ihtiyag Belirleme’’alt modiilii ile belirlenecektir. Bu hesaplama hem is merkezleri

hem de malzeme kapasitesi i¢in yapilmaktadir.
8.3.1 Grup kapasiteleri

Ayn1 montaj gruplarinda montaji yapilan lirlin gesitlerine gére montaj kapasiteleri
degismektedir (Tablo 8.1) . Bu durum son lirlin dosyasmdaki bir kapasite katsayisi
ile 6zellestirilmigtir. Boylece sonu¢ iirlin montaj miktar1 katsayr dosyasina gore
esitlenen degerler son montaj dosyasindaki kapasite ile belirlenmektedir. Ornek
olarak; bir montaj hattinda ¢ikan ii¢ {iriinlin katsayilarla belirlenen degerleri ile
hesaplandifinda tlim montaj hattinin kapasitesi belirlenmis olmaktadir. Bylece
katsay1 yontemiyle esitleme sonuglar ayr1 bir dosyada toplanmaktadir (Tablo 8.2).
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Tablo 8.1 Sonug {irlin montaj grup kapasiteleri

SON MONTAJ HATLARI KAPASITE BILGILERI
T

;| A TipiKoltuk Grubu |y | 15 | 8 3 1 120 | 45
, |BTipiKolukGrubu| oo\ | g 8 3 2 128 | 48
3 |CTipiKolukGrubu) g, | g | g 3 2 128 | 48
4 |DTipiKoluk Grubu o il 10 | g 3 1 80 | 30
s | ETipiKoltuk Grubu |\0 | 10 | 8 3 0.8 64 | 24

i. Sayisi= Montaj Grubunda Calisan Isgi sayis1

N. Mesai Cal. Saati= Normal Mesai Caligma saati

F. Mesai Cal. Saati= Fazla Mesai Caligma saati

isci Mon/Saat=Is¢i Bagina Bir Saatteki Montaj Sayist

Bant Mon/ Saat=Saat Bagina Banttan Cikan Montaj Miktar
N.M. Toplam=Normal Mesaideki Ginlitk Toplam Montaj Sayisi
F.M. Toplam= Fazla Mesaideki Giinlik Toplam Montaj Say1s1
M.H.T= Montaj hatt1 tipi '

Tablo 8.2 Montaj gruplari egitleme kavrami

SON URUNLER GRUP NO:1 GRUP ADI: A TiPI

_ l Kap. Kapasite E;itlenmisl
Kodu Uriin Katsayis1 | Uyarlama Miktar
TRAKTOR KOLTUGU 1 50 50
33

9DKI-PA11 KOLCAKLI
TRAKTOR KOLTUGU 1.5 50
9DKI-PA21 KATLANIR .
9DKI-PJ11 |TRAKTOR KOLTUGU 1.5 .| 33 50
9DKI-PJ21 [TRAKTOR KOLTUGU 2 25 50
TRAKTOR KOLTUGU 3 . 17 50
9DKI-PM11 KORUKLD

| Grup | Uriin | Uyarlama | Fazla Mesai

Bu modiil altinda sonug¢ trlin olusumunda kullanilan her bir parganin hangi is

merkezinde ve buna bagl: is istaSyonunda islendigini ve bu islemlerle ilgili bilgiler
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yer alacak gekilde hazirlanmustir. Stok Kkartlaninda oldugu gibi onceden bu
operasyonlarin tammlart yapilmustir. Girilen bu bilgiler daha sonra ana iretim
cizelgesindeki sonug mamullerin hangi kapasite}_;e ihtiyag duydugu ve tezgahlara ne
kadar yiik geldiginin hesaplanmasinda kullamlmistir. $ekil 8.14°de daha 6nceden
tammlanmig operasyon listesi goriilmektedir.

B. BANYO YIKANA

BOYAMA

CIVATA KAYNAGI
CIVATALAMA
DERI KESME
DOSEME
EKS. DELME 2

EKS. EZME

|EKS. IKINCIBUKME
|EKS. KENAR DELME
[EKS. KENAR KESME
|EKS. 2. FORM VERME
|EKS. 3. DELIK DELME
IEKS. BIRINCI BUKME
|EKS. BOY KESME

EKS. DELME

EKS. DELME-KESME

Sekil 8.14 Operasyon listesi ekran goriintlisii

8.2.5 Is merkezi bilgileri

Is merkezi; aym ortamda bulunan i istasyonlarin olusturdugu bir gruptur. Bu

modiilde is merkezleri ve bu merkezlere bagh is istasyonlar: bilgileri girilmistir.
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STASYOR

TESTERE TRZGAMI
MATEAP

MANUEL

200 TON EXIRNIRIK

Sekil 8.15 Is merkézleri ve bu merkezlere baglanan is istasyonlar1 giriginin ekrani

Ana {iretim ¢izelgesinde belirtilen her sonug {iriin i¢in, daha 6nceden girilen bilgiler
dogrultusunda bu is merkezlerine otomatik olarak yikler yiiklenecektir. Her is
merkezine ve bu merkeze bagli. i§ istasyonuna gelen yiikiin hesaplanabilmesi igin
daha 6nceden tiriin agacinda oldugu gibi is istasyonlar1 i merkezlerine baglanmustir.
Sekil 8.15°da is' merkezleri ve bu réérkezlere baglanan is istasyonlar: giriginin ekran
goriintlisii verilmigtir. ’

8.2.6 Satic1 (tedarikgi) bilgileri

Firma pek ¢ok saticidan malzeme almaktadir. ~ Ozellikle miigteriye kargt
sorumlulugun yerine getirilmesinde tedarikgilerin biiyiik rolii vardw. Iste, bu
tedarikg¢iler hakkinda gerektiginde kullanilmak tizere bilgiler toplanip kaydedilmigtir.
Sekil 8.16°da tedarikgiler igin bilgi giris ekran goriintlisti verilmistir.
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SATICE KA1 aRS

5. 1-126-008

Sekil 8.16 Tedarikgiler igin bilgi giris ekran1

8.2.7 Miigsteri (Firma) bilgileri

Uretilen tirlinler fabrikaya bagli perakende satis bayilikleri aracilig1 ile tiiketiciye
ulastiriimaktadir. Her bayi igin gerekli bilgiler bu dosyada tutulmaktadir. Bu bayilere
ait bir bilgi giris ekram1 Sekil 8.17°de gériilmektedir. Bu ekrandaki veriler inernet
ortamidaki veri tabani ile etkilesimlidir.
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FiRIAA KARTLARY

Sekil 8.17 Perakende satis bayilerine ait bir bilgi giris ekran1
8.2.8 Yillik takvim dosyas:

Bu dosyada da yillik takvimde tatil giinlerine denk gelen giinler belirlenmis ve
planlamada kullamlmigtir. Sekil 8.18°de y1llik takvim ekran goriintiisti verilmisgtir.

o ﬁﬁ-
118.40.03 TA

211003 TATIC
|28.10.89 AT

04,1103 TTATR
411103 (AT

1189109 [TATIL

Sekil 8.18 Yillik takvim girisi ekran gortintiigh -
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8.3 Sistemin Yiiriitiilmesi, Senaryolar ve Kural Tabanlan

Sistemin web arayiizii ile baglayan algoritmasinda yer alan kurallar agafida gesitli
senaryolar aracilif1 ile belirtilmigtir. Bu kurallar {iretim programcisi ile zaman zaman
etkilesimli olarak islemektedir. Sekil 8.19°da miisteri sipariglerinin tiplerine gére
degerlendirilme semas1, Sekil 8.20°de ise sistemdeki senaryolarn etkilesimi
gosterilmigtir, Ek A’da bu kural taban: ayrintil1 olarak verilmistir.

Mitsteri Teslim tarfihi “Mbgteri Teslim tarihi
belirtmis 0 pelirtmemis

Opsiyonel ' Opsiyonel
Urtn Urin

Sekil 8.19 Milsteri sipariglerinin degerlendirmesi
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Kullamlabilirlik
yeterli mi?

Siparis Kabul |

Yapulabilirlik
veterlii?

[y

J

Fazla mesai
uygun mu?

