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OZET

ILERiI URETIM PLANLAMA VE CiZELGELEME FAYDA ANALIZI

Yiicel EYUPOGLU

Duzce Universitesi
Lisansiistii Egitim Enstitiisii, Yonetim Bilisim Sistemleri Anabilim Dal1
Yiksek Lisans Tezi
Damigman: Dr. Ogr. Uyesi Mustafa YANARTAS

Temmuz 2023, 101 Sayfa

Bu tez caligmasi, ileri iiretim planlama ve c¢izelgeleme yontemlerinin (IUPC)
incelenmesi ve degerlendirilmesi hedeflenmistir. Ileri iiretim planlama ve ¢izelgeleme,
isletmeler kaynaklarin etkin bir sekilde planlayarak iiretim siireclerini optimize
etmelerine yardimct olan kritik bir uygulamadir. Caligmada, literatiir taramasi ve saha
arastirmasit  yontemleri kullamlarak IUPC konularinda mevcut yéntemler ve
uygulamalar incelenmistir. Saha aragtirmasi kapsaminda, 0rnek bir isletmenin iretim
strecleri ve mevcut planlama ve cizelgeleme uygulamalari analiz edilmistir. Isletmenin
tiretim hedefleri, kaynak kisitlari, talep degiskenlikleri ve diger etkenler gz Oniinde
bulundurularak, uygun planlama ve ¢izelgeleme yontemleri belirlenmis ve fayda analizi

yapilmistir.

Bu calismanin sonuglari, IUPC konusunda ilgili arastirmalara yol gdsterme ve
isletmelere {iretim siire¢lerini optimize etme konusunda pratik bilgiler sunmasi

Ongorulmistiir.

Anahtar Sozcukler: Uretim Planlama, Ileri Uretim Planlama, Uretim Cizelgeleme,

Malzeme Ihtiyac Planlama
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ABSTRACT

ADVANCED PRODUCTION PLANNING AND SCHEDULE BENEFIT
ANALYSIS

Yiicel EYUPOGLU

Duzce University
Graduate School of Education, Department of Management Information Systems
Master of Science Thesis
Supervisor: Dr. Instructor Member Mustafa YANARTAS

July 2023, 101 Pages

This thesis aims to examine and evaluate Advanced Production Planning and
Scheduling (APS) methods. Advanced Production Planning and Scheduling is a critical
application that assists businesses in optimizing their production processes by
effectively planning resources. The study involves the use of literature review and field
research methods to investigate existing methods and applications in the field of APS.
Within the scope of field research, the production processes and current planning and
scheduling practices of a sample company are analyzed. Considering the company's
production objectives, resource constraints, demand variations, and other factors,
suitable planning and scheduling methods are determined, and a benefit analysis is
conducted.

The results of this study are expected to provide guidance for relevant research in the
field of APS and offer practical insights to businesses on optimizing their production

processes.

Keywords: Production Planning, Advanced Production Planning, Production

Scheduling, Material Requirements Planning
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1.GIRIS

Imalat sektorii, teknolojik ilerlemelerin, rekabetgi pazar kosullarmin ve siirekli degisen
misteri taleplerinin etkisi altinda dinamik bir yapiya sahip olmustur. Bu kosullar
altinda, etkin bir iiretim planlamasi ve ¢izelgelemesi, 6zellikle karmasik ve ¢ok asamali
Uretim siireclerinde, isletmelerin basarisi i¢in hayati 6neme sahip olmustur. IUPC,
kurumsal kaynak planlama (KKP), Ingilizce tanimiyla Enterprise Resource Planning
(ERP) sistemleriyle entegre olup, verileri ger¢cek zamanli olarak paylasir ve giinceller.
IUPC sistemlerinin amaci, tiim siiregler arasinda daha iyi koordinasyon saglayarak daha
yiiksek verimlilik, daha diisiik maliyetler ve daha iyi miisteri hizmetleri sunmaktir. ileri
uretim planlama ve cizelgeleme sistemleri isletmelerin karmasik ve dinamik tedarik

zinciri kosullarinda daha hizli ve daha etkin kararlar almasini saglar.

IOPC sistemleri teknolojileri, tedarik zinciri ve iiretim siireclerinin planlanmas1 ve
yonetilmesinde daha yiiksek seviyede bir otomasyon ve entegrasyon saglar. Bu
sistemler, talep tahminleri, {iretim planlari, envanter yonetimi, hammadde ve bilesen
tedariki, is siiregleri ¢izelgelemesi ve bir¢ok islevi birlestirerek daha etkin ve uyumlu bir
sekilde calismayr miimkiin kilar. Siirecler arasinda daha iyi bir koordinasyon ve
entegrasyon saglayarak, isletmelerin hizla degisen pazar kosullarina daha hizli ve daha

esnek bir sekilde yanit vermesine olanak tanir.

Bu calisma, imalat sektoriinde TUPC sistemleri teknolojilerinin kullanimmin ve bu
teknolojilerin isletme performansi iizerindeki etkilerinin kapsamli bir incelemesi
amagclamaktadir. Bu calisma, IUPC sistemlerinin getirdigi faydalar1 ve {UPC sistemleri
¢ozlimlerinin imalat siireglerinin verimliligini nasil artirabilecegini gdstermeye
calistlmistir. Calisma ile isletmelere TUPC sistemleri uygulamalarinin kullaniminin,
isletmelerin iiretim planlamasi ve bagh siireclerde iiretim kontroliinii daha etkin bir
sekilde nasil kullanabileceklerine dair imalat sektoriinde bulunan bir isletme tizerinden

uygulamali bir 6rnek galisma yapilmistir.

Birinci boliimde, ¢alismanin 6zet fikrini sunulmus arastirmanin problemi, arastirmanin

amaci, arastirmanin O6nemi, arastirmanin sayiltilar1 ve arastirmanin  siirliliklar
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aciklanmistir. Ikinci boliimde, genis kapsamli literatiir arastirmasi yapilmis, genelden
ozele gidecek sekilde, uUretim, uUretim planlama, ileri uretim planlama, UGretim
planlamada kullanilan lineer ¢dziim yontemlerinden bahsedilmistir. Ugiincii boliimde,
arastirmanin yontemi, arastirmanin evreni ve érnekleminden, veri toplama araglarindan,
verilerin toplanmasi ve verilerin analizinden bahsedilmistir. Dordiincii boliimde gerekli
analizler ve elde edilen bulgular yer almaktadir. Besinci ve son bolumde ise,
arastirmanin sonuglarina yer verilmis, literatiire ve sektore yonelik Oneriler

sunulmustur.

1.1.ARASTIRMANIN PROBLEMI

Uretim planlama ve ¢izelgeleme, isletmelerin {iretim siireclerini optimize etmek ve
kaynaklar1 verimli bir sekilde kullanmak icin kritik bir faaliyettir. Isletmelerin talep
degiskenliklerine uyum saglamalarini, miisteri beklentilerini karsilamalarin1 ve rekabet
avantaji elde etmelerini saglamaktadir. Uretim planlama ve ¢izelgeleme konusunda
bircok zorluk ve karar verme siireci bulunmaktadir. Bir isletme i¢in dogru iiretim
planlama ve c¢izelgeleme yontemlerini se¢mek, isletmenin performansi ve karlilig
acisindan kritik 6neme sahiptir. Mevcut literatiirde ve pratikte, bu konuda birgok farkli
yaklasim ve ydntem bulunmaktadir. Isletmeler, hangi yontemlerin kendi 6zel
ihtiyaglarma ve  kaynaklarma en uygun oldugunu bulmakta zorluklar

yasayabilmektedirler.

Bu calisma, IUPC fayda analizi iizerine odaklanmaktadir. Arastirmanin problemi,
isletmelerin farkli iiretim planlama metotlar1 da olsa TUPC yéntemlerinin avantajlarini
ve dezavantajlarin1 anlamalarin1  saglamaktir. Ayrica bu yoOntemlerin isletme
performansi tizerindeki etkilerini degerlendirmek ve isletmelerin karar verme stireglerini
gelistirmek i¢in fayda analizi yapilmaktadir. Isletmelere uygun ve etkili iiretim
planlama ve cizelgeleme yoOntemlerini belirlemeleri igin bir cergeve sunmak
amagclanmaktadir. Isletmelerin bu yontemlerin faydalarni ve maliyetlerini daha iyi
anlamalarina ve kararlarin1 bilgi temelli bir sekilde almalarina yardimci olmay:

hedeflemektedir.
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1.2. ARASTIRMANIN AMACI

Teknolojiye paralel olarak gelisen global piyasada isletmeler tiiketicilere, tiliketici
isteklerine hizli doniis yapmasi gereksinimini dogurmustur. Bu durum isletmelerin
teknolojik gelismelere ve artan rekabet ile pazar ortamina da ayak uydurmasini zorunlu
kilmigtir. Ayn1 fiyatlarda daha nitelikli tirinler ya da hizmetler gelistiren isletmeler
tiketiciler icin tercih edilecek secenek olmaktadir. Isletmenin iyi iiriin veya iyi hizmet
satabilmesi i¢in maliyetlerini minimize etmesi ve kaynaklarini kontrollii kullanmasi

gerekmektedir. Bu baglamda iiretim planlamasi isletmeler i¢in 6nem arz etmektedir.

Uretim planlama miisteri memnuniyetini gergeklestirmek icin iiretim kaynaklarmin
kullanim ve smiflandiriimasini diizenleyen bir siirectir. Uretim planlama kararlari
isglicii seviyesi, liretim kararlarinin siralanmasi ve islerin tezgadh bazinda planlanmasi
gibi kararlar igerir (Graves, 1999). Malzeme ihtiya¢ planlama (MIP) Ingilizce adi ile
Materials Resource Planning (MRP), dretim planlamanin temel verilerini
olusturmaktadir. Bu temel veriler analiz edilerek tretim planlama ve Uretim
planlamanin alt siirecleri belirlenmektedir. Uretim sireclerinde zaman yonetimi,
performans ve verimliliklerin elde edilebilmesi i¢in zamaninin planli ve en uygun

sekilde yonetilmesi gerekmektedir.

Calismanin amaci, IUPC nin isletme i¢in 6nemli ve faydali bir Gretim planlama faaliyet
oldugunu savunmay1 amaglamaktadir. IUPC, isletmenin iiretim siireclerini daha etkili
ve verimli bir sekilde yonetmesini sagladigi, isletmenin kaynaklarmi en iyi sekilde
kullanarak Uretim kapasitesini optimize ettigi, maliyetleri distirerek, teslim surelerini

kisaltmasina ve miisteri memnuniyetini artirma amaglarin1 hedeflemektedir.

IUPC, isletmenin iiretim faaliyetlerini belirli bir strateji dogrultusunda diizenleyerek, is
giicli, makine ve malzeme gibi kaynaklar1 etkili bir sekilde planlamasini saglar. Atil
kapasitenin azaltilmasina ve isletmenin iiretim siirecinin daha verimli hale gelmesini
amaglamaktadir. TUPC, talep degiskenliklerine ve pazardaki dalgalanmalara hizli bir
sekilde tepki verme yetenegi saglayarak, isletmeyi rekabet¢i tutar. Zamaninda iiretim ve
teslimat, miisteri memnuniyetini artirirken, yanlis stoklama ve kaynak israfi gibi

olumsuz etkileri minimize etme amacindadir.

Bu c¢alisma IUPC fayda analizi incelerken, isletmenin performansina nasil katkida

bulunduklarini ve isletmelerin bu yontemleri nasil benimseyebilecegini arastirmayi
16



hedefler. Sonug olarak, IUPC isletmeler igin stratejik bir avantaj saglayabilecegini ve
basaril1 bir sekilde uygulanmasi durumunda isletmenin rekabet giiciinii artirabilecegini

savunulmaktadir.

1.3.ARASTIRMANIN ONEMIi

Glinlimiiz isletmeleri, kiiresel rekabetin artmasiyla birlikte karmasik ve dinamik siiregler
lizere faaliyet gostermektedir. Bu durum, isletmelerin iiretim siireglerini etkin bir
sekilde yonetmelerini ve kaynaklarim1 optimize etmelerini zorunlu kilmaktadir.
Isletmelerin  rekabet avantajim1  siirdiirebilmeleri ve miisteri beklentilerini
karsilayabilmeleri i¢in etkin bir planlama ve zamanlama siirecine ihtiya¢ duyulmaktadir.

Gelisen teknoloji ile tiretim planlama sistemleri de gelismektedir.

Isletmelerin standart iiretim planlama yontemleri ile operasyonel yapidaki birden ¢ok
iriin icin kapasite bazli iiretim planlama yapmasi ve {iretim plan tarihlerindeki
degisikliklere anlik tepki vererek plan tarihlerini revize etme yetenegi kisithidir. Bu
asamada IUPC isletme kaynaklarini iiretim planlama prosesleri icinde planlayarak
iretim planlamada yasanacak herhangi degisikligi anlik uygulayabilmekte ve

cizelgeleme ile 6n izleme ve karar vermeyi kolaylastirmaktadir.

Isletmelerdeki is siireclerini teknolojiden yararlanarak uygulama kullanim alaninda
KKP uygulamalar endiistride hakim durumdadir. Ancak IUPC, KKP’nin planlama ve
programlama yetkinliklerinin Gzerinde 6zeliklere sahiptir. ITUPC sistemleri, potansiyel
darbogazlar inceler ve uygulanabilir, optimal planlar1 bulmay1 hedeflemektedir. I[UPC,
mevcut KKP sistemlerini tamamlar, yerine gegmez. KKP sistemi, miisteri siparisleri,
muhasebe vb. gibi temel islemleri ydnetir. IUPC sistemi ise analiz, simiilasyon ve karar
destegi i¢in islem siireleri ve birka¢c donemi kapsayan verileri analiz eder. ITUPC 'nin
sonlu malzeme ve kaynaklari, dagitim ve sevkiyat planlarini, iiretim optimizasyonlarini
ve asil plan(kesin tretim tarihi verilme durumu) éncesinde farkli planlama senaryolarini

"simiile" etme gibi 6rnekleri ele alir (Steger-Jensen vd., 2011).
Literatiirde IUPC ile alakali yapilan baz1 ¢alismalara baktigimizda;

Goksungur (2004), calismasinda ulastirma problemleri modellemesinde TUPC

uygulamasi 6zelliklerini kullanmustir.
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Chen ve Ji (2007), ¢alismalarinda karma tamsayili programla modeli hesab1 i¢in {UPC
ozelliklerinden faydalanmistir. Bu ¢alismanin merkezinde i{UPC vardir.