Hayr FASON 7

Firma teslim tatihini tiret i
ik ‘ _ . /

Evet

Hayir

onayladrmi? v

Hayir

Siparig-Red

Sipatis red

Msterini tim
siparisleri incelendimi

Sekil 8.20 Sistemin ana prosesleri ve Teslim tarihli-standart Urlin veri akig1
8.3.1 Stok ve AUC’den hareketle kullamlabilirlik hesaplama senaryosu
Bu senaryoda miigterinin siparis ettigi miktardaki {irtiniin miisterinin talep ettigi

tarihte stoklardan ya da ana {iretim ¢izelgesinden faydalanarak herhangi bir liretime

gitmeksizin kargilamp kargilanamayacagi incelenmektedir. Miisterinin belirledigi
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teslim tarihine karsilik gelen {retim haftas1 icin ana {iretim ¢izelgesinde
kullanilabilirlik hesab: yapilmakta ve buradaki degerler dogrultusunda {irtin talebinin
tamaminin ya da bir kisminin kargilanip karsilanamayacagi belirlenmektedir. Talebin
bir kisminin kullanilablirlik’den karsilanamamasi durumunda senaryo 3 ve gerekirse
senaryo 4 devreye girmektedir. Sekil 8.21°de bu senaryonun gergeklesmesinde yer
alan veri tabanlar ve iligkileri yer almaktadir.

Sekil 8.21 Kullamlabilirlik algoritmasmdaki veri akigi

Sekil 8.22’de kullanilabilirlik senaryosuna gore yapilmis olan ana iiretim gizelgesi

kontrolleri g6sterilmistir.

Urtin ad1 Traktor Kolnugu-kolgakl:

Kullanilabilir Stok »

Hafialr 1 T2 3 n
Tahmini iiretim 30 30 30 30
Kesinlegen Siparigler 30 25 20 30
AUC

Kullamlabilirlik Miktar1

Sekil 8.22 Sipmisleriﬁ AUC tizerinde kullanilabilirlik senaryosuna gore incelenmesi
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3.hafta igin 22 adet Traktor.Koltugn-
kolgakls siparisi-geldi. :

Uriin adi " Trakior Koltugu-kolgakl
Kullamlabilir Stok Miktari iﬂ
Haftalar 1 2
Tahmini tiretim 30 30
Kesinlegen Siparisler 30 25
AUC
Kullanilabilirlik Miktar:
3.hafta i¢in kullanilabilirlik=40+30-20=50

Urlin ad1 Traktor Koltugu-kolgakls
Kullamilabilir Stok Miktari | 23 -
Haftalar 1 2
Tahmini {iretim 30 30
Kesinlegen Siparisler 30 25
AUC
Kullanilabilirlik Miktar:
2.hafta iqir; 40 adetTraktﬁrI(olwgu
kolgakl: siparisi geldi.
Grin adh Tralior Rottugu-kolgakli
Kullanilabilir Stok Miktarr | 28
Haftalar 1 4
Tahmini {iretim |30 30
Kesinlegen Siparigler ‘ 30 30
AUC
Kullanilabilirlik Miktar1

2 hafta icin kullanilabilirlik=28+30-25=33

Sekil 8.22(devam) Sipariglerin AUG tizerinde kullanilabilirlik senaryosuna gbre incelenmesi



Urlin ad

| Traktor Koltugu-kolcakl:

Kullanilabilir Stok Miktart | °

Haftalar 4
Tahmini tretim 30
Kesinlegen Siparigler 30

AUC

Kullanilabilirlik Miktar1

1.hafta icin kullanilabilirlik=04-30-30=0

Sekil 8.22 (devam) Siparislerin AUC tizerinde kullamlabilirlik senaryosuna gdre incelenmesi
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Sekil 8.22°den de goriilebilecegi gibi, 7 tane Traktdor Koltugu-kolgakli icin

kullanilabilirlik deQerferine gére siparigte eksiklik s6z konusudur. Bu durumda

yapilabilirlik senaryosu devreye girecektir.

8.3.2 MiP ve AUC’den hareketle yapilabilirlik hesaplama senaryosu

Bu senaryo, senaryo 2’nin kullanilabilirlik degerleri ile siparigi karsilayamamas: ya

da bir kismim kargilayabilmesi durumunda devreye girer ve siparis edilen {lirliniin

tiretimi igin, gerekli veri tabanlarini kullanarak miisterinin talep ettigi teslim tarihini

yakalamaya ¢alismaktadir. Amag firiingl miisterinin istedigi zaman ve miktarda teslim
edebilmektir. Sekil 8.23°de yapilabilirlik prosediirii gosterilmigtir.

YAPILABILIRLIK SENARYOSU

“Kesinlesen Sivaris

Masteri |
, | Siparigi

Simtilasvon son

Sekil 8.23 - Yapilabilirlik Prosediiril



Sekil 8.24°de yapilabilirlik senaryosuna gore siparislerin incelenmesine iligkin
agiklamali 6rnek yer almaktadir.

TRAKTOR KOLTUGU GRUBU ANA URETIM PROGRAMI (TEMMUZ)

2hafia igin 7 adet Traktor | | f
Koltupu-kolgakli siparigi geldis | |t

Traktor Koltugu-kolgakli [Haftalar 1 ) 3 4
. Tahmini {iretim 30 30 30 30
kullanilabilir stok=0  "geginlecen Siparigler | 30 30 30 30
AUC
kullanilabilirlik Miktar1 |0 0 0
Trakior Koltugu-kolgaksiz | Haftalar g 3 B3 a
Tahmini Gretim |25 25 %5 2%
kullanilabilir stok=50 g egiiecen Siparigler 12 5 5 5
AUC
kullanilabilirlik Miktar:
Traktor Koltugu-bashkli | Haftalar f 2 3 : I4
’ Tahmini itretim 45 45 45 45
kullanslabilir stok=75  eesiiecen Siparisler 145 40 44 25
AUC
kullamlabilirlik Miktar
Traktor Koltugu-baghksiz Haftalar 1 12 3 _l 4
_ - [Tehmini tretim "Lzo "Lzo 20 20
kullamilabilir stok=50  gecniecen Siparigler 10 2 2 0
AUC
kullanilabilirlik Miktar
Traktor Koltugu-extra Haralar 1 2 ]—3 T4
Tahmini iiretim 45 45 45 45
kullanilabilir stok=40 Kesinlegen Siparisler 12 25 25 25
AUC
kullanilabilirlik Miktar1

Sekil 8.24 Traktor koltugu grubu temmuz ay1 ana {iretim gizelgesi

Uriin siparis gergfekle;‘me oranr=100%*kesinlesen siparig miktari/tahmin miktar
v Traktdr Koltugu-kolgaksiz siparis gerceklesme orani= 100*5/25=%20<%30
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Traktor Koltugu-baglikli siparis gergeklesme orani= 100*40/45=%88.8>%30
Trakt6r Koltugu-bagliksiz siparis ger¢eklesme orani= 100*2/20=%10<%30
Trakt6r Koltugu-extra siparis gergeklesme oram= 100*25/45=%55.5>%30

Once Traktor Koltugu-basliksiz ve gerekirse Traktor Koltugu-kolgaksiz igin tiriin

degistirme islemine gidilecektir.

TRAKTOR KOLTUGU ANA URETIM PROGRAMI (TEMMUZ)

2.hafta igin 7 adet Traktor
Koltugu-kolgaklt siparisi geldi.

Traktor Koltugu-kolgakl: Haftalar 1 2 3 4
Tahmini {iretim 30 :’:0 30 30
kullanilabilir stok=0 Kesinlesen Siparisler 30 30 30 30
AUC
kullanilabilirlik Miktar1 |0 0 0
Traktor Koltugu-bagliksiz Haftalar 1 4
Tahmini tretim |20 20
kullanilabilir stok=50 Kesinlesen Siparisler 10 0
Kullanilabilir miktar
Kargilik gelen
Traktor Koltugu-kolgakl mik.
AUC
Yeni kullanilabilir miktar
Traktor KoltuBu-kolgaksiz Haftalar 1 4
E’I‘;—hmini fretim ];5 25 25 ];5 :|
kullanilabilir stok=50 Kesinlesen Siparisler 12 5 3 3
AUCG
kullanilabilirlik Miktar
Traktor Koltugu-kolgakls miktari=2*18/1=36
Artan Traktor Koltugu-kolgakh miktari=36-7=29
Traktor Koltugu-bashksiz miktari=1*29/2=14.5

Sekil 8.25 Traktor koltugu grubunda tirtin degisikliginin incelenmesi
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Sekil 8.25°e gore eksik kalan 7 adet Traktr Koltugu-kolgakli’nin, lirlin degisikligine
giderek lretilmesi miimkiindiir. Ancak bu nihai {irlinii olusturan alt pargalarin yeterli
olup olmadifmnin da incelenmesi gerekmektedir. Bunun iginde MIP prosediirtiniin
calistinlmas1 ve Traktér Koltugu-kolgakli’nin {iretiminde gerekli olan tiim alt
pargalarin operasyon stireleri ve sifir kodlu satin alma pargalarinin tedarik stireleri
hesaplanmak suretiyle bir tarih tespit edilmesi gereklidir. Belirlenen bu tarihin bu
gliniin arkasina diismemesi gereklidir. Ciinksi gegmise doniik satinalma siparislerinin
yapilmas1 miimkiin degildir.