Lin, Hwang ve Wang (2007), calismalarinda IUPC uygulamas1 6zellikleri iizerine yeni

caligmalar baslig1 altinda arastirmalar yapmuistir.

Alican (2009), ¢alismasinda gida sektoriinde iiretim planlamada raf omriiniin hesaba

katilmasi ile alakali calismasinda TUPC uygulamasindan faydalanmistir.

Ozl (2015), ¢alismasinda sandalye iiretimi yapan bir isletmenin {iretim planlamanin

ileri evrelerinde IUPC uygulamasimi kullanmustir.

Zhong, vd., (2015), calismasinda RFID’li sistemlerde I{UPC uygulamasi iizerine bir

calisma yapilmistir.

Pinarbas1 ve Alakas (2020), yapmis olduklar1 ¢alismada personel gorev gizelgeleme

islemleri i¢in IUPC’nin ¢izelgeleme &zelligine bagvurmuslardir.

Aydogdu (2020), calismasinda endiistri 4.0 uygulamasi i¢in ¢izelgeleme problemlerinde

[UPC uygulamas: gizelgeleme 6zelliklerini kullanmustir.

Literatiir {izerinde IUPC ile yapilan ¢alismalar tarandiginda ¢ok sayida calismaya ve
cok sayida sektorde kullanimimna rastlanmaktadir. Literatlirdeki ve sektdrdeki bu

calismalar ITUPC uygulamasinin énemini gdstermektedir.

IUPC, isletmelere iiretim siireglerini entegre bir sekilde planlama ve yonetme imkani
sunan gelismis bir uygulamadir. Arastirma, IUPC sistemlerinin isletmeler iizerindeki
etkisini anlamak, bu sistemlerin avantajlarin1 ortaya koyarak isletmelere rekabet
avantaji saglamak amaciyla gergeklestirilmistir. Arastirmanin 6nemi ile alakali

sebeplere bakacak olursak birka¢ agidan ele alabiliriz,

Ik olarak, IUPC sistemleri isletmelerin verimliliklerini artirarak isletme maliyetlerini
diistirebilir. Bu sistemler, iretim siireglerini optimize ederek zaman kaybini azaltir, stok
seviyelerini en aza indirir ve makine kullanimini optimize eder. Bu da isletmelerin daha
etkili bir sekilde kaynaklarmi kullanmalarini ve iiretim maliyetlerini diisiirmelerini

saglar.

Ikinci olarak, TUPC sistemleri isletmelere esneklik ve hiz kazandirir. Degisken pazar

kosullarinda, talep istikrarsizliklarinda veya tiretim planlarinda degisiklikler oldugunda,
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IUPC sistemleri bu degisikliklere hizli ve etkili bir sekilde uyum saglar. Bu da
isletmelere daha hizli tepki verme yetenegi kazandirir ve miisteri taleplerini karsilamada

basarili bir miisteri memnuniyeti sunar.

Uclincii olarak, TUPC sistemleri isletmelerin tedarik zinciri ydnetimini iyilestirir. Bu
sistemler, tedarikgilerle iliskileri giiclendirir, malzeme tedarikini optimize eder ve
lojistik siireclerini yoOnetir. Bu sayede isletmeler, stok dengesini saglama, miisteri
taleplerine hizla yanit verme ve tedarik zincirindeki verimliligi artirma konularinda

avantaj saglar.

Son olarak, IUPC sistemleri isletmelerin karar verme siireglerini destekler. Isletme
yoneticileri, ITUPC sistemlerinin sagladig1 analitik ve tahmin &zellikleri sayesinde daha
iyi kararlar alir, veri tabanli analizler, isletmelerin gelecekteki talepleri, iiretim

kapasitesini, kaynak kullanimini ve diger kisitlar1 daha iyi anlamalarina yardime1 olur.

Tum bu ozellikler, TUPC sistemlerine yonelik arastirmanin énemini vurgulamaktadir.
Isletmelerin rekabet avantaji saglamalar1 ve siirdiirebilmeleri igin bu sistemlerin
potansiyelini anlamak ve etkin bir sekilde kullanmak biiylik bir dnem tasimaktadir.
[UPC isletmelere bu sistemlerin getirecegi avantajlari  ve dezavantajlar
degerlendirmelerine yardimcei olabilir ve isletmelerin daha etkili bir kapasite planlama
ve zaman kontroliine sahip olmalarini saglayabilir. Arastirma ile isletmelere TUPC

sistemlerinin uygulanmasi ile alakali rehber olabilir.

1.4 ARASTIRMANIN SAYILTILARI

Aragtirma Sayiltilarint maddeler halinde siraladigimizda;

e Arastirma i¢in gOriisme yapilan iretim planlama ve maliyet muhasebesi

personellerinin ¢alisma igin sorulan sorular1 dogru anladiklari,

e Arastirma i¢in gorlisme yapilan {iretim planlama ve maliyet hesaplamasi
yapan personelin ¢alismanin ciddiyetinde olduklari ve ona gore cevaplar

verdikleri

e Dogrusal planlama yontemi ve sonrasinda tezgahlara siire bazli ylikleme
yapilarak cizelgeleme yapilmasi yontemlerinin yeterli seviyede oldugu
varsayilmistir.
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1.5.ARASTIRMANIN SINIRLILIKLARI

Yapilan bu calismada bazi sinirliliklarla vardir. Bu sinirliliklar aragtirmanin genel

gecerliligini etkileyebilmekte ve sonuglarin yorumlanmasini kisitlayabilmektedir.

Kjellsdotter ve Rudberg (2007), yapmis olduklari ileri iiretim planlama ile alakali

calismalardan yapilan ¢ikarimlara gére TUPC arastirmalarimin potansiyel sinirliliklari:

Orneklem Secimi: TUPC sistemiyle ilgili aragtirmalar genellikle
belirli bir sektérde veya isletme 6rnekleminde gerceklestirilir. Bu
durum, elde edilen sonuglarin genellemeler yapilmasin
sinirlandirabilir. Farkli sektorlerde veya isletme tiirlerinde farkl
sonuglar elde edilebilir. Orneklem se¢iminin kisitlar1 arastirmanin

sonuglarinin evrensel bir sekilde uygulanabilirligini sinirlayabilir.

Veri Erisimi ve Kalitesi: IUPC arastirmalari, genellikle
isletmelerin kendi verilerine dayanir. Veri erisim sinirlamalari,
baz1 isletmelerin 6zel verilerini paylasmamalari veya verilerin
eksik veya hatali olmas1 gibi nedenlerle ortaya ¢ikabilir. Bu durum,
arastirmacilarin genel gecerli sonuglar elde etmekte zorluklar

yasamasina ve veri analizinde giivenilirligi etkileyebilmektedir.

Dis Degiskenlerin Etkisi: IUPC sistemlerinin etkinligini ve
performansin1 degerlendiren arastirmalar, isletmelerin dis g¢evre
kosullarindan  etkilenebilir. Ekonomik, politik veya pazar
kosullarindaki degisiklikler, elde edilen sonuclarin gegerliligini ve
uygulanabilirligini  etkileyebilir. Bu nedenle, arastirmalarin
sonuglariin zaman iginde degisebilecegi ve belirli bir doneme

0zgii olabilecegi unutulmamalidir.

Uygulama  Zorluklari:  IUPC  sistemlerinin  isletmelerde
uygulanmast bazi zorluklarla karsilasabilir. Bu zorluklar,
teknolojik  altyapir  gereksinimleri, organizasyonel degisim
yonetimi, calisanlarin egitimi ve uygulamayi kabul siireci gibi
faktorleri igerebilir. Arastirma, bu uygulama zorluklarin1 tam

olarak ele alamayabilir veya bu faktorlerin sonuclara olan etkisini

20



tam olarak analiz edemeyebilir.

e Gelecekteki Gelismeler: [UPC sistemiyle ilgili arastirmalar,
mevcut teknolojik ve isletme trendlerine dayanir. Ancak,
gelecekteki  gelismeler ve  yenilikler, IUPC  sisteminin
performansini etkileyebilir ve arastirmanin sonuglarini gecerliligini
azaltabilir. Arastirma sonuglari, hizla degisen isletme ortaminda

giincelligini yitirebilmektedir.

Bu smirhiliklar, {UPC sistemiyle ilgili yapilan arastirmanuzin sonuglarinin
yorumlanmasinda dikkate alinmalidir. Bu sinirliliklar1 agik¢a tanimlamali ve arastirma
sonuclarinin genel gecerlilik derecesi tartisilmalidir. Ayni1 zamanda, gelecekteki
arastirmalarda bu sinirliliklarin Gistesinden gelmeye yonelik calismalara odaklanmak da

onem arz etmektedir.
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2. LITERATUR

Giliniimiizde isletmeler, rekabet avantajin1 korumak ve operasyonel etkinligi artirmak
icin entegre KKP sistemlerini benimsemektedir. Bu sistemler, tiretim planlamasi dahil
tlim is stlireclerini tek bir platformda entegre ederek verimliligi artirmakta ve kaynaklari
optimize etmeye yardime1 olmaktadir. Bu baglamda, KKP'nin retim planlamadaki roli

giderek daha énemli hale gelmektedir.

2.1. KKP TANIMI

Bir organizasyonun tiim departmanlarini ve is silireclerini tek bir entegre sistem altinda
birlestiren bir yazilim uygulamasidir. KKP, bir sirketin kaynaklarini (insan kaynaklari,
finansal kaynaklar, iiretim kaynaklari, tedarik zinciri, miisteri iliskileri vb.) etkin bir
sekilde yonetmeyi saglar ve verimliligi artirir (Pergin, 2013). KKP sistemleri, farkli
departmanlardaki verileri merkezi bir veri tabaninda toplayarak bilgi akisini iyilestirir
ve tim organizasyonun ayni verilere erismesini saglar. Bu da karar alma siireclerini
hizlandirr, is birligini artirir ve veri tutarliligini saglar. KKP'nin temel avantajlart
arasinda is slireclerinin entegrasyonu, verimlilik artis1, maliyet tasarrufu, veri
biitlinliigii, raporlama ve analiz imkanlari, stok ve envanter yonetimi, miisteri iliskileri

yonetimi gibi konular bulunur (S6nmezturk, 2008).

KKP sistemleri, biiyiik Olcekli sirketlerden kiigiik ve orta Olcekli isletmelere kadar
bircok sektorde yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu sistemler, isletmelerin rekabet

giiciinii artirmak ve operasyonel siiregleri iyilestirmek i¢in 6nemli bir aragtir.
2.1.1. KKP Tarihsel Gelisimi ve Sistem Kapsam

KKP sistemlerinin gelisimi siireci, zamanla teknolojik ve igletme ihtiyaglarina uyum
saglamak amaciyla farkli doniisim ve gelisimler gostermistir. 1960'larda bilgisayarlar
kullanilmaya baslandiginda, isletmeler envanteri takip etmek, malzeme siparis etmeye
yardimci olmak ve iiriinleri tiretmek i¢in uygulamalar gelistirmeye basladi. Envanter

kontrolii yapmak isteyen isletmeler, organizasyonlarinin operasyonel tarafini sistematik
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olarak yiirlitmenin ilk adimmi atmiglardir. 1970'lerde, kuruluslarin tiretimi, satin
almalarm, iiretim ve satis tahminleri ve planlamalarimi saglamak i¢in Malzeme Ihtiyag
Planlamas1 (MIP) uygulamalar1 tanitilmistir. Bu dénemde KKP uygulamasi gelistiren
oncli Isletmeler dogmus ve uygulama gelistirmislerdir. Isletme genel giderlerini
azaltmak icin KKP uygulamas1 gelistiricileri tarafindan isletmelere MIP uygulamalarini
cizelgeleme, gelismis iiretim raporlamas1 ve MIP-II olarak bilinen ileri cizelgeleme
icerecek sekilde gelistirmeler yapilmistir. Karar vericilerin envanter ve iiretim
seviyelerinin daha iyi goriniirliiglinii saglamasini saglayan kurumsal uygulamalarla.
Kuruluslar da kendilerini  rakiplerinden aymrmak i¢in bu uygulamalara
yonelmislerdir.1990'larda pazarin daha rekabetci hale gelmesiyle birlikte, biiyiikk KKP
uygulamas1 gelistiricileri rekabet avantaji aradilar ve organizasyonun operasyonel
kismmi Isletmenin muhasebe alaniyla biitiinlestiren uygulamalar yaymlamaya
basladilar. 2000°1i yillarda internet ozellikli KKP sistemleri gelistirilmis ve KKP

uygulama pazarinda hizmet veren bir¢ok isletme olusmustur (Goldston, 2020).

Kurumsal Kaynak Planlamasi isminin tarithine baktigimizda, 1970'lerin ve sonrasinin
Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MIP) gibi kavramlarm yerini alan kurumsal bilgi islem
icin biitiinlesmis sistemler i¢in genel bir terimdir. 1980'erin Uretim Kaynaklari
Planlamasi (MIP I1). KKP projeleri temel olarak bu sistemlerin uygulanmasini temsil
eder. Bu sistemler, belirli bir teknolojik platformda isletmenin tercih ettigi is modeline
uyacak sekilde segilebilen siire¢ secenekleri acisindan bir dizi islevsel yetenek saglayan

KKP yaziliminda somutlastirilmistir (Teltumbde, 2000).

KKP sistemlerinin gelisimi, basit stok yd&netim sistemlerinden MIP sistemlerine,
ardindan MIP II sistemlerine dogru ilerlemistir. Uretim faaliyetleri i¢in 6zel yazilim
ihtiyaclari, MiP, MIP 1l ve KKP paket yazilimlarinin gelisimini beraberinde getirmistir.
KKP teknolojisi, farkli sistemlerin entegrasyonu ig¢in biitiinlesik bir yaklagim sunar.
KKP sistemleri, isletme performansini artirmak i¢in c¢esitli yenilikler uygulayan
isletmeler icin 6nemli bir aractir. Isletme performansi, verimlilik, maliyet, karlilik,
rekabetgilik, satis bilylimesi, pazar payr gibi Olgiitlerle degerlendirilebilir. KKP
sistemleri, igletmenin i¢inde ve tedarik zinciri boyunca bilginin ger¢ek zamanli takibini
saglayarak isletme performansini artirabilmektedir. Son ¢alismalar, KKP sistemlerinin
isletme performansi {izerinde olumlu etkileri oldugunu gostermektedir. Finansal

performans, etkinlik, karlilik, maliyetlerde iyilesme ve g¢alisan sayisinda azalma gibi
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olumlu sonugclar elde edilmektedir (Ozdemir, 2009).

Son yillarda yazilim ve danigsmanlik alaninda milyarlarca dolarlik bir endiistriyi
gorliniiste tek bir baghik altinda birlestiren paket uygulama yazilimi olarak
nitelendirilebilir. Genellikle Kurumsal Kaynak Planlama sistemleri (KKP) olarak
adlandirilan bu kapsamli, paket yazilim ¢oziimleri, tek bir bilgi ve BT mimarisinden
isletmenin biitiiniin sunar. Isletmenin tiim siire¢ ve islevlerini entegre etmeye calisir.
KKP'nin kapsamli ve siki entegrasyonu ancak son yillarda kullanilabilir hale geldi
(Klaus vd., 2000).

KKP sistemlerinin kiiciik, orta ve biiyiik sirketler ile devlet kurumlari ve kar amaci
giitmeyen kuruluslar tarafindan kullanilmaktadir. Son yillarda KKP’nin sagladigi
rekabet avantaji KKP uygulamasi i¢in karar alirken isletme organizasyonundaki is
modelleri ve siirecleri lizerine odaklanmistir. KKP sistemleri, yonetime isletmenin
bulundugu sektordeki rekabet¢i konumlariyla ilgili stratejik kararlar almak icin gerekli

olan maliyet ve operasyonel bilgileri saglamaktadir (Beheshti, 2006).

KKP sistemi, bir kurumdaki is siireglerini ve islemleri entegre etmek ve optimize etmek
icin tasarlanmig bir kurumsal bilgi sistemidir. KKP, endiistri odakli bir kavram ve
sistemdir ve biitlinlesmis kurumsal bilgi sistemlerine ulagsmak i¢in kullanilmaktadir

(Moon, 2007).

Kurumsal kaynak planlamasi, siparis yonetimi, liretim, insan kaynaklari, finansal
sistemler ve harici tedarikciler ve sevkiyatta dahil olmak {lizere bir sirketin tim
alanlarin1 paylasilan veriler ve izlenebilirlik ile siki bir sekilde entegre edilmis bir
sistemdir. KKP envanterde ciddi diisiisler, isletme sermayesinde ¢igir acan azalmalar,
miisteri istekleri ve ihtiyaglar1 hakkinda bol miktarda bilgi ile birlikte tedarikgilerin, is
birliklerinin ve miisterilerin genisletilmis isletmesini entegre bir biitiin olarak

goriintiileme ve yonetme yetenegi saglar (Chen, 2001).

KKP, isletmelerin tiim is siireglerini entegre bir sekilde yonetmelerine yardimei olan bir

bilgi sistemidir. KKP, bir igsletmenin farkli departmanlari arasindaki veri paylasimini ve

is birligini saglamak i¢in kullanilir. Bir KKP sistemi, finans, muhasebe, satig, satin

alma, iretim, stok yonetimi, miisteri iliskileri yonetimi gibi birgok is fonksiyonunu

icerir.

KKP'in kapsami isletmeden isletmeye farklilik gosterebilir, ancak genel olarak
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asagidaki modiilleri igerir:

Muhasebe-

Finans

insan
Kaynaklari

Uretim Bakim
Yonetimi Onarim

Sekil 2.1.1. ERP Temel Modulleri

1. Satinalma Modiilii: Tedarik zinciri i¢inde malzemelerin satin alinmasiyla ilgili
stiregleri yonetir. Tedarik¢i yonetimi, siparis yonetimi, teklif talepleri, fiyatlandirma ve

tedarikc¢i performansi gibi islemleri kapsar.

2. Satis-CRM) Modiilii: Miisteri iliskileri yonetimi (MIY-CRM) sireclerini iceren bir
modildiir. Miisteri bilgileri, satis siparigleri, teklifler, miisteri takibi, pazarlama

kampanyalar1 ve satis analizlerini yonetir.

3. Stok Kontrol Modiilii: isletmenin envanter yonetimini saglar. Malzeme hareketleri,
stok seviyeleri, stok takibi, talep tahmini, stok degerlemesi ve malzeme yerlesimi gibi

islemleri yonetir.

4. Uretim Modiilii: Isletmenin Gretim streclerini yonetir. Uretim planlama, kapasite
planlama, is emri yonetimi, Uretim takibi, kalite kontrol ve {iretim maliyetleri gibi

islemleri kapsar.

5. Muhasebe ve Finans Modiilii: Isletmenin muhasebe ve finansal islemlerini ydnetir.
Genel muhasebe, maliyet muhasebesi, finansal raporlama, bitgeleme, nakit yonetimi,

vergi yonetimi gibi islemleri igerir.

6. Insan Kaynaklar1 Modiilii: Isletmenin insan kaynaklari ydnetimiyle ilgili siirecleri
destekler. Personel bilgileri, ise alim, egitim, performans degerlendirmesi, iicret
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yOnetimi, izin takibi ve personel gelisimi gibi islemleri yonetir

7. Bakim-Onarim Modiilii: Isletmenin ekipman ve varlik yonetimini saglar. Bakim
planlama, bakim takibi, is emri yonetimi ve bakim maliyetlerinin takibi gibi siirecleri

icerir (Sénmeztiirk, 2008).

Bu modiiller, isletmelerin farkli ig sureclerini entegre bir sekilde yonetmelerine ve is
stireclerini optimize etmelerine yardimci olur. Her modiil, belirli bir islevi yerine
getirerek isletmenin verimliligini artirmaya ve karar alma siireglerini iyilestirmeye
yonelik gorevleri yerine getirir. KKP uygulamalarinda genel olarak moduller tedarik
zinciri yonetimi, muhasebe finans yonetimi, insan Kaynaklari yonetimi modilleri
altinda listelenmektedir. Muhasebe Finans ve insan kaynaklart ana modiilleri tedarik
zinciri yonetimi ile kiyaslandiginda daha kiigiik modiiller barindirmaktadir. Tedarik

Zinciri ile alakali literatiirdeki tanimlara baktigimizda;

Tedarik Zinciri Yonetimi: bir igletmenin tiim islevlerini entegre eden ¢ok fonksiyonlu
bir yazilim sistemidir. Tedarik zinciri yonetimi (TZY) ingilizce adi ile Supply Chain
Management (SCM), bir KKP sisteminin kritik bilesenlerinden biridir ve genellikle mal
ve hizmetlerin {reticiden tiiketiciye akisini optimize etmeye yonelik siiregleri igerir.
Satin alma, tedarik¢i yonetimi, envanter yonetimi ve lojistik gibi siiregleri kapsar (Shah

ve lerapetritou, 2012).

TZY, KKP sisteminin gelistirilmesinden sonra tanimlanan bir kavramdir ve malzeme ve
irtin akislarini, bir yonetim felsefesini veya bir yonetim siirecini kapsayabilir. TZY,
KKP'nin bircok modilinde iiretim, dagitim, pazarlama, miisteri yonetimi, SevkKiyat
birlestigi bir bitunsel sure¢ olarak gortlur. Kiiresel tedarik yoluyla biyume hedefleyen
isletmeler, hizli ve gilivenilir hizmet sunarak miisteri memnuniyetini saglamak i¢in
kaliteye odaklanir. Bu, bir rekabet avantajindan ziyade, pazarda kalmanin bir gerekliligi
haline gelmistir. Kiiresel tedarik, sirketlerin giris ve ¢ikis malzeme akisi TZY ile
koordine etmektedirler (Mentzer vd., 2001). Tedarik zinciri yonetimi modiilii altinda

listelenen moddller ve dzellikleri;

Uretim Yonetimi: Tedarik zinciri modiilii altindaki kritik modiillerinden biridir.
Isletmenin iiretim siireglerini ve kaynaklarini optimize etmeye, maliyetleri diisiirmeye
ve iiretim verimliligini artirmaya amaglar. Uretim planlamasindan stok y®netimine,

kalite kontrolinden maliyet muhasebesine kadar, KKP'nin tretim yénetimi modul, bir
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isletmenin iiretim siireclerini dogru bir sekilde planlamasini, yiiriitiilmesini ve kontrol
edilmesini saglar. KKP ile iiretim yOnetimi, isletmelerin zamaninda, kaliteli ve maliyet-
etkin iiriinler sunmasini kolaylastirir. Uretim planlamasi, iiretim takibi, kalite kontroli
gibi iiretim siireclerini igerir. Son yillarda liretim yOnetimi uygulamalarinda dinamik
siireclere uyan ilerlemeler kaydedilmistir. Malzeme IThtiya¢ Planlamas1 (MIP) sistemleri
1960'larda gelistirilmis ve daha sonra Kurumsal Kaynak Planlamasi sistemlerine
doniistiiriilmiistiir. MIP sistemleri, iireticilere malzeme ihtiyaglarmi hesaplamak igin
manuel yontemler yerine siparislerle karsilastirma yaparak yardimci olmustur. MIP
sistemleri daha sonra Uretim Kaynaklar1 Planlamasi (MIP 1) sistemlerinde kapasite
planlamasi gibi fonksiyonlar1 da igerecek sekilde genisletilmistir. Son olarak, MiP II
fonksiyonlar1 finans, satis yoOnetimi ve diger uygulamalarla birlestirilerek KKP
sistemleri ortaya ¢ikmistir. Bu sayede sirketler, tiim is siireclerini entegre ederek daha

verimli ve etkili bir sekilde yonetebilmektedirler (Seving, 2008).

Uretim Yonetimi modiilii ile alakali &zellikleri iizerinden c¢ikarim yapildiginda

asagidaki islevlere sahip oldugu goziikmektedir:

e Uretim Planlama ve Cizelgeleme: KKP sistemleri, hangi driinlerin ne zaman
ve hangi miktarda {iretilecegini belirlemek i¢in {iretim planlama ve

cizelgeleme 6zelliklerini kullanmaktadir.

e Talep Tahmini: KKP sistemleri, gelecekteki talebi tahmin etme ve bu

tahminleri {iretim siireglerine entegre etmeyi saglar.

e Uriin Yasam Dongiisii Yonetimi: KKP sistemleri, bir iiriiniin tasarimindan
irlinlin tretimden ayrilmasina kadar olan tim yasam dongiisiinli yonetmeyi

saglar.

e Envanter Yonetimi: KKP sistemleri, stok seviyelerini izlemeye ve yonetmeye
yardimci olur, bu da tiretim siireglerini optimize eder ve israfi azalmasinm

saglar.

o Kalite YOnetimi: KKP sistemleri, iirlin kalitesini izlemeye ve iyilestirmeye

yardimci olan 6zellikleri sahiptir.

Bu islevler, bir isletmenin iiretim siire¢lerini daha etkin ve verimli bir sekilde

yonetmesine, iiretim verilerini gercek zamanli olarak izlemesine ve daha bilgilendirici
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ve dogru iiretim kararlar1 almasina yardime1 olur.

Satis ve Pazarlama YOnetimi: Satis ve Pazarlama Yonetimi, bir isletmenin iirliin ve
hizmetlerini miisterilere sunmak ve satmak ig¢in kullandigi stratejileri ve taktikleri
belirlemek ve uygulamayi amacglar. Miisteri ihtiyaglarini anlama, hedef pazarlan
belirleme, {riin ve hizmet tekliflerini sekillendirme, fiyatlandirma stratejilerini
belirleme, promosyonlar ve reklamlar yoluyla farkindalik olusturma ve satis kanallarini
yonetme gibi ¢esitli faaliyetleri icermektedir. Satis ve Pazarlama Y 6netimi Modiilii, bir
isletmenin satis siireclerini etkin bir sekilde yonetmesine yardimci olan bir sistemdir.
Ozellikle satilan iiriinlerin isletme mali olmaktan ¢ikti1 durumlarda bile, bu modiiliin
sagladig izlenebilirlik sayesinde iirlinlerin takibi kolaylasir ve geri ¢agirma durumunda
da tiim satis verilerine otomatik olarak erisim saglanir. Bu durum, zaman, kalite ve
diger faktorler agisindan 6nemli katkilar sunar. Satis ve Pazarlama YOnetimi ayrica,
MIY, satis tahminleri, pazar arastirmasi ve analizi, marka yonetimi ve dijital pazarlama
gibi alanlar1 da igerir. Bu faaliyetlerin amaci, miisteri memnuniyetini artirmak, satiglar
artirmak ve isletmenin pazar payimni ve karliligini iyilestirmektir. Bir KKP sisteminin
satis ve pazarlama yonetimi modiilii, bu faaliyetleri daha etkin ve verimli bir sekilde
gerceklestirmeye yardimci olabilir. MIY, siparis yonetimi, satis takibi gibi surecleri
kapsar (Postac1 vd., 2012).

Stok Yonetimi: isletmelerin ihtiyaglarmi kargilamak igin gereken malzemelerin
planlanmasi, Orgiitlenmesi ve kontrol edilmesi siirecidir. Bu siirecte stok maliyetinin
Onemi, iretim planlamasi ve miisteri taleplerinin zamaninda karsilanmasinda etkili
olmasi1 nedeniyle bir liretim ydneticisi i¢in 6nemli bir sorumluluk alan1 olusturur. Stok
yonetiminin temel amaci, miisteri taleplerine ve tedarik¢i teslimat stirelerindeki
degisikliklere bagli olarak iiretim ve pazarlama igin gerekli malzemelerin talep edilen
stirede ve yerde hazir olmasini saglayacak optimum stok seviyesini ve siparig miktarini

belirlemektir (Arabaci, 2019).

Satinalma Y 6netimi: isletmenin ihtiya¢c duydugu malzeme, techizat, {iriin ve hizmetlerin
temin edilmesi ile ilgili faaliyetleri igeren siirecleri icerir. Satin alma, para ile ilgili
islemleri icerirken, tedarik, isletmenin ihtiya¢ duydugu iirlin ve hizmetlerin alimi ile
ilgili islemleri kapsar. Satin alma yoOnetimi, tedarik zinciri yOnetiminin 6nemli bir

parcasidir ve gelecekte bu 6nemin artacagi ve tedarik zinciri i¢cinde degisim ve deger
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yaratan bir faaliyet olarak daha da 6ne ¢ikacagi ongoriilmektedir. Satin alma yonetimi,
tedarik zinciri yonetiminin biitlinlesik bir parcasidir. Dolayisiyla, satin alma yonetimi
kavrammnin tedarik zinciri yonetimi igindeki yerini daha iyi anlamak igin tedarik zinciri

yonetimini de incelemek énemlidir (Kogoglu vb., 2014).