8.3.3 Fazla Mesaili Uretim Senaryosu
Bu senaryo kullanilabilirlik,yapilabilirlik senaryolar: ile tamami ya da bir kismi

karsilanmayan siparislerin fazla mesai ile karsilanip karsilanamayacagini

aragtirmaktadir.

*

Sekil 8.26 Fazla mesai senaryosu -
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Fazla mesai ya da vardiyal liretime bagvurulabilmesi baz1 6n aragtirmalara baghdir.
Vardiyali {iretime gegerken asagidaki sartlar goz Oniinde bulundurularak bir karar

verilmelidir.

v Normal-fazla mesai ig¢ilik maliyetleri

v’ Kalifiye eleman

v’ Siparisin siirekliligi

v’ Siparigin karlilifa

v’ Sabit giderler(servis,yemek, elektrik,su,temizlik vb.)

8.3.4 Firma teslim tarihi senaryosu

Kullanilabilirlik, yapilabilirlik , fazla mesai senaryolarindan olumsuz olarak dSnen
siparigin miisterinin talep ettigi tarihte karsilanamadig agiktir. Bu agamada siparigin
ret edilmesi yerine, misteriye firmanin miimkiin olan en erken bir firma teslim tarihi
ile donmesi miisteri memnuniyeti agisindan Snem tasimaktadir. Bazi siparislerde
miisteri teslim tarihini firmanin kendisine de birakabilmektedir. Her iki durumda da
senaryo devreye girerek firmanin ilgili tirtin i¢in istenen miktardaki siparisi en erken
ne zaman Kkargilayacagimi tespit etmektedir. Sekil 8.27°de firma teslim tarihi

senaryosu gosterilmektedir.

Sekil 8.27 Firma teslim tarihi senaryosu
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Bu senaryoda, eger miisteri tarih belirmemis ise, bulunulan haftay: takip eden ilk
AUC haftasindan bagslayarak kullamlabilirlik ve yapilabilirlik senaryolar
calistirilmakta, fazla mesai senaryosu devreye girmemektedir.

Eger miisterinin talep ettigi teslim tarihine ulagilamadan senaryoya gelen siparis stz
konusu ise, siparigin kargilanamadip1 miktan i¢in, siparisin tarihini igeren AUC’den
sonraki AUC ile baglamir ve bir tarih belirleninceye kadar AUC’ler swrasi ile
incelenir. Senaryonun bu agamasinda fazla mesai senaryosu da devreye girer.
AUC’ler {izerinde yapilan incelemelerin tekrar sayisi {iretim programcis tarafindan

belirlenmelidir.

8.3.5 Sistemin ekran goriintiileri

Sisteminde web araylizli ile ilgili siparis ekranlarindan yukarida bahsetmistik. Bu
nedenle simdiki baslik altinda sistemin web disindaki algoritmasinin ve kural
tabaninin ¢aligmasina iliskin ekran goriintiileri yer almaktadir. Sekil 8.28’de
miisteriden gelen teklif bazindaki siparisin degerlendirilmeden 6nceki hali igin ilgili

siparig ekrani ve siparis satirlar1 gdsterilmigtir.

Sekil 8.29°da ise alinan siparigin kullamlabilirlik/yapilabilirlik islemleri ekranindaki,
degerlendirme 6ncesi ilk yerlesimi ifade edilmektedir. DERYA Tarim Makineleri
A.S. tarafindan gelen 3 kalemlik siparig bilgileri bu ekrandan izlenebilir.
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Sekil 8.29 kullamlabilirlik/yapilabilirlik’de teklif bazindaki siparigin yerlesimi

Kullamlabilirlildyapllabilirlik sistemine gelen siparigler, sekil 8.30°daki

degerlendirme kriterlerine gbre segim yapilarak ele alinir,
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Yapilabilirlik

Yap:.labilixlﬁgmiﬁalzmi

Sekil 8.30 kullanilabilirlik/yapilabilirlik siparis degerlendirme kriterleri

Sekil 8.31°de stoktan, sekil 8.32°de kullamilabilirlik’den, sekil 8.33’de de

yapilabilirlik’den hareketle siparisin degerlendirme sonuglar gésterilmistir.

TEKLIF KARSILANARILIR DURUM RAPORD 1008
SHIPAM TRAKTGR KOLTUBUH0L G Sipark Wikt = ] ST ) cm
Hafta = [Shim) Kulaniahll 9
UinToglam= - . 4
HKLPA TRAKTORKOLTUGUSKATLAHR Spuglikbn: B ST o) CTP
Hafta = [Stoitan] Kulamiabllc : - %
UlnTplam=__~ 30
SHIEHY TRAKTR KoL USSR Siari ians 3 STQX o) [
Hafta = (oo Kulaniahliy P 1
UlnToplam= . &1 | l :

Sekil 8.31 Stokdan siparigin karsilanmasi kriteri igin degeriendirme sonuglar:
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TEKLIF KARSILANABILIR DURUM RAPORU 140004
WA TRAKTORKOLTUEUHKOLGAKLI Sipar Witz ] STIK AR cP
Hatta = 10 (ATP)Kulamialfiy 14)
Hafta = 9 [RTPKulamiabflr 120
Hafta = 8 [ATP)Kulamlshilr a0
Hafta = 1 [ATF)Kulkmiasll 120
Hafta = 6 (ATF) Kulanlaslr 18
Hafta = § (ATP)Kulamiskilr ]
Bafta = 4 [ATF]Wulniatir 0
Uriin Toptarm = o
ey TRAKTORKOLTURUH(ATL ANR Sipark Miktan B STOE T cre
Hafta = 4 [ATP)Klnlably 5
Urln Toplam = %
qHIPHY TRAKTORKOLTUBUHGRDKL{ Sigark Histn= ] STIR ) TP
Hafta = 4 (ATP]iulamisbilr P
Urn Toplem = 4 I I
T

Sekil 8.32 Kullanilabilirlik’den siparigin karsilanmas kriteri i¢in degerlendirme sonuglar

TEKLIF KARSILANABILIR DURUM RAPORU 14.01.04
AHLPAT TRAKTORKOLTUBLHOL GRKLI Sipark Hittans ] STIK ) fre)
Hafta = 4 [CTP)Yapiehily SDKIPAI  TRAKTORIOGLTUGUHKOLGAKLI 12
Hafta = 4 [CIP)Yapighllr DKLPAZ  TRAKTORKOLTUAUMATLANIR 130
Hafta = 4 (GIP)Yapisbllr DICPMY  TRAKTORKOLTUGUHGRUKLD 110
Hafta = FAZLAMESA] HDKL.PA11Mssal Giresi= 1080Dk.
Urin Toplami = m
0K1PA% TRAKTOR KOLTUBDSATLANR Spark Hitan = B ST B cTP
Hafta = 4 (CIP] Yaplabllr SDRIPAM __ TRAKTBRROLTUBUHKOL GAKLI 7%
Uriin Topiann = 75
WKIPHY TRAKTORKOLTUBUHCERIKLD Siparig Hiana 5 STUE 2P CTP
Hafta = 4 [CIP)Yapishilr ADKLPAM1__ TRAKTORKOLTUSUWOLGAKLI 5
Uriln Taptarm = b1 I :
’ |

Sekil 8.33 Yapulabilirlik’den siparisin kargilanmasi kriteri i¢in degerlendirme sonuglar
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14.01.04

TEKLIF KARSILANABILIR DURUM RAPORU

aHLPAN TRATORKOLTUEIHKOLGAKU Sigarks Mistan = oW STOR o) e
Hafta = {Stoidar] Kulaniabllr 9
Hafta = _ 10 (ATP Kularlakile 14
Hafta = 8 (TP Kulamichilr k!
Hafta = B (RTP] Kulamiatilr m
Hafta = 1 (4T} Kulamlabilr 120
Hafta = B (ATP]Kulamisbllr 160
Hafta = § (ATP)Kulamiakilr 70
.
B STOR ) CTP
3
&
%
F STOX hivvd CTP
a
5
%

Sekil 8.34 Stok ve kullanilabilirlik’den hareketle siparisin degerlendirilmesi

Yapulabilirlik-kapasite (yapilabilirlik) kriterine gére degerlendirme yapilirken tiriin
degistirme, montaj gurubu degistirme, fazla mesai alternatifleri incelenerek siparig
ele alinmaktadir (Sekil 8.35)

Sekil 8.35 Yapilabilirlik-kapasite (yapilabilirlik) degerlendirme kriterleri

Farkli montaj gruplarina gére degerlendirme yapilirken, farkli montaj gruplarinda da
liretilebilen aym1 {irlin ya da Urlinlerin egdeger kapasiteleri degerlendirilmektedir
(sekil 8.36, gekil 8.37).