Kalite Yonetimi: isletmenin farkli iriinlerinin ve is siireclerinin kalite planlamasi,
kontrolii ve izlenmesi amaciyla kullanilan bir modiildiir. Kalite moduli genellikle
tedarik asamasinda (giren Uriin testi, tedarik¢i degerlendirmesi), liretim agamasinda (test
Olclitlerinin tanimlanmasi, test sonuglarmin elde edilmesi) ve pazarlama asamasinda
(lirtin testleri) kullanilir. Kalite planlama, ana verilerin yonetimini saglar ve denetim
planlarina destek sunar. Diger modiillerle entegre olarak calistig1 icin lojistik sistemde
karsilastirmali olarak birgok avantaj saglar. Kalite yonetiminde standartlara uygun
hareket etmek, kaliteli Griin Uretiminde 6nemli bir etmendir. Kaliteli drtinler, uzun
vadeli miisteri/satici iliskilerini tesvik eder, maliyetleri azaltir ve rekabet gliciinii artirir.
ISO 9000 gibi uluslararasi kalite standartlari, kalite yonetim sisteminin sirketin tim
strecleriyle entegre edilmesini gerektirir. Kalite yonetimi modiilii, isletmelerin kalite
stireclerini yonetmek, standartlara uygunlugu saglamak ve miisteri memnuniyetini

artirmak icin kullanilan bir aragtir (Arabaci vd., 2019).
2.1.2. KKP Kullanim Gerekleri

KKP kullanimi1 gerekleri, bir igletmenin veya organizasyonun KKP sistemini basarili bir
sekilde kullanabilmesi icin karsilamasi gereken temel ihtiyaclar1 ifade eder. Bu
gereksinimler, isletmenin operasyonlarin1 etkin bir sekilde yonetmek, verimliligi
artirmak, bilgi akisini saglamak, kaynaklari optimize etmek ve isletme performansini
iyilestirmek gibi hedeflere yonelik olabilir. Isletmenin 6zelliklerine ve ihtiyaglarina
bagl olarak, asagidaki KKP kullanim1 gereksinimleri 6n plana ¢ikabilir (Bayraktar Vd.,
2006):

e Is Sureglerinin Entegrasyonu: KKP sistemleri, farkli departmanlar arasinda
bilgi akisin1 saglayarak is siireclerini entegre etmeyi amaglar. Isletmenin tiim
stireclerinin (finans, iiretim, satis, lojistik, insan kaynaklar1 vb.) entegre bir
sekilde calismasi gereklidir. Isletme c¢alisanlari ve isletmedeki siireglerin

modiillere en yiiksek oranda uyum saglamasi gerekmektedir.

e Veri ve Bilgi Yonetimi: KKP sistemleri, isletmenin biiyiik miktardaki veriyi
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yonetmesini saglar. Veri girisi, depolanmasi, giincellenmesi ve erigimi i¢in
etkili bir veri yonetimi altyapis1 gereklidir. Ayrica, igletme i¢in dnemli olan
bilgilerin dogru ve giincel olarak raporlanabilmesi 6nemlidir. Isletmenin

Server, Ag baglantis1 vb. 6zelliklerin yeterli olmas1 gerekmektedir.

Esneklik ve Ozellestirme: Isletmelerin &zel ihtiyaglarina ve is siireglerine uygun
sekilde KKP sistemini 0zellestirebilmesi gereklidir. Sistem, isletmenin degisen
gereksinimlerine adapte olabilecek bir esneklik sunmali ve gerektiginde
ozellestirilebilmelidir. Isletmenin siireclerinin tam uyumlu olabilmesi igin hangi
KKP uygulamast olursa olsun kendi siiregleri i¢in gelistirme yapmasi

gerekmektedir.

Entegrasyon Yetenekleri: KKP sistemleri, isletmenin diger yazilimlar ve
sistemlerle entegrasyonunu saglamalidir. Ornegin, MIY veya Tedarik Zinciri
Yonetimi gibi diger onemli isletme sistemleriyle entegrasyon yetenekleri
onemlidir. Ornegin web iizerinden siparis alan bir isletme KKP Uygulamas: ve

WEB siparis portali arasinda bir iletisim yani entegrasyon saglamalidir.

Kullanict Dostu Arayiiz: KKP sistemlerinin kullanici dostu bir arayiizii olmast
ve kullanicilarin  kolaylikla sisteme adapte olabilmesi gerekmektedir.
Kullanicilarin sistemi verimli bir sekilde kullanabilmesi i¢in egitim ve kullanici
destegi saglanmalidir. Bu asamada destek hizmetininde yeterli olmasi

gerekmektedir.

Giivenlik ve Veri Korumasi: isletmenin verilerinin giivenligi biiyiik énem tasur.
KKP sistemleri, giivenlik Onlemleri ve veri koruma mekanizmalariyla
donatilmalidir. Veri s1zintisi, yetkisiz erisim veya veri kaybi gibi risklere karsi
giivenligi saglayacak onlemler alinmalidir. Bu agsamada KKP uygulamasi iginde
yetkilendirme énemli rol oynamaktadir. isletme disindaki sizintilar1 Isletme bilgi

islem birimi ¢oziimiinii saglamalidir.

Bu, genel olarak KKP kullanim1 i¢in temel gerekleri kapsayan bir listedir. Isletmelerin
cogunlugunda ortak olan bu gereksinimler farkli sektérde buluna isletmeler i¢in daha
fazla gereksinim gerektirebilir. Isletmenin 6ncelikleri, sektorii ve 6zellikleri gdz dniinde
bulundurularak, KKP se¢imi ve kullanimi i¢in daha ayrintili gereksinimler

belirlenmelidir. Organizasyonlarin daha verimli c¢alismasini saglamak, maliyetleri
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disiirmek, veri biitlinliigiinii saglamak ve rekabet avantaji elde etmek i¢in KKP
sistemlerinin kullanimin1 gerektirir. Ancak, her organizasyonun ihtiyaglar1 farkli oldugu

i¢in, dogru KKP sistemini segmek ve uyarlamak énemlidir.

2.2.URETIM KAVRAMI

Uretim, bir isletmenin girdi kaynaklarim kullanarak {iriin iiretme siirecidir. Bu siirec,
hammaddelerin, iscilik giiclinlin, makine ve ekipmanlarin kullanimiyla gerceklestirilir.
Uretim, ekonomik bir faaliyet olarak mal ve hizmetlerin Gretilmesini icerir. Uretim
kavram, farkli sektdrlerde ve endiistrilerde farkli sekillerde uygulanabilir. Uretim,
imalat sektorunde fiziksel drunlerin uretilmesini ifade edebilirken, hizmet sekttrinde
ise miisterilere sunulan degerli hizmetlerin olusturulmasini igermektedir (Tanritanir

1992).

Uretim, tarim, madencilik, insaat, imalat, saghk, lojistik, perakende gibi ¢esitli
sektorlerde gerceklesebilir. Uretim kavrami, kaynaklarin etkin bir sekilde kullanilmast,
1§ siireclerinin verimli ve verimli bir sekilde yonetilmesi, kalite kontroliiniin saglanmasi
ve misteri ihtiyaglarinin karsilanmasi gibi Onemli unsurlari igerir. Ayrica,
stirdiiriilebilirlik, cevresel etkilerin yonetimi, enerji verimliligi ve atik azaltimi gibi
faktorler de Uretim sireclerinde giderek daha dnemli hale gelmektedir. Rekabetgi bir is
ortaminda organizasyonlarin verimliliklerini ve karliliklarini artirmalarina yardimci
olur. lyi bir iiretim yonetimi, dogru planlama, kaynak tahsisi, is siireglerinin optimize
edilmesi, maliyet kontrolii, kalite yonetimi ve siirekli iyilestirme gibi unsurlar igerir.
Sonug olarak, tiretim kavrami, girdi kaynaklarinin doniistimiiyle ¢iktilarin tiretildigi bir
faaliyeti ifade eder. Uretim siireci, organizasyonlarn mal ve hizmetlerin taleplerini

karsilamasina ve rekabet avantaj1 elde etmesine yardimer olur.
Uretim kavrami, genel olarak asagidaki unsurlari icerir (Okay, 1999):

e Hammaddeler ve Bilesenler: Uretim siirecinde, iiretilecek iiriin veya hizmetin
temel malzemeleri olan hammaddeler ve bilesenler kullanilir. Bu malzemeler,

iiretim stlirecinde doniiserek veya birleserek son iirliniin olusmasini saglar.

e Isgiicii: Uretim siirecinde insan emegi &nemli bir rol oynar. Isgiicii, iiretim

faaliyetlerini gerceklestirir, makineleri kullanir, islemleri yonetir ve son iiriiniin
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kalitesini saglar.

e Makine ve Ekipmanlar: Uretim siirecinde, isgiiciinii desteklemek veya otomatize
etmek i¢cin makine ve ekipmanlar kullanilir. Bu, tiretim siirecinin verimli, hizl

ve kaliteli bir sekilde gerceklestirilmesini saglar.

e s Siiregleri ve Operasyonlar: Uretim siireci, belitli bir sira ve islemlerden olusan
is siireclerini igerir. Bu siire¢ler, hammaddelerin islenmesi, montajin yapilmasi,
kalite kontroliiniin saglanmas1 gibi adimlardan olusur. Uretim operasyonlari,

tiretim siirecinin her asamasini yonetir ve denetler.

e Uretim Planlamas1 ve Kontrolii: Uretim siireci, iiretim planlamas1 ve kontroliiyle
yonetilir. Uretim planlamasi, iiretimin ne zaman ne miktarda ve hangi
kaynaklarla gerceklestirilecegini belirler. Uretim kontrolii ise gergeklesen iiretim
slirecini izler, kaynaklarin verimli kullanimini saglar ve plana uygunlugu takip

eder.

e Kalite Yonetimi: Uretim surecinde Kkalite yonetimi 6nemli bir unsurdur. Kalite
kontrol, kalite standartlarinin belirlenmesi, hatalarin tespiti ve diizeltici
faaliyetlerin gerceklestirilmesini icerir. Kalite yonetimi, miisteri memnuniyetini

ve Urlin/hizmet kalitesini saglamaya odaklanir.

Uretim, farkli sektorlerde ve isletmelerde farkli sekillerde gerceklestirilebilir. Uretim
stiregleri ve yontemleri, isletmenin sektoriine, lirlin/hizmet tiirline, miisteri taleplerine ve
kaynaklara bagli olarak degisiklik gosterebilir. Ancak temel olarak, iiretim siireci,

girdilerin doniistiiriilmesiyle son {iriiniin veya hizmetin elde edildigi bir faaliyettir.
2.2.1. Uretim Turleri

Uretim tiirleri ¢ok ¢esitli olmakla beraber bu c¢alismada (¢ bashk altinda
degerlendirilmistir. Miisteri talepleri ve isletmenin {iretim stratejisi geregi yapmis
oldugu 3 temel tip tiretim vardir. Siparise gore iiretim, stoga Uretim ve projeli Gretim
yaklagimlart, iiretim siireclerinin yonetiminde en sik kullanilan tretim stratejilerdir.

e Siparise Gore Uretim

Siparigse gore iiretim yaklasiminda, iiriinler miisteri talepleri dogrultusunda {iretilir. Bir

miisteri siparisi alindiginda, iiretim siireci baglar ve irlinler miisteri talepleri
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karsilandiktan sonra tamamlanir. Bu yaklasimda, {iriinlerin iiretimine iligkin kararlar,
miisteri talepleri ve siparislerle dogrudan iliskilidir. Siparise gore iiretim, miisteriye
Ozellestirilmis tirtinler sunma esnekligi saglar ve envanter maliyetlerini minimumda
tutmay1 amaglar. Ancak, iiretim siireci siparislere gore planlandigi igin, teslim siireleri

ve bekleme sireleri daha uzun olabilmektedir.
e Stoga Uretim

Stoka iiretim yaklasiminda, iiriinler dnceden iiretilir ve stoklanir. Uriinler, miisteri
talepleri gelmeden once tiretilir ve genellikle standart iiriinlerdir. Bu yaklasimda, tiretim
streci, tahmini talep ve stok seviyelerine dayali olarak planlamir. Uretim, belirli bir
stireklilik i¢inde gerceklesir ve {iriinler depolarda stoklanir. Stoka iiretim, hizli teslimat
ve daha kisa beklemeler saglayabilir, ancak fazla stok maliyetleriyle karsilasabilir. Bu
yaklasim, talep tahminlerine dayali olarak tretim planlama ve envanter yonetimi

streclerini icerir.

Her iki iiretim yaklasimi, miisteri taleplerini karsilamak ve rekabet avantaji saglamak
amaciyla tercih edilir. Siparise gore liretimde, iiriinler 6zellestirilir ve spesifik miisteri
taleplerine gore Uretilirken, stoka {iretimde, standart tirtinler daha hizli teslim edilebilir.
Isletmeler, pazar taleplerine, miisteri tercihlerine ve rekabet kosullarina bagl olarak

uygun olan retim stratejisini secerler (Yildiz, 2010).
e Projeli Uretim

Bu iiretim tiirlinde, bir projenin tamamlanmasi i¢in belirli bir siire i¢inde bir dizi faaliyet
gerceklestirilir. Her proje, benzersiz Ozelliklere sahip oldugundan, projeler arasinda

farklilik gosteren 6zel gereksinimlere ve is siireglerine ihtiyag duyar.
2.2.2. Uretim Terminolojisine Ait Bazi Temel Kavramlar

Uretim sistemleri, cesitli sektorlerde faaliyet gdsteren isletmelerin iiretim siireglerini ve
faaliyetlerini kapsar. Bu sistemlerde, malzemelerin akisi, isglicii yonetimi, ekipman
kullanimi, siirec optimizasyonu ve diger faktdrler Onemli rol oynar. Uretim
sistemlerinin modellemesi, isletmelerin verimliliklerini artirmak, kaynaklar1 etkili bir
sekilde kullanmak ve siirecleri iyilestirmek icin kullanilir. Bu nedenle, {iretim
terminolojisini anlamak, isletmelerin Uretim sistemlerini daha iyi analiz etmelerini ve

optimize etmelerini saglar. Bazi temel kavramlar (Yildiz, 2010):

33



Uretim Siireci: Hammaddenin baslangictan son iiriine kadar gecirdigi asamalar

iceren sirectir.

Verimlilik: Belirli bir girdi ile elde edilen ¢iktinin oranidir. Yani, daha az
kaynak kullanarak daha fazla tiretim yapma kapasitesidir.

Verimlilik Artist: Ayni kaynaklart kullanarak daha fazla iiretim yapabilme

yetenegini artirma siirecidir.

Verimsizlik: Kaynaklarin israf edilmesi veya etkin bir sekilde kullanilmamasi

sonucunda olusan durumdur.

Iscilik: Insanlarin iiretim siirecindeki ¢alismalarmi ifade eder. Iscilik, isgiicii

maliyetlerini ve tiretim hizini etkileyebilir.

Kapasite: Bir liretim sisteminin belirli bir zamanda {iretebilecegi maksimum

miktar ifade eder.

Siparis Miktar1: Bir miisterinin belirli bir {irlinden ne kadar talep ettigini

gosteren miktari ifade eder.

Stok: Isletmenin elinde bulunan tamamlanmis veya tamamlanmamus iiriinlerin

veya hammadde/malzemenin miktarini ifade eder.

Uretim Hatti: Uretim siirecindeki islemlerin sirali olarak gergeklestirildigi bir

dizi is istasyonundan olusan bir sistemdir.

Uretim Planlama: Uretim kaynaklarmin verimli bir sekilde kullanilmasini
saglamak i¢in liretim hedeflerinin belirlendigi, kaynaklarin planlandig1 ve iiretim

zamanlamasinin yapildig: siiregtir.

Is Emri: Belirli bir iiriin veya hizmetin iiretimi i¢in verilen talimatlardir. Is

emirleri, liretim siirecinin yonetilmesi i¢in kullanilir.

Operasyon: Bir is merkezinde bir iriin {izerinde gergeklestirilen fiziksel

degisikliklerdir.

Ana Uretim Plant: Belirli bir siire icinde ne kadar iiriiniin iiretilmesi gerektigini

belirleyen plan. Ornegin, bir hafta iginde kag adet ofis masasi iiretilecegi gibi.
Uretim Plan1: Her bir iiriin i¢in ayrintil olarak bitis zamanin1 belirleyen plan.
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e Darbogaz: Yiiksek verimlilik veya uygun siirede en yiiksek oranda bir {iriiniin
islenmesi gereken nokta. Darbogaz, iiretim band1 veya bir operator gibi herhangi

bir kisit olabilir.

e Birim Yukleme: Sistem icinde bir grup Grintn paletle yuklenmesi ve hareket
ettirilmesi islemi. Temel amag, birim ylikleme siliresini miimkiin oldugunca

diisiik tutmaktir.

e Uygunluk: Bir iiretim faktoriiniin tretim i¢in ne Ol¢iide hazir oldugunu

belirleyen durum.

Bu temel kavramlar, iiretim siireglerini anlamak ve yonetmek i¢in kullanilan terimlerdir.
Isletme i¢inde bu kavramlar1 bilmek, verimliligi artirmak ve iiretim siireclerini daha

etkili bir sekilde yonetmek agisindan 6nemlidir.

2.3.URETIM PLANLAMA VE URETIiM KONTROL KAVRAMLARI

Uretim planlama ve kontrol, bir isletmenin iiretim siireclerini etkili bir sekilde yonetmek
ve operasyonel hedefleri gergeklestirmek icin kullanilan stratejik bir stireclerdir. Uretim
planlama ve kontrol, dogru miktarda {riiniin dogru zamanda ve dogru maliyetle
tiretilmesini saglamak i¢in kaynaklari, siiregleri ve is giiciinl yonetmeyi icermektedir.
Uretim planlamast, iiretim taleplerini karsilamak icin ne zaman ne miktarda ve hangi
trlinlerin Uretilecegini belirlemeyi icerir. Bu asamada, miisteri siparisleri, talep
tahminleri, envanter diizeyleri ve Uretim kapasitesi gibi faktorler dikkate almir. Uretim
planlamasi, iiretim programlarinin olusturulmasi, liretim miktarlarinin belirlenmesi,

malzeme ihtiyaglariin hesaplanmasi gibi islemleri kapsamaktadir (Sultanov, 2004).

Malzeme planlamasi, iiretim siirecinde kullanilacak malzemelerin dogru zamanda temin
edilmesini saglamay1 hedefler. Bu asamada, stok seviyeleri, tedarik¢i performansi, talep
tahminleri ve termin siireleri géz 6nilinde bulundurulur. Malzeme planlamasi, malzeme
ihtiyaglarinin belirlenmesi, siparislerin verilmesi, envanter yonetimi ve tedarik zinciri
yonetimi streclerini icerir Ihtiyaglarin belirlenmesinde MIP uygulamalar1 devreye
girmektedir (Sultanov, 2004).

MIP Sistemleri: Malzeme ve iiretim kaynaklarim entegre eden bir sistemdir. 1950'lerde

yeniden siparis noktasi ve giivenli depolama metotlarindan farkli olarak gelistirilmistir.
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MIP, biiyiik 6lcekli iiretim yonetimi igin kullanilan bir tekniktir ve envanter yonetimi,
satin alma ve imalat siparislerinin hazirlanmasinda kullanilir. MiP, bagimli stok
kalemleri (Uriin agaclari-Regeteler) icin en ekonomik siparis zamanmi ve miktarini
belirlemeye hedefler. Algoritmasi, bitmis {irtinden geriye giderek par¢a ve malzemelerin

tam ihtiya¢ duyuldugu anda hazir olmasini saglamaktir (Oztiirk, 2008).

Tiiketim egilimlerindeki degisimler, miisteri odakli pazarlama anlayisini ve siparise
yonelik {iretimi 6n plana ¢ikarmistir. Bu durum, daha fazla iirlin ¢esidini ve etkin
kapasite kullanimin1 gerektirmistir. Bu gereksinim icin MIP yetersiz kaldigindan, MIP
Il (Imalat Kaynaklari Planlamasi) ortaya ¢ikmistir. MIP I, envanter yonetiminin
Otesinde, iiretim planlamasini, pazarlama ve satig tahminlerini ve tiim kaynaklari

optimize etmeyi hedeflemistir (Aylugtarhan, 2008).

Uretim kontrolii, isletmelerin iiretim siireclerini planlama, izleme ve y6netme stirecidir.
Amaci, Uretim faaliyetlerini etkin bir sekilde organize etmek, kaynaklar1 optimize
etmek, iiretim siiresini ve maliyetlerini kontrol altinda tutmak ve kalite standartlarini

saglamaktir. Uretim kontrol igerdigi islemler;

Kapasite Planlamasi: Kapasite planlamasi, iiretim siirecinde kullanilan kaynaklarin (is
giicii, makine, ekipman, atolye) dogru bir sekilde planlanmasini ve yonetilmesini saglar.
Bu asamada, iiretim kapasitesi, is yiikd, is siireleri, yetenekler ve etkinlik gibi faktorler
degerlendirilir. Kapasite planlamasi, tiiretim kapasitesinin belirlenmesi, kapasite
kullanim oranlarinin optimize edilmesi, is takvimi olusturulmasi ve kaynaklarin tahsis

edilmesini igerir.

Is Emri Yonetimi: Is emri ydnetimi, iiretim siirecinin adimlarmin yonlendirilmesi ve
takip edilmesini saglar. Her iiretim gorevi veya iiriin i¢in ayr1 bir is emri olusturulur ve
bu is emirleri iizerinden iiretim faaliyetleri yonetilir. Is emri yOnetimi, iiretim
ilerlemesinin izlenmesi, zaman g¢izelgelerinin takip edilmesi, iscilik kaynaklarimin

yoOnetilmesi ve iiretim raporlarinin olusturulmasi gibi islemleri kapsar.

Kalite Kontrol: Uretim planlama ve kontrol siirecinde kalite kontrol énemli bir
bilesendir. Uretim asamalari ve son iiriinlerin kalite standartlarina uygunlugunun
saglanmasi i¢in kalite kontrol prosediirleri ve testleri uygulanir. Kalite kontrol, iiretim
siirecindeki hatalar1 belirlemek, diizeltici ve Onleyici faaliyetler yiiriitmek ve kalite

tyilestirme siirecini yonetmek i¢in gereklidir.
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Uretim planlama ve kontrol siireci, isletme operasyonlarinin verimliligini, miisteri
memnuniyetini ve karliligint artirmak i¢in 6nemlidir. Dogru iiretim planlamasi ve etkin
kontrol, maliyetleri azaltir, teslimat siirelerini iyilestirir, envanter yonetimini optimize
eder ve genel Uretim performansini artiir. Uretim kontrolii, isletmelerin {iretim
stireclerini diizenli, etkin ve verimli bir sekilde yOnetmelerini saglar. Bu siireg,
hedeflenen iiretim planinin basariyla uygulanmasini ve iiriinlerin kalite standartlarina

uygun bir sekilde iiretilmesini saglamaktadir (Aytulun, 2000).

Uretim kontrolii, {iretim planlarinin sapmalara kars1 diizeltilmesini saglayan bir stirectir.
Islemleri baslatma, gorevlerin kaydedilmesi, planlarin  karsilastirilmas1  ve
¢ozlimlenmesi, plan degisiklikleri ve gorev diizenlemeleri yapma, tamamlanan Gretimin
analizi gibi bes grup elemandan olusur. Uretim kontrolii, isletmelerin hedefleri
dogrultusunda malzeme ve {iriin akisini diizenlemek ve kontrol etmek icin kullanilan bir
mekanizmadir. Stirekli olarak gergek durumu planla karsilastirir ve sapmalari diizeltir.

Uretim kontroltinuin temel 6zellikleri (Saglam, 2008):

e Uretim kontrolii, {iretim planlarinin sapmalara kars1 diizeltilmesini

saglayan bir aragtir.

e lslemleri baslatma, gérevlerin kaydedilmesi, planlarin karsilastirilmas: ve
coziimlenmesi, plan degisiklikleri ve gorev diizenlemeleri yapma,

tamamlanan tliretimin analizi gibi bes grup elemandan olusur.

e Uretim kontrolii, isletmelerin hedefleri dogrultusunda malzeme ve iiriin

akisini diizenlemek ve kontrol etmek i¢in kullanilan bir mekanizmadir.
e Siirekli olarak gercek durumu planla karsilastirir ve sapmalari diizeltir.
2.3.1. Uretim Planlamada KKP Sistemlerinin Faydasi

Uretim planlamasinda KKP (Kurumsal Kaynak Planlama) sistemleri, isletmelerin
iiretim siireclerini yonetmek, planlamak ve kontrol etmek i¢in kullanilan 6nemli
araglardir. KKP sistemleri, isletmelerin farkli departmanlarini bir araya getirir ve is
siireglerini entegre bir sekilde yonetmelerini saglar. Isletmeler, iiretim planlamasiyla
ilgili bilgileri KKP sistemine entegre ederek, tiim isletme siireglerini biitiinsel bir
sekilde yonetebilirler. KKP sistemlerinin iiretim planlamasiyla ilgili sundugu avantajlar

sunlardir (Yirek, 2020):
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Entegre Bilgi Akisi: KKP sistemleri, iiretim planlamasi i¢in gerekli olan
verilerin ve bilgilerin bir araya getirilmesini saglar. Malzeme ihtiyaglari, stok
seviyeleri, iiretim programi, kapasite planlamasi ve diger iiretim planlama
unsurlart KKP sistemi (zerinden izlenebilir ve paylasilabilir. Bu, isletmenin
farkl1 departmanlar1 arasinda bilgi akisimi kolaylastirir ve dogru kararlar

alinmasin1 saglar.

Verimli Kaynak Yonetimi: KKP sistemleri, isletmenin kaynaklarini (is giici,
ekipman, malzeme vb.) etkin bir sekilde yoOnetmesine yardimci olur.
Kaynaklarin kullanilabilirlik durumu, kapasite, iscilik verimliligi, makine
kullanim1 gibi faktorler KKP sistemi {izerinden takip edilebilir. Bu, isletmenin

kaynaklar1 dogru bir sekilde tahsis etmesini ve verimliliklerini artirmasini saglar.

Siparis Yonetimi: KKP sistemleri, siparis yonetimini ve miisteri taleplerini etkin
bir sekilde izlemeyi saglar. Siparisler, iiretim programina entegre edilebilir ve
taleplere gore is istasyonlar1 ve kaynaklar planlanabilir. Bu, miisteri taleplerinin

zamaninda karsilanmasini ve teslimat performansinin artirilmasini saglar.

Is Siireglerinin Otomasyonu: KKP sistemleri, iiretim planlamasi siireclerini
otomatiklestirir ve manuel islemleri azaltir. Veri girisi, raporlama, planlama ve
diger stirecler otomatik olarak gerceklestirilebilir. Bu, insan hatalarini azaltir,
verimliligi artirir ve is siireglerinin daha hizli ve dogru bir sekilde yiiriitiilmesini

saglar.

Veri Analizi ve Raporlama: KKP sistemleri, iiretim planlamasiyla ilgili verilerin
analizini ve raporlamasini kolaylastirir. Isletmeler, KKP sistemleri (izerinden
iretim performansini izleyebilir, verimlilik, kalite, teslimat performansi gibi
onemli metrikler iizerinde analiz yapabilir ve raporlar olusturabilir. Bu,
isletmelerin karar alma siireclerini destekler ve siirekli iyilestirme i¢in temel

veriler saglar.

Tedarik Zinciri Yonetimi: KKP sistemleri, tedarik zinciri yonetimiyle entegre
caligabilir ve tedarikei iligkilerini giiclendirebilir. Malzeme tedariki, envanter
yonetimi ve tedarik¢i performansi KKP sistemi (zerinden izlenebilir ve
yonetilebilir. Bu, malzeme ihtiyaclariin dogru bir sekilde tahmin edilmesini ve

tedarik siireglerinin optimize edilmesini saglar.
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KKP sistemleri, tiretim planlamasi siirecini daha verimli ve etkin bir sekilde yonetmek
icin 6nemli bir aractir. Isletmeler, uygun bir KKP sistemini secerek iiretim planlamasi

stireclerini iyilestirebilir, verimliliklerini artirabilir ve rekabet avantaji elde edebilirler.

2.4 ILERI URETIM PLANLAMA VE CiZELGELEME

Uretim siireci tiim tedarik zinciri siireclerini dogrudan etkilemektedir. Uretimin dogru
planlanmasi tiim siire¢ler i¢in itici bir gii¢ ve isletme iginde stratejik hedeflere ulagsmada
daha emin adimlar ile ilerleme sans1 verecektir. Uretim Planlama bu anlamda isletme
i¢in yiiksek éneme sahiptir. Bir¢ok Isletmelerde kullanilan iiretim planlama ve kontrol
prosediirleri, ihtiyaclara tam anlamiyla cevap verememektedir. Halihazirda kullanilan
MIP 1I ve destekleyici modiillerin {iretim planlama siireclerinden sonraki asamalarda
depolama siireleri, azalan hizmet seviyeleri, uzun miisteri bekleme siireleri, lojistik
aglara tam uyum saglayamama, emniyet stoku tutamama olay ve siirecleri planlama
kismiin yetersiz oldugunu géstermektedir. TUPC artan Gretim hacmi ve entegre tedarik
aglarina cekiciligi bir tedarik zincirinin (TZY-SCM) gerekli teslim tarihini karsilamak
icin is emirlerini ve makine ¢izelgelemeye dagitmasina ve aym1 zamanda maliyetleri
azaltarak {irlin marjinmn iyilestirilmesine olanak saglamaktadir. Ayrica [UPC ¢ok
katmanli ve ¢ok sahali tiretimin mevcut oldugu tedarik zinciri yonetimi i¢inde yararhdir.
IUPC sadece iiretim planlamas: igin degil siparisleri karsilamak icin diger TZY
katmanlar1 ile de organize ¢alisir. Bu koordinasyon ¢ok katmanli ve ¢ok tesisli iiretimi

son miisterilere teslimat siireleri vaat edebilecek hale getirir (Chen, 2007).