.



MONTAJHATTI 1

MONTAJHATT] 2

MONTAJHATY 3

MONTAJRATH 1

MONTAJHATTL 2

¢ 13i37

12

2300

)
FORKLIFT KIZAGHYEDEK PAR

23

1200

oo ooeex JRRTY oo
TRAKTOR KOLTUGY 10

TRAKTOR KOLTUGUAOLGAKLI 13 1200
TRAKTOR KOLTUGUSKATLINR 02 1000

Sekil 8.37 Bir montaj hattindaki nihai tirtinlerin kapasite katsayilari

126
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113apipatt [TRAKTOR K KOLL
2[8DKI-PAH [TRAKTOR KOLTUGU+KOLCH
3/30K1-PAT1 |TRAKTOR KOLTUGUSKOLG:
§19DK1-PAH [TRAKTOR KOLTUGUSKOLEH
5190K-PAY [TRAKTOR KOLTUGU+KOLGS
B9DKIPAIT |TRAKTOR KOLTUGUSKOLOH
7180KIPAT | TRAKTOR KOLTUBULKOLG
B19DKIPAT] |TRAKTOR KOLTUBLSKOLG:
9{30K)-PAT | TRAKTOR KOLTUBUSKOLG:
1019DKPAIT {TRAKTOR KOLTUSLHKOLES
11190KEPATT ITRAKTOR KOLTUBUKOLE:
12130K0-PA! {TRAKTOR KOLTUGUKOL:

Sekil 8.38 Siparislerin farkli montaj gruplarina tahsis edilmesi

Miisteri siparigi, daha onceden kapasite katsayilart tamimlanan montaj guruplar:
arasinda tahsis edilebilir (gekil 8.38). Sekil 8.39°da ise {iretim hatt1 bazinda haftalik
{iretim miktarlari raporu, sekil 8.40’da ise tretim periyotlarina goére, montaj

gruplarinin nihai tirtin kapasiteleri gosterilmektedir.

URETIM HATTI BAZINDA TRETILEN MIKTARLAR

HAFTA | LHAT/ 1000 |2.HAT/ 1400 [S.HAT/ _ 600 [TOFLAM/ 3000
10 20 %0 120

1.HAFTA 115 2 ) 200

2.HETA 4 20 50 110

3.HAFTA 4 5 5 50

4. HEFTA a5 55 85 15

5. HAFTA

6. HAFTA 10 10 10 )

7.HAFTA 50 50 2 120

8.HAFTA 1 1 1 3

9. HAFTA

10 HAFTA 20 ‘ 2 ) 120

11. HAFTA

12 . HAFTA

Sekil 8.39 Montaj gruplarmin haftalik tiretim miktarlart
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URETIM PERYODLARINA GORE NIHAT URUN KAPASITELERT

Montaj Hadan Hafta | 2 | 3 | & | s | a | 2] 8] e ]n] ] a
1 . Moniaj Hata
EDKIPAT]  TRAXTORKOLTUGUHKOLGAKLY 6 0 2
BDKIPAZI  TRAXTORKOLTUBUFKATLANR 0] s a| 10 A N I R N S
MIGPMIT  TRAKTERKOLTUBU+KSROXL S| 1 .5 10 | B
Hat Teplamn, F] 40) n ) 6 .l
2 . Moniaj Hattx
KLPA  TRAKTERKoLTUAWROLGA) | a ) - 2
DKL.PA21  TRAKTSRKOLTUSLHKATLANR af s - RL.1 O S i
ODKILPM11  TRAKTERKOLTUSLHKEROKL) s| R . ] N L S N S
He Toplom 2 = o 2] 60 1 2
3 . Montaj Hatth
SDKI-PA11  TRAXTORKOLTUSLHKOLGAKLI 8 1.1 al [ 1.~ ol [ 1
SDKLPAZI  TRAKTSRKOLTUSLHUATLANIR w1 5 sof |
MKI-PMI  TRAXTBRKOLTUBLHKBROKLE ) al s| 1w | 1 U O D
Hat Toplamn 60 10 2] 3 k] 1 &0
Toplan 1g| 1m] 1m0 3 150 il @

T
HTAHSISD

Sekil 8.40 Uretim periyotlarma gore farkli montaj gruplarinn nihai tirin kapasiteleri

Uriin stok kartlarina bakildiginda, ilgili {irliniin hangi montaj hatlarinda ne kadar
tiretilebilecegi izlenebilmektedir (sekil 8.41, sekil 8.42).
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18DI0-A210-1

Sekil 8.42 Urlin stok kartlarinda tiriiniin alternatif montaj gruplar1 ve kapasiteleri



BOLUM 9. SONUCLAR

Bu giinlin endiistriyel kuruluglari, gegmisteki seri tiretim {izerine diizenlenmis
isletmelerden ¢ok farklidir. Simdiki endiistriyel kuruluglar, Diinya pazarlarina
yonlenmis ve degisik liretim stratejileri ve teknolojileri biinyesinde 6ziimleyerek
Diinya klasmaninda kendilerine yer aramaktadirlar. Bu da igletmeleri bilgi sistemleri

icin bilgisayar teknolojilerini kullanmaya zorlamaktadir.

Yogun rekabetin oldufu pazarlardaki sartlar, isletmeleri tiretim sistemlerini daha
esnek yapmaya, otomasyon diizeylerini arttirmaya ve fabrika kaynaklarini daha
yiiksek verimlilikle kullanmaya zorlamaktadur.

Uretim isletmeleri, beklenmedik bir talep geldiginde bunlari karsilayabilmek ve
miigterisini kaybetmemek igin stok seviyelerini ideal tutmak niyetindedir. Durum
boyle olunca en ideal ¢6ziim; stok maliyetlerini ve kaybedilecek miisteri
maliyetlerini en aza indirmektir. Bu da uygun sekilde hazirlanmig ana {iretim

cizelgesi ile beraber stratejik planlamaya da baghdur.

Bu galismada SU ve SGM ortamlarinda kullamlabilecek sekilde hazirlanan kural
tabanli ve internet destekli kullanilabilirlik/yapilabilirlik sistemi, birgok kazang ve
kolaylik saglamaktadir:

Miisteri internet t{izerinden siparis teklifinde bulunabilmekte ve online yamit
alabilmektedir. Miigteri internet lizerinden firmanin web sayfasinda kendisi ile ilgili

siparigleri takip edebilmekte, glincellemeler yapabilmektedir.

Sistem sanal bir {iretim programcisi gibi caligarak, igerisindeki kurallar
dogrultusunda aldifn hizli ve dogru kararlar ile Onemli bir karar destedi
saglamaktadir.
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Temel amag, miisterinin istedifi tarihte, miigterinin istedigi tirlinden, miisterinin
istedigi miktarda teslim edebilmenin yollarin1 aramaktir. Stok, kullanilabilirlik ya da
yapilabilirlik bilgilerini maksimum kapasitede kullanir. Eger bu amaca ulagamamig
ise, miisteri kaybim1 engellemek amaciyla, miimkiin olan en kisa teslim tarihini

belirleyerek miisteriyi ikna etmeye yonelik bir senaryo tiretir.

Bilgi yetersizligi, tecriibesizlik, dikkatsizlik vb. tiirden hatalara bagli olarak
olusabilecek yanlis hesaplamalarin miktarlarinda 6nemli azalmalar saglamaktadir.

Tanimlanan {irtin varyantlar1 (konfigiirasyorilar1) sayesinde, miisteri memnuniyeti
arttiriimaktadir. Miisteri memnuniyeti de satiglarin artmasinda da 6nemli bir etken
olmaktadir.