[UOPC iiretim planlama ve g¢izelgeleme siireclerini optimize etmek ve verimliligi
artirmak igin gelismis planlama ve programlama yéntemlerini kullamr. IUPC,
isletmelerin tiretim siireclerini daha etkin bir sekilde yonetmelerini saglar ve miisteri

taleplerine zamaninda karsilanmasini saglar. TUPC 'nin 6zellikleri (Ozli, 2015):

e Kapasite Optimizasyonu: IUPC, Uretim kapasitesini optimize ederek verimliligi
artirir. Isletmelerin sahip oldugu kaynaklarla (iscilik, ekipman, makineler vb.) en
iyl sekilde calismayr saglar. Bdylece isletmeler, kapasite kisitlamalarini

minimize eder ve daha fazla retim yapar.

e Siparis Onceliklendirme: {UPC, miisteri taleplerini ve siparisleri onceliklendirir.
Acil veya oOncelikli siparigler belirlenerek, iiretim programimin buna gore
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ayarlanmasini saglar. Bu, miisteri memnuniyetini artirir ve miisteri teslimatlarini

zamaninda gerceklestirme yetenegini gelistirir.

e Malzeme Yonetimi: IUPC, malzeme ihtiyaglarin1 ve envanter seviyelerini etkin
bir sekilde yonetir. Malzeme tedariki, talep tahminleri, stok seviyeleri ve {iretim
programi ile entegre bir sekilde planlanir. Boylece isletmeler, malzeme

stoklarin1 optimize eder ve eksiklik veya fazlalik gibi sorunlart minimize eder.

e Is Akis1 Optimizasyonu: IUPC, iiretim siirecindeki is akisini optimize eder.
Islerin siralamasini, is istasyonlarina atamayi ve is siirelerini en verimli sekilde

planlar. Bu, isletmelerin is¢ilik ve kaynaklarin daha etkin kullanilmasini saglar.

e Gergek Zamanli izleme ve Kontrol: {UPC, iiretim siirecini gercek zamanli olarak
izler ve kontrol eder. Ger¢ek zamanli veri akisi ve analizleri ile isletmelere anlik
goriintirliik saglar. Bu, hatalar1 hizli bir sekilde tespit etmeyi, siirecleri optimize

etmeyi ve miidahaleleri zamaninda yapmay1 miimkiin kilar.

e Senaryo Analizi ve Similasyon: IUPC, senaryo analizi ve simiilasyon araclari
ile farkli planlama segeneklerini degerlendirmeyi saglar. Isletmeler, farkl
senaryolart modelleyebilir ve gelecekteki sonuglari tahmin edebilir. Boylece

karar alma siireclerini destekler ve riskleri azaltir.

IUPC, siiregleri optimize ederek isletmelerin verimliligini artirir, miisteri
memnuniyetini saglar ve rekabet avantaji saglar. Isletmeler, IUPC kullanarak tretim
siireclerini daha iyi planlayabilir, kaynaklar1 daha etkin bir sekilde kullanabilir ve

siireclerdeki aksamalar1 minimize edebilirler.

Uretim yapan isletmeler i¢in zaman yonetiminin her asamasi énemlidir. Bu baglamda
zaman yonetimi, verimliligin artirtlmasi ve belirli bir seviyede siirdiiriilebilmesi
noktasinda yapilan planlamalar i¢in 6nem arz etmektedir. (Lay ve Schouwenburg,
1993)

IUPC kullanimu ile,
e Etkin Stok Bakiyesi Kontroli

Isletmedeki tiim stoklarin kullamlacag: tarihi, kullamm adedi ve satin alma

tarihleri, satin alma adetleri, 6telemeye bagl tliketim ve iiretim miktarlar1 gibi
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bilgiler ile stoklarin anlik bakiyesi, satin alma ve {liretim ile gergeklesecek
operasyonlar sonucundaki bakiyeleri kolayca Ogrenilebilir. Stok ydnetiminin
etkili bir sekilde yapilmasi, isletmelerin planlama, satin alma, satis ve
maliyetlendirme calismalarin temelini olusturmaktadir. Isletmeler genel olarak
yart mamul, hammadde, sarf malzeme ve {iriin stoklarina sahiptir. Stok kontrol
modelleri talep tiirline bagli olarak olasiliksiz ve olasilikli modeller olarak
simiflandirilir.  Olasiliksiz modeller talep miktarinin net olarak bilindigi
durumlarda kullanilirken, olasilikli modeller talebin bagimsiz oldugu durumlarda

uygulanir. (Zorlu vd., 2018)
e  Miisteri Siparisi Rezerv Kontrolii

Miisteri siparislerinde gelecek stok bakiyeleri ve siparise bagli agilan is
emirleri ile liretimden rezerv ve stoktan rezerv iglemleri etkili stok yonetimi
ve isabetli Uretim tarihleri, siparis yonetimini kolaylastirmaktadir. Siparislere
gore stok rezervasyonu yapilabilmekte ve yeni gelen siparisler, depo
stoklarinin rezerv durumlarina (rezerv edilmeyen miktar) gdre net stok
bakiyesi iizerinden degerlendirilebilmektedir. Ayrica, kullanici istegi veya
otomatik olarak olusturulan malzeme planlama ve kontrol sistemi tarafindan
yapilan satin alma talepleri, izlenebilir ve satin alma emirleri ¢ikarilabilir. Bu
sekilde stok yonetimi ve siparis siirecleri daha etkin ve verimli bir sekilde

gerceklestirilebilir (Tandogan, 2007).
e Emniyet Stogu, Max.-Min. Stok Kontrolu

Miisteri siparigleri, satinalma siparigleri, bagimsiz imalat ve satinalma
siparislerine ek olarak emniyet stoguna ve stoklara 6zel max. Siparis miktari,
min. siparig miktarlar ile stoklar i¢in dogru satinalma ve iiretim miktarlar
atamasi yapilabilmektedir. Stok yoOnetimi genellikle dinamik {iretim
sartlarinda gerceklestirilir ve buradaki sistem dinamigi, dinamik siireclerin
modellenmesi ve analizinde kullanilan temel bir yoldur. Bu nedenle, siparis
miktarlariin  periyodik olarak hesaplanmasi, yeniden siparis verme
noktalarinin belirlenmesi, emniyet stok seviyelerinin belirlenmesi ve isletme
hedeflerinin g6zden gecirilmesi gibi konular Gzerinden hedef belirlemede

zorluklar ¢ikabilmektedir. Isletme, bu durumlar1 dogru bir sekilde takip
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etmek, kontrol etmek ve gerektiginde miidahalede bulunmak zorundadir. Bu
tir durumlar i¢in isletmenin emniyet stoklarinin belirlemesi 6nemlidir

(ibrahim vb., 2018).

Is Emirleri Kontrolii

Is emirleri MIP ile alinan ihtiyac tarihlerine baglh kalmadan, IUPC hesabi
sonrasi raporlar dogrultusunda gergek ihtiyag tarihlerine gore is emri tarihleri
de giincellenebilir. Tam kapasite {iretim prensibine gore is emirleri islem
yerlerinde kapasite agigina gore kapasite boslugu olan islem yerlerine
kaydirilabilmektedir. Is emirleri yiiklerinin bilinmesi tezgahlarin tam kapasite
calisilabilmesi icin énemlidir. Is yiikleme sistemlerinde, iiretim maliyeti yan
sira is yuki dengesi, geciken is sayis1 gibi dlciitleri de ¢oziim i¢in ele alinir.
Ozellikle atdlye tipi isletmelerde siparise dayali iiretim yapildigindan,
makineler arasindaki is yiikii dengesinin saglanmasi Onemlidir. Bu tiir
isletmelerde atdlye is emirlerinin kontrolii, is gecikmeleri, ortalama akis
sireleri ve makinelerin kullanim1  gibi  Olgitler {izerinde kontrol

gerekmektedir (Demirdégen ve Gilizel , 2010).
Satinalma Siparisleri Kontrolii

Satinalma siparislerin ilgili stoklarin farkli tedarik¢ilerin tedarik siirelerine
gbre ana tedarik¢i secimi kontrolii ile satinalma tedarik siirelerinde farklh
varyasyonlara gore siparis olusturulabilir ve siparis kontrolii saglanabilir.
Ana tedarik¢i kavrami isletmenin belirlemis oldugu tedarikgiler icinden daha
once satinalma deneyimine bagh olarak ihtiya¢ durumunda ilk bagvuracagi
firmay1 temsil etmektedir. Bu durum bazi KKP uygulamalarinda belirlenmesi
sonrast MIP hesabinda tedarik siiresi hesabi icin gerekli tedarik siiresini ana
tedarik¢i secilen tedarikcilerin tedarik siiresini kullanmaktadir. Ayni par¢anin
birden ¢ok tedarikgisi olmasi durumu i¢in bu yéntem MIP hesabinda net
tedarik siiresi verisi saglamaktadir. IUPC uygulamasi malzemelerin
zamaninda yetisebilme durumu ve stoklarin siparislerin ilerleyen terminler
icin yeterli olup olmamasi durumu i¢in satinalma yapilmasi gerektigini veri

analizi sonras1 net bir sekilde verebilmektedir.

Ozel Guin Kontrolii ve Mesai yonetimi yapabilme
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Isletmelerde siparislerin termin tarihleri tatil giinlerine gelebilmektedir. Bu
durumlarin 6niine ge¢mek veya Onlem alabilmek gerekmektedir. Uretilen
uriinlere gore isletmelerin tatil ginl olmayabilir ve tatil glnlerinde
personeller doniisiimlii veya mesaili sistemde ¢alisabilirler. Bu tip
durumlarda iiretimi durmayan isletmelerin ya da tiretim kapasitesi diismesi
gereken giinlerde iiretim planlamasim1  dogru yapabilmek Onem arz
etmektedir. ITUPC ile iiretim planlama sonrasinda isletmelerde hafta sonu,
bayram tatili, resmi tatil gibi glnlere Uretim termini olan Urinler ve bu
iirinlere bagli olan malzemelerin liretim ve siparis tarihleri revize edilebilir,
kapasiteyi asan, mesai gerektiren giinler i¢in iiretim ve satinalma planlamasi

kolayca yapilabilmektedir.
Hayalet Kod ve Hayalet Operasyon Kontrolii

Isletmeler iiriinlere ait iiriin agacinda iiriine ait tiim operasyonlar1 girmekte ve
bu operasyonlarin tiimii i¢in i emri a¢ilmasini istememektedir. Tim
operasyonlar i¢in is emri agilmamasi durumu i§ emri kapayacak personel
yetersizligi, operasyonun stok tutma Ozelliginin olmamasi, anlk
gerceklestirilen hizli islemler olmasindan kaynaklidir. Bu gibi durumlarda
gerekli gorilmeyen operasyonlar hayalet operasyonlara dondstiiriilerek
iretim siirecine, siire ve tliketimler dahil edilse de bu operasyonlar icin is
emirleri agilmamaktadir. ITUPC ile hayalet operasyonlar is yiiklerine dahil
olabilir ve gercek is ylikleri goriintiilenebilir. Hayalet kodlar stok tutulmasi
istenmeyen genelde kii¢iik pargalardan olusan tiiketilecek malzemelerdir. Bu
malzemeler TUPC hesabi ile dikkate almarak tedarik asamalarinda

planlamaya dahil edilmesi saglanabilmektedir.
Tedarik¢i varyasyonlarina gore termin belirleme

Isletmeler tedarik edecekleri hammaddeleri tedarikci Isletmelerden fiyat ve
tedarik siiresi avantajma gore degerlendirip bu iki kriterden hangisi Isletme
icin ihtiyaca hizmet ediyorsa se¢imi yapilir. APS ile Ana tedarik¢i se¢imi
degisimi ile 6rnegin tedarik siiresi kisa olanlar i¢in bir planlama yapilmis ise
fiyat avantajli yaklagim segilip tedarik siiresi uzun ama daha ucuz maliyetli

hammadde tercihi yapilabilir.
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Sevkiyat Y6netimi kontroll

Isletmelerin miisteri memnuniyetini yiiksek tutmalarinda temel etkenlerden
biri de teslim tarihine uyulmasidir. IUPC ile planlanan (retim tarihleri ve
iiretim bitis tarihleri hesabi ile malzemelerin miisteriye ne zaman teslim
edilebilecegi IUPC hesab1 ile kolayca ogrenilebilir. Planlana kapasiteye
fiiliyatta uyulmasi1 ve ilgili depolara zamaninda sevkiyatlar Onem arz

etmektedir.
Maliyet Yo6netimi

IUPC verileri isletmedeki geleneksel maliyet hesaplamalari icin kaynak
olusturdugu gibi ve faaliyet bazli maliyetlendirme icinde gerekli olan detay
verileri icermektedir. Isletmenin maliyetlerini kontrol etmenin temel
adimlarin biri iiretim maliyetlerini diisiirmek ve iretimi tam kapasite ile
calistirmaktadir. Geleneksel maliyet muhasebesi sistemlerine bakildiginda,
s0z konusu sistemlerde, genel dretim giderlerinin  belirli  Griinlere
yiiklenmesinde direkt iscilik saati, makine saati, satis miktar1 gibi hacim
tabanli dagitim anahtarlariin kullanildigr goriilmektedir. Fakat gercekte
bircok iirlinlin kaynaklardan aldig1 payin iiretim veya satis miktar: ile dogru
orantili olmadig1 gériilmektedir. Uriin maliyetlerinin geleneksel maliyet
yontemleri ile degil de faaliyet bazli maliyetlendirme ile alinmas1 daha dogru

sonuclar vermesi muhtemeldir (Anderson ve Putterman, 2005).