SGM imalat ortamlarinda, sonug {irlinlin son asamasinda 6nemli gérev iistlenen
montaj hatlar1 vardir. Ana Uretim ¢izelgesindeki {irtinler biiylik oranda buradaki
performansla karsilanmaya ¢aligilacagi i¢in bu {irtinlerin hatlara yiikleyecegi yiiklerin
mevcut kapasite ile karsilanip karsilanamayacai otomatik olarak hemen
hesaplanmakta ve programciya 6nemli karar destegi ile beraber degisik ¢oziimlerde

sunulmustur.

Miisteri memnuniyeti esas olmak {izere, sonug¢ {irlin stok seviye kontroliiniin

saglanmastyla isletmeye 6nemli faydalar saglanabilecektir.

SGM ortamlarinda, tim alternatiflerin modifikasyonunu yapmak igin bir kural
tabanina ihtiyag vardir ve bu kural tabam hazirlanmistir. Ozellikle, tirlin tipleri ve
montaj gruplarmin biiyiik farklilik gosterdigi imalat endiistrilerinde, bu durum
planlama agamasinda programciya biiyiik karar destegi vermektedir.

Sistem, miisteri taleplerine karst miimkiin oldugu kadar esnek bir yapidadir ve islem
otomatik olarak yapilabilmektedir.
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Sistem SU ve SGM ortamlar i¢in bazirlandigindan ve biitiinlesik bir yapida
oldugundan dolay1, bu tipte imalat yapan firmalarda yaygin olarak istifade edilmesi
oram yiiksektir.

Bu galigmada tiretim siirecinin sadece bir agamasina degil kurallar yardimiyla tiim

agamalarina dikkatler gevrilerek genel siireg tizerinden verimlilik artig1 saglanmugtir.



BOLUM 10. TARTISMA VE ONERILER

Kural tabanli olarak hazirlanan bu ¢aligmanin bulanik mantik, yapay sinir aglar1 gibi
diger zeki sistemlerle daha da gelistirilebilmesi miimkiindiir. Ancak sistemin iz
konusunda simdiden bir sey sdylemek dogru olmaz. Bu ¢aligma her ne kadar SU ve
SGM ortamlan igin geligtirilmis ise de, SGU ortamlarina da sistemin uyarlanmasi
miimkiindiir. Bunun igin ilk olarak MIP modiiliiniin ileri déntik olarak ¢aligmasi
saglanmali, daha sonra kural tabanina bazi ilaveler ya da degisiklikler yapilarak

sistem tasarlanmalidir.

Elektronik imza ile ilgili eksiklikler tamamlanarak, sistemin tamamen miisteri ile
iletisimli olarak galigmasi, karar destek sisteminden ziyade karar verici ve {iretim

programclsl"gibi hareket etmesi saglanabilir.

Firmalarin imalat stratejileri birbiri ile farkhilhik gosterebilir. Bu nedenle kural

tabaninda yeni diizenlemeler, ilaveler, iptaller olabilecektir.

Bu sistemin en kritik girdisi miigterinin siparis ettigi tirlinlin teslim tarihi, miktar1
olup, bu bilgilere bagli olarak sistem yamtlar aramaktadir. Uriinlerin imalattan

karsilanacak olan pargalarinin islem stireleri de dogru belirlenmelidir.

Calismanin amaci, tanimlanan kurallar ile tiretim programcisim devre dig1 birakmak
degildir. Ancak, tiim yonleriyle ayrintili bir gekilde hazirlanacak olan bir kural tabani
buna da imkan verebilecektir. Caligmanin igerdigi kural tabani da, bazi can alica
kural ilaveleriyle, kolaylikla boyle bir amaca hizmet edebilir.

Gelisen yazilim ve web teknolojileri ile sistemin performansinin daha da arttirilmasi

kolaylikla saglanabilir.
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Sistemin basaris1 hem internet ortammdaki hizla hem de kullanilan bilgisayar
teknolojisinin imkanlariyla dogru orantilidir. Urlinlerin gesitli olmas1 ve buna baglh
olarak {irlin agaglarinin olugmasinin zaman almasi, hiza olan gerekliligi
arttirmaktadir. Ozellikle yapilabilirlik ile ilgili yapilan iglem ve kontrollerde bu hiz
tamamen 6n plana ¢ikmaktadir.

Kurumlar1 yeni rekabet diizenine hazirlayan sistemlerin basinda kurumsal kaynak
planlama ¢6ziimleri geliyor. IKP genellikle dev, uzun siirecli, uygulanmas: zor,
calisaniyla biitiinlesemenﬁ's, yapilan yatirnrma karsilbik verimlilik noktasi
yakalanamamig teknoloji projeleri olarak algilanmistir. Bu noktada da nitelikli insan
kaynad1 eksikligi, projede is ve teknoloji tarafimn bulugsamamasi, {ist y6netimin
bakigt vb. gibi pek ¢ok 'eq(en mevcuttur. Son dénemde hem IKP fiireticilerinin
projeleri dogru aktarmasi hem de kullanici tarafinin bilinglenmesi ile Tiirkiye’de
bagarili projeler olusmaya hatta yurtdiginda referans olusturmaya baglamistir. Bu
anlaysla, gelistirilen bu sistemin de bagarili olabilmesi igin, arka planda galisan IKP
sistemindeki veri akigimin zamaninda ve dogru olarak saglanmasi zorunludur. Uriin
agac Dbilgisi, stok bilgileri, talepler ve AUC giincelleme vb. gibi.
IKP sistemleri kurumlarda bir teknoloji projesi degil, bir yonetim projesi olarak ele
alinmalidir. Bunun bir acjmf sonrast da kurumlarin ig kiiltlirlerini disipline eden,
standardizasyon saglayag ve uluslararasi tabana oturtan yonleriyle dikkat
¢ekmektedir. IKP projeleri, kurumlarin ig kiiltiirlerini degistirmek, modernlestirmek
i¢in uygulandiklarinda basarih sonuglar alinmasi miimk{indiir,



KAYNAKLAR

AKGUN, M., “Esnek Imalat Sistemlerinde Uretim Kontrol Tekniklerinin Isletme
Sermayesine Etk1s1”, Sakarya Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Doktora Tezi,
Mayis-2000.

ASLAN, D.., “ Uretim Planlama” DEU Mith. Fak. Basimevi, Izmir,1994.

BALAKRISHNAN, A., GEUNES,J., “Requirements planning with substutions:
Exploring bill of material flexibility in  production  planning”,
Manufacturing&Service Operatlons Managements, 166-185,2000.

BUCHANAN, B.G., SHORTLIFFE, E H, “Rule-Based Expert Systems: The
MYCIN « Expenments of the Stanford Heurlstlc Programming Project., Addison-
Wesley, 1984.

BALL, MO,CHEN, C-Y., ZHAO,Z-Y, "Material compatibility constraints for make-
to-order production planning”, Operations Resarch Letters,2001.

CHEN, C-Y., ZHAO,Z-Y, BALL, MO,”A model for batch advanced available to
promise”, Production and Operations Management,2000.

CHEN, YU.C.,ZHAO,Z.Y..BALL.M.,” A Model for Batch Advanced Available-To-
Promise”, Production and Operatlons Management, Vol:11, pp.424 — 440,2002.

CHEN, T.C.E., GUPTA, M C “Survey of scheduling research involving due date
determination de01s1ons”, European Journal of Operational Research, 38, 156-166,
1989.

CLAY, P., “Advanced available to promise concepts/techniques”, Annual
International Conference Proceedings-American Production and Inventory Control
Society, 8-12, 381-387,1990.

CELEBI, A, M., “ ERP’ nin gelisimi ve SAP” Bitirme Projesi, DEU,2001.

DAY, A. R.“Bilimsel Makale Nasil Yazilir \fe Yayimlanir?”?, Cev., Giilay Askar
ALTAY, TUBITAK Yayinlari, Ankara,1996.

DELLAERT, N.,P., “Due date setting and production control”, Internatioanl Journal
of Production Economics, 23, 59-68, 1991.



136

DISCENZA, R., F. R. MCFADDEN, “The integration of MRP II and JIT through
software unification”, Production and management journal-Fourth Quarter, pp. 49-
53,1988.

DHAENENS-FLIPO, C. , FINKE, G., “An integrated model for an industrial
production-distrubution problem”, IIE Transaction, 33, 705-715, 2001.

DUENYAS, 1., “Single facility due date setting with multiple customer classes”,
Management Science, 41, 608-620, 1995.

DURMUSOGLU, S., H. SUMEN and V. Z. YENEN., “The State -of- the-art of
MRP / MRP II implementation in Turkey”, Production Planning & Control, Vol. 7,
No. 1, 2-10,1996. '

ERENGUC, S.S., Simpson, N. C., VAKHARIA, A, J., “Integrated
production/distrubution planning in supply chains: An invited review”, European
Journal of Production Research, 115, 219-236, 1999.

ESGIN, A., “Tirkiye’ deki MRP II / ERP Hatalar1 Cok Biiyiik”, Otomasyon
Dergisi, Aralik, Istanbul,1998.

FORDYCE, KJ., SULLIVAN, GA.,”Supply chain management, decision technology
and e-business information technology at IBM microelectronics”, Micronews,1999.

FROO, S., HULS.C.,.LEONG,P.C,,LIU,S.,”An integrated desk support for customer
services over the world wide web”, COmputer in Industry,41,129-145,2000.

GOKTAS,O., Mobilya Endiistrisinde Biitiinlesik Imalat Yonetim Sistemi Ve Bir
Kural Tabanh Ana iiretim Cizelgeleme Modeli”, Doktora tezi, SAU Sosyal Bilimler
Enstitlisii, 2001.

GUNDOGAR, E., “A rule based master production scheduling system for an electro-
mechanical manufacturing company”, Production Planning and Control, vol:10,
NO.5, 486-492,1999.

GUNDOGAR, E., “Imalat Yonetiminde Biitiinlesik Sistemler”, Sakarya Kalite
Demegi 1. Uluslararas: Kalite ve Uretim Sistemleri Kongresi Kongre Bildiri Kitab,
Sayfa 86-95, Sakarya, 1999.

GUNDOGAR, E., “Rule-Based Master Production Scheduling System for an
Electro-Mechanical Manufacturing Company”, Productions Planning & Control,
Vol.10, No.5, 486-492, 1999.

GUNDOGAR, E., GOKTAS, O., “Mobilya Endiistrisinde Kural Tabanl Ana Uretim
Cizelgeleme Modeli”, 1. Uluslararas1 Mobilya Kongresi ve Sergisi Bildiri Kitab,
Istanbul, 1999.

HARIHARAN, R., ZIPKIN,P.,”Costumer-order information, leadtimes and
inventories”, Management Science,1599-1607,1995.



137

HEGEDUS, MG., HOPP, WI.,”Due dates setting with supply constraints in systems
using MRP”, Computers&Industial Engineeripg, 2001.

HENDRY, L.C., B.G. KINGSMAN, “Production Planning system and Their
Applicability to make-to-order conpanies”, European Journal of Operational
Research 40, pp.1-115 North- Holland, 1989.

HIGGINS, P., P. L. R. ROY, L. TIERNEY, “Manufacturing Planning and Control
Beyond MRP II”, Chapman & Hall, First Edition, London, 1996.

HILL, S., “Trade exchanges&order promising:can internet trade Exchange deliver
order promising capability?”, 2000, www.manufacturinsystems.com

HITOMI, A.S., LE, D.,”Endeavors and component reuse in web-driven process
wokflow”, Univercity of California, Technical Report,1998.

HOPP, WJ., STURGIS, ML., “Quoting manufacturing due dates subject to a service
level constraint”, IIE Transactions, 771-784,2000.

HUANG, G. Q., MAK, K.L., “Web based morfological charts for concept design in
collaborative productive development”, Journal of Intelligent Manufacturing, 10,
267-278, 1999.

igms.com,2003

JEONG, B., SIM, S.B., JEONG,H.S., KIM, S.,” An available to promise system for
TFT LCD manufacturing in supply chain”, Computer&Industrial Engineering, 43,
191-212, 2002.

KARAJEWSKI, L. J., L. P. RITZMAN, “Operation Management Strategy and
Analysis”, 1993.

KILGER, C., SCHNEEWEISS,L.,”"Demand fulfillment and ATP”, Supply Chain
Management and Advanced Planning:concepts,models,software and case studies,
Berlin,135-148,2000.

KOBU, B., “Uretim Yonetimi”, Istanbul, 1996.

KREPCHIN, P. I, “How-MRP II and JIT work together at Dupont”, MODERN
MATERIALS HANDLING- DECEMBER, pp. 73-76, 1986.

LAWRENCE, S.R., “Estimating flowtimes and setting due dates in complex
production systems”, IIE Ttansactions, 27, 657-668, 1995.

LEE, HL., BILLINGTON, C., “The Evaluation of supply-chain management models
and practice at Hewlett-Packard”, Interfaces, 43-63,1995.



138

LI, C.L., CHENG, T.CEE. “Due date determination with resequencing”, IIE
Transactions, 31, 183-188, 1999,

MANUGUSTINGS Inc.”Belivery on customer promises-A critical componenet for
ebusiness success”,2000,www.manugustics.com

MEDSKER, L., LIEBOWITZ, J., “Design and development of expert systems and
neural networks”, Macmillan,1994.

MCFEELY, DJ .,SIMPSON, WP III, SIMOMS, JV.,”Scheduling to achieve multiple
criteria in an air force depot CNC machine shop”, Production and Inventory
Management Journal,72-78,1997..

MOSES, S.A., “Due date assignment using feedback control with reinforcement
learning “, IIE Transactions, 31, 989-999, 1999.

OVRIN, P., J. OLHAGER, B. RAPP, “Computer-based manufacturing planninng
and control systems in small companies”, Peter European Journal of Research, 45,
106-112, 1990. *

OZDAMAR, L., YZGAC, T., “Capacity driven due date settings in make-to-order
production systems”, International Journal of Production Economics, 49, 29-44,
1997.

ONDER, H.H. (2002), “Uzaktan Egitimde ICAI ve Yapay Zeka Programlama
Teknikleri”, Agik ve Uzaktan Egitim Sempozyumu, 23-25 Mayis 2002. Anadolu
Universitesi, Agik Ogretim Fakiiltesi

PIROIRD, F., DALE, B.G., “Importance of lead time control in the order fulfillment
process”, Production planning and Control, 9, 640-649, 1998.

PTAK, A. C., “MRP, MRP II, OPT, and CIM, - SUCCESION, EVOLUTION, OR
NECESSARY COMBINATION”, @ PODUCTION AND INVENTORY
MANAGEMENT JOURNAL- Second Quarter, pp.7-11, 1991.

QUI, M.M., FREDENDAL, L.D., ZHU, Z. ,* Application of hierarchical production
planning in a multi-product, multi-machine environment”, Intenational Journal of
Production Research , 39, 2803-2816, 2001.

RAMAMRITHAM,K..KAMATH, M.,”Building virtual warehouses using workflows
and the web”,Univercity of Massachusetts, Technical Report,1996.

ROBINSON, AG., DILTS,DM., “OR&ERP:A match for the new millenium?”,
OR/MS Today,30-35,1999. .

SAMEER, S., PRADHAN and Wilfred, V., HUANG,G.,”Virtual Manufacturing
Information System Using Java and JDBC”, Computers in Industry Engineering, 35,
255-258,1998.



139

SAP AG,SAP advanced planner&optimizer:Global available to promise,1999,
WWW.sap.com

SPENCER, M. S., J.F. COX III,” Master Production Scheduling Development in A
Theory Of Constraints Environment”, Production and Inventory Management
Journal- First Quarter, pp.8-13 1995.

SRIDHARAN, V., W. L. BERRY, “Master Production Scheduling Make-To- Stock
Products: A Framework For Analysis”, INT. J. PROD. RES., VOL: 28, NO. 3, 541-
558, 1990.

SRIDHARAN,V., R.,L. LAFORGE,”A model to estimate service levels when a
portion of the master production schedule is frozen”, Computers Ops. Res.
Vol.21,No.5 pp.477-486,1994.

TAMIE,L., KOBZA, J., KOELLING,P.,”"NETSIM: Java-based Simulation for world
wide web”, Computer &Operations Research, 26, 607-621,1999.

Tanyas M. , « Isletme Kaynaklan Planlamasi”, Istanbul,1997.

TAYLOR, SG., PLENERT, GJ.,”Finite capacity promising”, Production and
Inventory Management Journal, 50-56,1999.

theSupplyChain.com

TSAY, AA., NAHMIAS, S., AGRAWAL,N.,”Modelling supply chain contracts”,
Kluwer Academic Publishers, 299-336, 1998.

VASTAG, G., WHTBARK, D.C, “GloBal relations between inventory,
manufacturing lead time and delivery date promises”, Internatioanl Journal of
Production Economics, 30-31, 563-569, 1993. -

VEERAMANI, D., JOSHI, P., “Methodologies fo rapid and effective response to
requests for quotation “, IIE Transactions, 29, 825-838, 1997.