Faaliyet tabanli maliyetlendirme igin hazirlanmasi1 gereken verilerin ITUPC
iizerinde iiretilmesi isletmenin dogru maliyetler almasini desteklemektedir.
Stirece dayali faaliyet tabanli maliyetlendirme ile katma degeri olmayan
faaliyetlerin  belirlenebildigini, bos kapasitenin ayrildigi, maliyetleri
diistirticti, verimliligi arttirici tedbirler alinabildigini ve siiregleri iyilestirecek
stratejilere odaklanilabildigini gostermektedir. Faaliyet tabanli maliyet
sisteminin geleneksel maliyet sistemlerine gore farkliliklarini makine
sektoriinde uygulanabilirlik diizeyi arastirilmis. Bu kapsamda gelistirilen
zaman etkenli faaliyet tabanli maliyetleme sisteminin dogru maliyet bilgisine
ulagmadaki performansi, makine sektoriinde belirlenen bir isletmenin mevcut

maliyet sistemi ile zaman etkenli faaliyet tabanli maliyet sisteminin isletmede
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uygulanmasi sonucunda geleneksel maliyet yontemleri ile Griin maliyetlerinin
belirlenmesi, yeterli ve dogru maliyet bilgilerini saglamakta yetersiz kaldig1

sonucuna varilmistir (Ceran ve Yilmaz, 2019).

Yukarida {UPC kullanimi ile ulasilabilecek planlama varyasyonlari ve imkanlarindan
bahsedilmistir. Isletmelerde bahsi gegen veri setleri (Maddelerdeki detay bilgiler) ve
ozellikler icin standart iiretim planlama (MIP Ciktilar1) sistemleri yetersiz kalmaktadir.
Standart tretim planlama verileri IUPC uygulamalari ile parametrik olarak hesaplanarak
isletmenin iiretim ve diger siire¢lerine 151k tutabilmektedir. Bu ¢calismada da isletmelerin

[UPC kullanimi kazanimlar1 arastirmast iizerinde bir ¢alisma yapilmistir.
2.4.1. Siparis Beklentileri Belirlenmesi

Siparis Beklentileri, bir isletmenin gelecekteki miisteri taleplerini dogru bir sekilde
tahmin etmesini saglayan 6nemli bir siirectir. Dogru talep tahmini, isletmelerin tiretim
planlamasi, envanter yonetimi, satin alma ve tedarik zinciri yonetimi gibi faaliyetlerini
etkin bir sekilde planlamalarmi saglar. Isletmeler talep tahminlerini belirlerken

asagidaki faktorleri dikkate alabilir (Ozli, 2015):

e Gecmis Veriler: Isletmeler, gecmis satis verilerini analiz ederek gelecekteki
talepleri tahmin edebilirler. Satis gegmisine dayali trendler, mevsimsellik, 6zel
giinler, kampanyalar gibi faktorler dikkate alinarak talep tahmini yapilabilir.
Gecmis veriler, isletmelerin ge¢mis performansini degerlendirmelerine ve

gelecekteki talepleri dngérmelerine yardimci olur.

e Pazar Arastirmalari: Isletmeler, pazar arastirmalar1 yaparak miisteri tercihlerini
ve taleplerini anlayabilirler. Miisteri anketleri, odak grup calismalari, rakip
analizleri gibi yontemlerle pazar trendleri ve miisteri davranislar1 hakkinda bilgi
toplanabilir. Bu bilgiler, talep tahmini yaparken isletmelerin daha dogru bir

perspektif elde etmelerini saglar.

e Miisteri Geri Bildirimleri: Miisteri geri bildirimleri, isletmelere talepleri daha iy1
anlamalar1 i¢in degerli bilgiler sunar. Miisteri sikayetleri, talepler, Oneriler ve
satis ekipleriyle yapilan miisteri goriismeleri gibi kanallar aracilifiyla miisteri
geri bildirimleri toplanabilir. Bu geri bildirimler, isletmelerin miisteri taleplerini

anlamalarina ve gelecekteki talepleri ongdrmelerine yardimei olur.
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Sosyal Medya ve Dijital izleme: Sosyal medya platformlar1 ve diger dijital
kanallar, isletmelere miisteri davranislarini ve egilimlerini anlama konusunda
degerli bilgiler sunar. Miisterilerin sosyal medya etkilesimleri, yorumlari,
begenileri ve paylasimlar1 gibi veriler, isletmelerin talep tahminlerine katkida
bulunabilir. Bu veriler, isletmelerin miisteri deneyimini gelistirmek ve talepleri

ongormek icin kullanilabilir.

Makine Ogrenimi ve Veri Analitigi: Makine Ogrenimi ve veri analitigi
teknikleri, blylk veri setlerini analiz ederek talep tahmini yapma konusunda
isletmelere yardimci olabilir. ileri analitik yontemleri ve tahmin modelleri,
isletmelerin karmasik veri setlerini kullanarak gelecekteki talepleri tahmin
etmelerini saglar. Bu teknikler, isletmelerin daha dogru ve kesin talep tahminleri

yapmalarini saglar.

Isletmeler, talep tahminlerini belirlerken yukaridaki faktorleri bir araya getirerek

kapsamli bir yaklasim benimseyebilirler. Talep tahminlerinin dogrulugu zamanla

iyilestirilebilir ve strekli olarak giincellenmesi énemlidir.

2.4.2. Ana Uretim Planlama

Ana uretim planlama (AUP), isletmelerin kisa ve orta vadeli iiretim planlamasini

yapmalarin1 saglayan bir siiregtir. AUP, (retim taleplerini ve envanter seviyelerini

dikkate alarak belirli bir zaman diliminde hangi Urinlerin, hangi miktarlarda ve ne

zaman Uretilecegini planlanir.

Ana iiretim planlamasi asagidaki adimlari icerir (Tang ve Grubbstrom, 2002):

Talep Tahmini: Miisteri talepleri, satis tahminleri ve diger veriler temel alinarak
gelecekteki talepler tahmin edilir. Talep tahmini, miisteri siparisleri, ge¢cmis satis

verileri, pazar arastirmalar1 ve diger faktorler kullanilarak yapilir.

Stok Durumunun Degerlendirilmesi: Isletme, mevcut stok durumunu
degerlendirir. Bu, mevcut envanter seviyelerini ve mevcut siparisleri icerir. Stok

durumu, talep tahminleri ve miisteri talepleriyle karsilastirilir.

Uretim Kapasitesinin Degerlendirilmesi: Isletme, mevcut iiretim kapasitesini
degerlendirir. Bu, iscilik, ekipman, makineler ve diger kaynaklarin mevcut

durumunu ve kapasitesini igerir. Uretim kapasitesi, taleplerle karsilastirilarak
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degerlendirilir.

Ana Uretim Planinin Olusturulmasi: Talep tahminleri, stok durumu ve iiretim
kapasitesi degerlendirmesi temel alinarak ana iiretim plani olusturulur. Bu plan,
belirli bir zaman diliminde hangi Grlinlerin ne kadar iiretilecegini ve ne zaman

iiretilecegini belirler.

Kaynak Planlamasi: Ana iiretim planlamasi, iretim kaynaklarmmin (is¢ilik,
ekipman, malzeme vb.) planlanmasi ve yonetilmesini igerir. Bu, kaynaklarin
taleplerle uyumlu bir sekilde tahsis edilmesini ve f{retim siirecinin

gerekliliklerini karsilamasini saglar.

Gozden Gegirme ve Giincelleme: Ana tliretim planlamasi siirekli olarak gézden
gecirilir ve glincellenir. Miisteri talepleri, stok seviyeleri, iiretim kapasitesi ve

diger faktorlerdeki degisiklikler g6z dnilinde bulundurularak plan revize edilir.

Ana lretim planlamasi, isletmelerin iiretim siireclerini etkin bir sekilde yonetmelerini

saglar. Bu siire¢, miisteri taleplerine uygun tiretim programlarinin olugturulmasini, stok

seviyelerinin optimize edilmesini ve kaynaklarin etkin bir sekilde kullanilmasini

amaclar.

2.4.3. Uretim Simulasyonu

Uretim simiilasyonu, bir isletmenin iiretim siirecini sanal bir ortamda simiile ederek

gercekei senaryolar olusturmayr ve analiz etmeyi saglayan bir yontemdir. Bu

simiilasyonlar, isletmelerin tiretim planlamasi, kapasite degerlendirmesi, verimlilik

analizi ve siireg iyilestirme gibi konularda karar verme siireglerine destek saglar. Uretim

simiilasyonu agagidaki adimlari igerebilir (Setyan, 1994):

Model Olusturma: ilk adim, isletmenin iiretim siirecini ve ilgili faktdrleri igeren
bir modelin olusturulmasidir. Bu model, is istasyonlari, makine kapasiteleri, is
siireleri, malzeme akisi, is gilicii ve diger etkenleri kapsayacak sekilde tasarlanir.
Model, gercek dretim siirecini miimkiin oldugunca dogru bir sekilde

yansitmalidir.

Senaryo ve Parametre Tanimlama: Uretim simiilasyonunda farkli senaryolar
olugturulur. Bu senaryolar, isletmenin karsilasabilecegi farkli kosullari,

degiskenleri ve hedefleri temsil eder. Senaryolar i¢in parametreler tanimlanir,
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24.4.

Oornegin talep seviyeleri, iscilik verimliligi, makine arizalar1 gibi. Bu

parametreler, senaryolarin gercekgi bir sekilde simiile edilmesini saglar.

Simiilasyon Yiriitme: Tanmimlanan senaryolar ve parametreler kullanilarak
simiilasyon yiritiiliir. Modeldeki islemler ve siiregler simiilasyon ortaminda
gergeklestirilir. Senaryolarin farkli zaman dilimlerindeki etkileri incelenir ve

sonuclar kaydedilir.

Veri Analizi ve Performans Degerlendirmesi: Simiilasyon sonuglari analiz edilir
ve isletmenin performansi degerlendirilir. Uretim verimliligi, kapasite kullanimu,
stok seviyeleri, is siirecleri ve diger kritik performans gostergeleri incelenir. Bu
analizler, isletmenin mevcut durumunu anlamak ve iyilestirme firsatlarini

belirlemek icin kullanilir.

Iyilestirme ve Karar Alma: Simiilasyon sonuglarina dayanarak isletme
stireclerinde 1yilestirmeler yapilir. Senaryolarin sonuglart degerlendirilir ve
farkl1 senaryolarin avantajlari ve dezavantajlar1 degerlendirilir. Bu bilgiler,
isletmenin stratejik kararlar almasina ve siireclerini optimize etmesine yardimci

olur.

Uretim simiilasyonu, isletmelerin riskleri minimize etmelerine, kararlarm
bilgiye dayandirmalarma ve operasyonel verimliliklerini artirmalarina yardimci
olur. Similasyonlar, gercek Uretim ortaminda denemek zorunda kalinmadan
degisikliklerin sonuglarin1 6nceden analiz etme imkani saglar. Bu da isletmelere

maliyet tasarrufu, zaman kazanci ve rekabet avantaji saglar

Uretim Cizelgeleme

Uretim ¢izelgeleme, tiretim siirecindeki islerin zamanlama ve siralama planlamasini

yapmay1 ve kaynaklar1 etkin bir sekilde kullanmay1 amaclayan bir faaliyettir. Bu, iiretim

planlamasi ve iiretim kontroliiniin bir parcasidir. Uretim siirecinin diizenlenmesi ve

yonetilmesi icin cizelgeleme &nemli bir adimdir. MIP tabanl verileri referans

almaktadir. MIP sonrasi is yiikleme olarak adlandirilan tezgah/Isci kapasite doldurma

islemleri cizelgeler tzerinde gosterilmektedir. Uretim ¢izelgeleme, asagidaki unsurlar:

igerir (Han ve Yang 2020):

Islerin Siralanmasi: Uretim siirecindeki islerin siralanmasi, her isin ne zaman
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baslayacagmi ve tamamlanacagmi belirlemeyi igerir. Isler, islem siireleri,

oncelikler, teslim tarihleri ve isletmenin hedefleri gibi faktorlere gore siralanir.

Islerin Zamanlamasi: Islerin hangi zaman dilimlerinde gergeklestirilecegini
belirlemeyi icerir. Islerin baslama ve bitis tarihleri, is siireleri, is¢ilik, ekipman

ve malzeme kullanilabilirligi gibi faktorlere gore planlanir.

Kaynaklarin Planlanmasi: islerin tamamlanmasi i¢in gereken kaynaklarin
planlanmasini igerir. Bu, is¢ilik, makineler, ekipmanlar, malzemeler ve diger
kaynaklarm kullanilabilirligi ve kapasitesi dikkate alinarak yapilir. Kaynaklarin

verimli bir sekilde kullanilmasi ve ¢akismalarin 6nlenmesi hedeflenir.

Onceliklendirme: Islerin &nceliklerini belirlemeyi igerir. Bazi islerin
digerlerinden 6nce tamamlanmasi gerekebilir, 6rnegin acil miisteri talepleri veya
iiretim hattinin siirekliligi icin kritik olan isler. Onceliklendirme, miisteri
memnuniyetini saglamak ve iiretim siirecinin diizenli ve etkin bir sekilde

islemesini saglamak i¢in 6nemlidir.

Cizelge Optimizasyonu: Uretim ¢izelgeleme ayni zamanda optimizasyonu da
igerir. Bu, cesitli kisitlar, hedefler ve performans Olgiitleri g6z Oniinde
bulundurularak en etkili ve verimli tiretim ¢izelgesinin olusturulmasi anlamina
gelir. Optimizasyon, islerin zamaninda tamamlanmasini, kaynaklarin etkin

kullanilmasin1 ve maliyetleri minimize etmeyi hedefler (Demirdogen ve Giizel,
2010).

Gozden Gegirme ve Gilncelleme: Cizelgeleme sireci surekli olarak gozden
gecirilir ve giincellenir. Miisteri talepleri, kaynak durumu, is oncelikleri gibi
faktorlerde degisiklikler oldugunda cizelge revize edilir. Ayrica, 1is
streclerindeki aksamalar veya sorunlar gdzlemlendikge cizelgeleme sireci

yeniden degerlendirilir ve iyilestirmeler yapilir (Altindas, 2011).

Cizelgeleme siireci, isletmelerin islerini diizenli bir sekilde ilerletmelerini, kaynaklari

etkin bir sekilde kullanmalarin1 ve teslimat siirelerini karsilamalarin1 saglar. Dogru

cizelgeleme, isletmelerin operasyonel verimliliklerini artirir, miisteri memnuniyetini

saglar ve is siireglerini optimize eder.
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2.4.5. Avantajlar

IUPC isletmeler icin bircok avantaj saglar. Isletmeler, ileri {iretim planlama

yontemlerini kullanarak {iretim siireclerini daha etkin ve verimli bir sekilde

yonetebilirler. Iste ileri {iretim planlamanin sagladigi  avantajlar asagida

maddelendirilmistir (Kjellsdotter ve Jonsson, 2010):

Stok Optimizasyonu: Ileri {iretim planlamasi, malzeme taleplerini ve iiretim
programini daha dogru bir sekilde tahmin etmeyi saglar. Bu, stok seviyelerinin
optimize edilmesini ve stok fazlaligi veya eksikliginin Onlenmesini saglar.
Dogru stok seviyeleri, isletmenin maliyetlerini diislirlirken miisteri taleplerini

karsilamasina olanak tanir.