VOLLMAN, T. E., BERRY, WOHN, and WHYBACK, D.C., “Manufacturing
Planning and Control Systems”, New York: McGraw-Hill, 1997.

WANG, D., X. Z. Chen, Y. LI, “ Experimental Push/Pull Production planning and
Control System”. Production planning & Control,Vol.7, No.3 , 236-241. 1996.

WENG, Z XK., ”Strategies for integrating lead time and custumer order decisions”,
[IE Transactions, 31, 161-171, 1999. :

WU, Y. S., J. S. MORRIS, T. M. GORDON, “A Simulation Analysis of The
Effectiveness of Drum-Buffer-Rope Scheduling in Furniture Manufacturing”,
Computers ind. Engng., Vol.26, No.4, pp. 757-764, 1994.



140

www.eb2x.com

www.ncoaug.org,2002
www.oracle.com

XIONG, M., ALLA., SOUZA,R.,”Design and Implementation of Web-Based ATP
System”, Florida EDA Conference,2000.

XIONG, M., SOUZA, R.,”WOPS:A practical web based order processing system”,
Nanyang Technological Univercity, Singapore, Technical Report, 2000.

XIONG, M. H., TOR, S B., KHOO,L. P., “WebATP: a Web-based flexible
available-to-promise computation system”, Taylor & Francis, 14-7, 662-672, 2004.

ZWEBEN, M., “Delivering on every promise:Real-time sales order promising of
supply chain resources”, APICS-The perfomance Advantage, 1996.



EK A. KURAL TABANI

Web arayiiziinden miisterinin istedifi tirintin siparis bilgilerini oku

Miisterinin siparig ettigi lirlin standart m1 yoksa opsiyonel bir {irtin mii? Belirle.

(D)IF Miisteri teslim tarihi belirtmis ve lirlin standart bir tirlin ise THEN Stok
bilgilerini incele ve kullanilabilir stok miktarini bul..

Kullanilabilir Stok=Stok bakiyesi-rezerv edilmis stoklar

IF Kullanilabilir stok>=Miisteri siparis miktar1 ise THEN “Siparis stoktan
kargilanabiliyor” mesajini ver ve siparisi olumlu olarak cevaplandir ve bitir.
ELSE Stoktan karsilanan miktar: kadar siparisi ag(Stoktan karsilanan miktar),
Miisteri sipariginin ne kadarinin stoktan karsilanamadigini tespit et
Karsilanamayan siparis miktari=Miigsteri siparis miktari-Kullamilabilir

stok miktari
ENDIF

Siparis Miktari=Kargilanmayan siparis miktar

Miisterinin siparig teslim tarihini igeren ana iiretim gizelgesine git.

DO WHILE iNCELENEN AUC# iCINDE BULUNULAN AUC
Sipariyg edilen tiriiniin kullamlabilirlik miktarin bul

kullamlabilirlik miktari=AUC miktari+Tahmini diretim miktari-Kesinlesen
siparigler

IF kullanilabilirlik miktar: yeterli ise THEN “siparis kullanilabilirlik

degerlerine goére kargilanabiliyor” mesajint ver ve siparigi olumlu olarak

cevaplandir, EXIT
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ELSE siparisin kullamlabilirlik’den  karstlanan  kismu  igin  AUCi
glincelle(kullanilabilirlik’den kargilanan miktar) -

Miisteri sipariginin ne kadarinin kullamlabilirlik’den kargilanamadiini tespit

et.

Karsilanamayan siparis miktari=Miisteri siparis miktari-kullanilabilirlik

miktan
ENDIF
Siparis Miktari=Karsianamayan siparis miktari-
Bir 6nceki AUC haftasina git
ENDDO
Miisterinin sipari§ teslim tarihini i¢eren ana iireti'm cizelgesine git.
DO WHILE iNCELENEN AUC#BULUNULAN HAFTANIN AUC’i

Ana tretim ¢izelgesindeki aym {irlin grubunda yer alan iriinlerin tahmin ve
kesinlesmis siparig degerlerini kargilagtir.

IF Uretim tahminlerinin %30 altinda talebi gergeklesen iiriinler varsa THEN
bu tirlinleri talep gergeklesme oranlarina gore artan sirala

Kapasite katsayilarim g6z Oniinde bulundurarak bu triinleri sirasi ile

miisterinin siparis ettigi lirtin ile deistir.

Giren driiniin tiretim miktari=Cikan iiriiniin kapasite katsayisi*cikan iiriin

miktary/giren itiriiniin kapasite katsayist
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ELSE bir 6nceki AUC haftasim tespit et.
ENDIF

IF Siparigin tamam ya da bir kismu kargilandi ise THEN siparis ya da
karsilanan miktar icin MIP’yi galigtir.
ELSE bir 6nceki AUC’e git.

ENDIF

IF Eger MIP’den geri donen tarih bugiiniin tarihinin éniine diistii ise THEN
siparigin karsilanamayan miktarini hesapla

Karsilanamayan siparis miktari=Miisteri siparis miktari-iiriin degisimi
ile iiretilen miktari

IF kargilanamayan miktar=0 ise THEN EXIT DO ELSE bir ¢nceki
AUC’e bak '
ENDIF

ELSE “Malzeme yetersiz’,mesajim1 ver, karsilanamayan miktari hesapla

EXITDO

ENDIF
ENDDO

IF Karsilanamayan siparis miktani=0 iss THEN “siparis yapilabilirlik ile
karsiland1” mesajim ver ve siparigi olumlu yanitla
ELSE “kullamlabilirlik/yapilabilirlik algoritmalar: ile siparisin bir kismu
kargilanmad, fazla mesai sartlar1 incelensin mi?”, mesajin1 ver.
IF Fazla mesai uygulanmayacak ise THEN “Siparisin tamam:
miigterinin istedigi Tarihte kargilanamiyor, firma teslim tarihi tiretilsin
mi?”?
IF firma teslim tarihi tretilecekse THEN teslim tarihi
girilmemis sipariglerin prosediiriinii uygula(2)
ELSE siparis olumsuz yanitlaniyor
ENDIF
ELSE



144

Uretim programcisina bir giinliik fazla mesai firetim miktarim sor?”

Mesai yapilacak giin sayisi=siparis miktari/bir giinliik fazla mesai
tiretim mik.

[lk AUC haftas1 ile miigteri teslim tarihini iceren AUC haftasi
arasindaki giin sayisim hesapla(kullanilabilir iggiinii sayisi).

IF gerekli fazla mesai giin sayisi<=kullamlabilir iggiinii sayis1 THEN
“siparis fazla mesai ile kargilanabiliyor”, siparig olumlu yanitla,bitir.
ELSE “Fazla mesai yetersiz, Siparigin tamami miisterinin istedigi
Tarihte karsilanamiyor, firma teslim tarihi tiretilsin mi?”
IF firma teslim tarihi {iretilecekse THEN teslim tarihi
girilmemis siparislerin prosediiriinii uygula(2)
ELSE siparis olumsuz yanitlaniyor,bitir
ENDIF
ENDIF
ENDIF

(ENDIF

(2)ELSEIF Miusteri teslim tarihi belirtmemis ve tirtin standart bir {iriin ise THEN
Stok bilgilerini incele ve kullanilabilir stok miktarimi bul..

Kullanilabilir Stok=Stok bakiyesi-rezerv edilmis stoklar

IF Kullamlabilir stok>=Miisteri siparis miktar1 ise THEN “Siparis stoktan

karsilanabiliyor” mesajim ver ve siparisi olumlu olarak cevaplandir ve bitir.

ELSE Stoktan kargilanan miktar1 kadar siparisi ag(Stoktan karsilanan miktar),

Miigsteri siparisinin ne kadarinin stoktan karsllanamédlglm tespit et

Karsilanamayan siparis miktar=Miisteri siparis miktari-Kullanilabilir
stok miktar: A

ENDIF
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Siparis Miktari=Karsilanmayan siparis miktar
Ik ana tretim gizelgesine git.
DO WHILE pEVAM="EVET”

Siparis edilen tiriniin kullamlabilirlik miktarin bul

kullamlabilirlik miktari=AUC miktari+Tahmini iiretim miktari-Kesinlesen

siparigler

IF kullamlabilirlik miktar1 yeterli ise THEN “siparis kullanilabilirlik
degerlerine gére karsilanabiliyor” mesajim ver ve siparisi olumlu olarak
cevaplandir, EXIT

ELSE siparisin  kullamilabilirlik’den karsllz;.nan kismi igin  AUC’i
glincelle(kullamlabilirlik’den karsilanan miktar)

Miisteri siparisinin ne kadarinin kullamlabilirlik’den kargilanamadiim tespit

et.

Karsilanamayan siparis miktari=Miisteri siparis miktari-kullanilabilirlik

miktar:
ENDIF
Siparis Miktari=Karsilanamayan siparis miktar
“Bir sonraki AUC ile incelemeye devam edeyim mi?, DEVAM [EVET]
[HAYIR] '

ENDDO

Iik ana tiretim gizelgesine git.
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DO WHILE pEVAM="EVET”

Ana iiretim ¢izelgesindeki ayni {iriin grubunda yer alan iiriinlerin tahmin ve

kesinlesmis siparis degerlerini kargilagtir.

IF Uretim tahminlerinin %30 altinda talebi ger¢eklesen triinler varsa THEN
bu driinleri talep gergeklesme oranlarina gére artan sirala

Kapasite katsayilarimi g6z oOniinde bulundurarak bu iiriinleri siras1 ile

miisterinin siparis ettigi iirlin ile degistir.

Giren driniin tiretim miktari=Cikan iiriiniin kapasite katsayisi*cikan iiriin

miktari/giren tiriiniin kapasite katsayisi

ELSE bir sonraki AUC haftasini tespit et.
ENDIF

IF Siparisin tamami ya da bir kismi karsilandi ise THEN siparis ya da
karsilanan miktar i¢in MIP’yi ¢alistir.
ELSE bir sonraki AUC’e git.

ENDIF

IF Eger MIP’den geri donen tarih bugliniin tarihinin 6niine diistii ise THEN
siparigin kargilanamayan miktarini hesapla

Karsilanamayan siparis miktari=Miisteri sipariy miktari-iiriin degisimi
ile iiretilen miktar

IF karsilanamayan miktar=0 ise THEN EXIT DO ELSE bir sonraki
AUC’e bak
ENDIF

ELSE “Malzeme yetersiz’,mesajin1 ver, karsilanamayan miktar1 hesapla
EXITDO
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ENDIF
“Bir sonraki AUC ile incelemeye devam edeyim mi?, DEVAM [EVET]

[HAYIR]

ENDDO
IF Kargilanamayan siparis miktari=0 ise @THEN “siparis karsilandi”

mesajini ver ve siparisi tarihini belirt.
ELSE “siparig kargilanamadi”
ENDIF
(2)ENDIF
(3)ELSEIF Miisteri teslim tarihi belirtmemis ve {iriin opsiyonel bir tiriin ise THEN

siparis edilen {irtin i¢in gegici bir tiriin kodu olustur.
Bu gegici tirlin koduna gore {irtin agaci olugtur.
Ik ana tiretim gizelgesine git.

DO WHILE DEVAM="EVET”

Ana lretim ¢izelgesindeki aym {iriin grubunda yer alan tiriinlerin tahmin ve
kesinlegmis siparig degerlerini karsilagtir.

IF Uretim tahminlerinin %30 altinda talebi gergeklesen triinler varsa THEN
bu tirtinleri talep gergeklesme oranlarina gére artan sirala

Kapasite katsayilarim g6z Oniinde bulundurarak bu iriinleri siras: ile

miisterinin siparig ettigi iiriin ile degistir.

Giren diriniin tiretim miktari=Cikan iiriiniin kapasite katsayisi*cikan iiriin
miktary/(giren iiriniin kapasite katsayisi+eklenen opsiyonun kapasite

katsayisi)

IF Siparigin tamami ya da bir kismi kargilandi ise THEN siparis ya da
kargilanan miktar i¢in MIP’yi ¢aligtir.
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ELSE bir sonraki AUC’e git.

ENDIF

ELSE bir sonraki AUC haftasm tespit et.
ENDIF

IF Eger MIP’den geri donen tarih bugfiniin tarihinin niine diistii ise THEN
siparigin karsilanamayan miktarin1 hesapla
Karsillanamayan siparis miktari=Miisteri siparis miktari-iiriin degigimi

ile iiretilen miktan

IF karsilanamayan miktar=0 ise THEN EXIT DO ELSE bir sonraki
AUC’e bak
ENDIF

ELSE “Malzeme yetersiz’,mesajim ver, karsilanamayan miktar1 hesapla
EXITDO

ENDIF

“Bir sonraki AUC ile incelemeye devam edeyim mi?, DEVAM [EVET]
[HAYIR]

ENDDO

IF Karsilanamayan siparis miktari=0 ise THEN “sipari§ karsilandi” mesajini
ver ve siparisi tarihini belirt.

ELSE “siparis karsilanamadi”

ENDIF

ENDIF

(3)ENDIF
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(4)ELSEIF Miisteri teslim tarihi belirtmig ve {irlin opsiyonel bir iirtin ise THEN
siparis edilen iirlin i¢in gegici bir {irtin kodu olugtur.

Bu gegici tirlin koduna gore {irlin agac1 olustur.
Miisterinin siparis teslim tarihini iceren ana iiretim ¢izelgesine git.
DO WHILE iNCELENEN AUC#BULUNULAN HAFTANIN AUC’

Ana liretim ¢izelgesindeki aym iirlin grubunda yer alan iirlinlerin tahmin ve
kesinlegmis siparig degerlerini kargilagtir.

IF Uretim tahminlerinin %30 altinda talebi gergeklesen iiriinler varsa THEN
bu tirtinléri talep gergeklesme oranlarina gére artan sirala

Kapasite katsayilarimi g6z oOniinde bulundurarak bu iiriinleri siras1 ile

miigterinin siparig ettigi tirtin ile degistir.

Giren iiriintin tiretim miktari=Cikan iiriiniin kapasite katsayisi*¢ikan iriin

miktari/(giren tiriiniin kapasite katsayisi+segilen opsiyonun katsayisy)

ELSE bir 6nceki AUC haftasim tespit et.
ENDIF

IF Siparisin tamam ya da bir kismi karsilandi ise THEN siparis ya da
karsilanan miktar igin MIP’yi galistr.
ELSE bir énceki AUC’e git.

ENDIF

IF Eger MIP’den geri d6nen tarih bugiiniin tarihinin Sniine diistii ise THEN
siparigin kargilanamayan miktarini hesapla
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Karsilanamayan siparis miktari=Miigteri siparis miktari-iiriin degisimi
ile iiretilen miktar:
IF kargilanamayan miktar=0 ise THEN EXIT DO ELSE bir 6nceki

AUC’e bak
ENDIF

ELSE “Malzeme yetersiz’,mesajimi ver, karsilanamayan miktar1 hesapla
EXITDO

ENDIF
ENDDO

IF Kargtlanamayan siparis miktari=0 ise THEN “siparis yapilabilirlik ile
kargiland1” mesajin1 ver ve siparisi olumlu yanitla
ELSE “yapilabilirlik algoritmasi ile siparisin bir kismu karsilanmadi, fazla
mesai sartlar incelensin mi?”, mesajin ver.
IF Fazla mesai uygulanmayacak ise THEN “Siparigin tamami
miisterinin istedigi Tarihte kargilanamiyor, firma teslim tarihi iiretilsin
mi?”
IF firma teslim tarihi iiretilecekse THEN teslim tarihi
girilmemis sipariglerin prosediiriinii uygula(2)
ELSE siparis olumsuz yanitlantyor
ENDIF
ELSE

Uretim programecisina bir giinliik fazla mesai iretim miktarin sor?”

‘Mesai yapilacak giin sayisi=siparis miktar/bir giinlik fazla mesai
iretim mik.

[lk AUC haftas1 ile miigteri teslim tarihini iceren AUC haftasi
arasindaki giin sayisin1 hesapla(kullanilabilir iggiinii sayisi).

IF gerekli fazla mesai giin sayisi<=kullamlabilir iggiinti sayis1t THEN
“siparis fazla mesai ile kargilanabiliyor”, siparig olumlu yanitla,bitir.
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ELSE “Fazla mesai yetersiz, Siparisin tamami miisterinin istedigi
Tarihte kargilanamiyor, firma teslim tarihi tiretilsin mi?”
IF firma teslim tarihi iretilecekse THEN teslim tarihi
girilmemis siparislerin prosediiriinii uygula
ELSE siparis olumsuz yanitlaniyor,bitir
ENDIF
ENDIF

(4)ENDIF
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