Daha Iyi Teslimat Performansi: ileri iiretim planlamasi, miisteri taleplerine ve
teslimat siirelerine daha iyi yanit verme yetenegi saglar. Talepleri daha dogru
tahmin etmek ve tliretimi buna gore planlamak, miisterilere zamaninda teslimat
yapmay1 ve teslimat performansini artirmayr miimkiin kilar. Bu da miisteri

memnuniyetini ve sadakatini artirir.

Kapasite Kullaniminin Optimizasyonu: leri iiretim planlamasi, isletmelerin
iiretim kapasitelerini daha etkin bir sekilde kullanmalarini saglar. Uretim
siireclerini dogru bir sekilde planlamak ve iscilik, ekipman ve makineleri
optimum diizeyde tahsis etmek, kapasite kullanimim artirir ve verimliligi

optimize eder.

Isgiicii Yénetiminin Iyilestirilmesi: leri iiretim planlamasi, isletmelerin isgiicii
ihtiyaglarin1 daha iyi tahmin etmelerini ve is¢ilik kaynaklarini etkin bir sekilde
yonetmelerini saglar. Iscilik taleplerini dogru bir sekilde tahmin etmek, isgiicii
planlamasini1 optimize eder ve fazla iscilik veya iscilik eksikliginin 6nlenmesini

saglar.

Maliyet Diigiirme: 1Ileri iiretim planlamasi, isletmelerin maliyetlerini
diisiirmelerine yardimci olur. Stok optimizasyonu, kapasite kullaniminin
artirtlmasi, iscilik verimliliginin iyilestirilmesi gibi faktorler maliyetleri diisiiriir.
Ayrica, daha etkin ve verimli bir {iretim siireci, atiklari azaltir ve maliyetleri

diistirtir.
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Daha lyi Karar Alma: ileri iiretim planlamasi, isletmelere daha iyi kararlar
almalar i¢in gerekli bilgileri saglar. Dogru ve giincel veriler, isletmelerin tiretim
stireclerini analiz etmelerini, iyilestirme firsatlarini belirlemelerini ve stratejik

kararlar almalarin1 saglar.

Ileri iiretim planlamasi, isletmelerin rekabet avantaji elde etmelerini, miisteri taleplerine

hizl1 ve etkin bir sekilde yanit vermelerini ve operasyonel verimliliklerini artirmalarini

saglar. Bu da isletmelerin basarilarini ve siirdiiriilebilirligini saglar.

2.4.6. Zorluklar

IUPC isletmeler icin bircok avantaj saglasa da bazi zorluklar da igerebilir. Isletmelerin

bu zorluklar1 dikkate alarak ileri tiretim planlamasini etkin bir sekilde uygulamalari

onemlidir. Iste ileri iiretim planlamasmin karsilasabilecegi zorluklar asagida

maddelendirilmistir (Maravelias ve Sung, 2009):

Dogru Talep Tahmini: Dogru talep tahmini, ileri liretim planlamasinin temelidir.
Ancak, taleplerin tahmin edilmesi her zaman zor olabilir. Pazar kosullarinin
degiskenligi, miisteri taleplerinin dalgalanmas1 ve sezonsal faktorler gibi
etmenler talep tahminlerini etkileyebilir. Yanlis tahminler, stok fazlaligi veya

eksikligi gibi sorunlara yol acgabilir.

Kaynak Kapasitesi Yonetimi: Ileri iiretim planlamasi, mevcut kaynaklarin etkin
bir sekilde kullanilmasini gerektirir. Kaynaklarin kapasitesi, is¢ilik, ekipman,
makineler ve diger faktorlerle sinirli olabilir. Kaynaklarin kullaniminin optimize

edilmesi ve kapasite sinirlamalariin dikkate alinmasi zor olabilir.

Veri Yetersizligi ve Kalitesi: Ileri iiretim planlamasi igin dogru ve giivenilir
verilere ihtiya¢ vardir. Ancak, bazi isletmeler veri eksikligi veya kalite
sorunlartyla karsilagabilir. Talep tahmini i¢in yeterli gegmis veriye veya pazar
arastirmalarina erisim olmayabilir. Ayrica, giincel ve dogru verilerin saglanmasi

ve yonetilmesi de bir zorluk olabilir.

Esneklik ve Degiskenlik: ileri iiretim planlamasi, isletmelerin degisen piyasa
kosullarina ve miisteri taleplerine hizli bir gsekilde uyum saglamasim
gerektirebilir. Ancak, bu degiskenlik ve esneklik gereksinimi, planlamada

zorluklar yaratabilir. Hizli talep degisiklikleri veya operasyonel aksamalar,
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planlamay etkileyebilir ve revizyon gerektirebilir.

e Koordinasyon ve Iletisim: Ileri {iretim planlamasi, farkli departmanlar,
tedarik¢iler ve misteriler arasinda koordinasyon ve iletisim gerektirir. Farkli
paydaslarin dogru bilgilendirilmesi, is birligi ve veri paylasimi 6nemlidir.
Koordinasyon eksikligi veya iletisim sorunlari, planlama siirecini etkileyebilir

ve hatalara yol acabilir.

e Teknoloji ve Altyapr: ileri iiretim planlamasi, uygun teknolojik altyapt ve
bilisim sistemleri gerektirir. Geligmis planlama ve optimizasyon yazilimlari, veri
analizi araglar1 ve entegre sistemler kullanilmalidir. Ancak, bazi isletmeler bu
teknolojik altyapiya sahip olmayabilir veya uygulama ve entegrasyon siirecinde

zorluklarla karsilasabilir.

e ileri iiretim planlamasi, bu zorluklar1 dikkate alarak dogru stratejiler, uygun
kaynaklar ve etkili is birligiyle iistesinden gelinebilir. Esneklik, siirekli
iyilestirme ve veri yonetimi gibi faktorler de basaril bir ileri {iretim planlamasi

icin onemlidir.

2.5.URETIM PLANLAMADA KULLANILAN LINEER PROGRAMLAMA
YONTEMLERI

Uretim planlamada cesitli lineer programlama yoéntemleri kullanmilir. Lineer
programlama, belirli kisitlar altinda bir hedef fonksiyonunu en iyi hale getirmek i¢in
girdilerin (genellikle kaynaklarin) nasil en iyi sekilde dagitilacagini belirlemeye yonelik
matematiksel bir tekniktir (Sen, 1992).

Uretim planlamada kullanilan lineer programlama yéntemleri g¢esitli matematiksel
modeller ve algoritmalar1 icermektedir. Iste yaygin olarak kullamlan bazi lineer

programlama yontemleri:

1. Dogrusal Programlama (Linear Programming): Uretim planlamada en
yaygin olarak kullanilan lineer programlama yontemidir. Hedeflenen bir
amac fonksiyonunu optimize etmek icin belirli kisitlar altinda bir dizi
dogrusal denklemlerle ifade edilen bir matematiksel model olusturulur.

Dogrusal programlama karmagik iiretim siireglerini yonetmek ig¢in
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kullanilan bir sistemdir ve birgok kisitlama ve degisken igerir. Dogrusal
programlama, bu karmasik yapilari matematiksel olarak ifade etmek i¢in
uygun bir yoOntemdir. Dogrusal programlama modelleri, lineer
denklemler ve esitsizliklerle temsil edilebilir ve modelin yapisi daha
kolay anlagilir. Dogrusal programlama, bir¢ok farkli uygulama alaninda
kullanilir, 6rnegin, liretim planlamasi, envanter yonetimi, tedarik zinciri
optimizasyonu, finansal planlama ve ulasim problemleri gibi birgok
alanda etkili bir aragtir. Dogrusal programlama yontemi 6zellikleri (Alan

ve Yesilyurt, 2004):

e Optimizasyon Yetenegi: Dogrusal programlama, belirli bir hedefi
optimize etmek icin kullanilan bir yéntemdir. IUPC sistemiyle
birlikte, tiretim planlarinin optimizasyonu énemli bir hedef olabilir.
Ornegin, maliyeti minimize etme veya iiretim kapasitesini
maksimize etme gibi hedefler dogrusal programlama ile
modellenebilir. Bu sekilde, dogrusal programlama yontemi, {UPC

sisteminin en iyi tiretim planini belirlemek i¢in kullanilabilir.

e (CoOziim Algoritmalar: Dogrusal programlama problemleri, ¢6ziim
algoritmalar1 ile etkili bir sekilde ¢oziilebilir. Bu algoritmalar,
biiylik boyutlu problemleri hizli bir sekilde ¢6zebilir ve optimal
¢ozUmi bulabilir. TUPC sistemiyle entegre bir sekilde kullanilan
dogrusal programlama yontemi, isletmenin kaynaklar1 ve kisitlari

dikkate alarak hizl1 bir sekilde iiretim planini optimize edebilir.

e Literatiir ve Uygulama Yayginligi: Dogrusal programlama,
operasyon arastirmalart ve iretim planlama alanlarinda yaygin
olarak kullanilan bir yontemdir. Bu nedenle, IUPC konulu bir
calismada dogrusal programlama yontemini kullanmaniz, mevcut
literatlir ve uygulama bilgilerine dayanmanizi saglayabilir. Daha
once yapilan c¢alismalardan yararlanarak ve mevcut yontemleri

uygulayarak ¢alismanizin katkisini artirabilirsiniz.

e Modelin  Esnekligi:  Dogrusal = programlama  modelleri,

degisikliklere ve farkli senaryolara kolayca uyum saglayabilir.
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[UPC sistemi, isletmenin talep dalgalanmalarina, kaynak

degisikliklerine veya tiretim planinda degisikliklere yanit vermek

zorunda kalabilir. Dogrusal programlama modelleri, bu

degisikliklere hizli ve etkili bir sekilde adapte olabilir ve yeni

senaryolara uyum saglayabilir.

Dogrusal programlama modeli ile yapilan ¢alismalara baktigimizda birbirinden farkli

sektorlerde de bu modelin kullanildigini gérmekteyiz.

Tablo.2.5.1. Dogrusal Planlama Literatiir Tablosu

Yazar ve Y1l

Konu

Sonug

Alan ve
(2004)

Yesilyurt

Dogrusal Programlama Problemlerinin

Excel Ile Coziimii

Dogrusal Programlama problemlerinin excel
Uzerinde belirlenen fonksiyon uzerinden sonuca

ulasilmustir.

Cetindere, Sevim ve
Duran (2010)

Uretim  Planlama  Problemlerinde
Dogrusal  Programlama  Tekniginin
Kullanimi: Bir Konfeksiyon

Isletmesinde Uygulama

Bir tekstil isletmesine ait {riinlerin iiretiminde
¢oziim modeline uygulanan kisitlayicilar ile
isletmenin tezgah kapasiteleri ve tezgahlardaki
uretilebilecek tirin miktarina gore fiili kan

bulunmustur.

Bachouch, Guinet ve
Hajri-Gabouj (2012)

An integer Linear Model For Hospital
Bed Planning

Uygulanan modelde hastalarin, hastalik tiirlerine
gore yatak yerlerinin planlanmasi i¢in oda ve
yatak numaralarina gére dogrusal programlama
modeli lizerinden yapilan hesaplama sonucu
cizelge {izerine

yerlestirilmis  ve  yatak

planlamas1 yapilmistir.

Gencer (2023)

Dogrusal ~Programlama  Yontemiyle
Seralarda Enerji Kaynag: Cesitlendirme

Optimizasyonu

Seralardaki enerji gesitliligi 6l¢timii igin illerin
sicaklik degerleri, karbon maliyetleri vb. kisitlar
Uzerinden sera kurma hedefinde olan
yatirimeilar i¢in maliyetler ve CO2 salinimi

bulunmustur.

Derelli ve

(2023)

Keles

Farkli Yas Smifi Dagilimina Sahip
Kizilgam Ormanlarinda Odun Uretimi
ve Karbon Birikimi Fonksiyonlarinin
Teknigi le

Dogrusal Programlama

Optimizasyonu

Belirlenen zaman dilimlerine g6re orman
kuruluglarmin odun iiretimi, net karbon birikimi

ve bu kalemlerin maliyetlerine ulagilmistir.
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Tablo.2.5.1 (devami). Dogrusal Planlama Literatiir Tablosu

Yildiz ve
(2023)

Cagr | Tiirkiye’de Bakliyat Uretimi Uzerine Tarimsal Planlama | Kuru Fasulye, nohut, kirmiz

I¢in Bir Matematiksel Model Onerisi mercimek, yesil mercimek
driinlerinin kisitlar ile model
¢ozlim uzayinda hesaplanarak
Uretim maliyetleri ve Qretim
gelirleri  Uzerinden  asgari
yeterlilik dereceleri

bulunmustur.

Junaiddin, Syaifuddin, | The Application Of Linear Programming Into Production | Uygulanan modelde elektrik

Montundu,ve
(2023)

Zaid | Schedule At Electrical Panel Company panellerinin tiretebilecegi

elektrik ve elde edilecek
maksimum  kar  sonucuna

ulagtlmustir.

Hedef Programlama (Goal Programming): Birden fazla hedef veya amacg
fonksiyonunun ayni anda optimize edildigi bir lineer programlama
yontemidir. Uretim planlamada cesitli hedefler arasinda denge saglamak
i¢in kullanilabilir. Oncelikli hedefler belirlenerek bu hedeflere ulasmak

icin kisitlar ve agirliklar tanimlanir (Supgiller ve Erbilek, 2021).

Karma Programlama (Mixed Integer Programming): Uretim planlamada
baz1 degiskenlerin tam sayir degerlerini almasi gerektigi durumlarda
kullanilan bir lineer programlama yéntemidir. Uretimdeki belirli kararlar
tam say1r olmak zorunda oldugunda, bu tiir bir model kullanilabilir

(Wolsey, 2007).

Tam Sayili Programlama (Integer Programming): Uretim planlamada
tim degiskenlerin tam say1 degerlerini almasi gerektigi durumlarda
kullanilan bir lineer programlama yontemidir. Karma programlamanin

bir alt kiimesidir (Patir, 2010).

Kisitli Dogrusal Programlama (Constrained Linear Programming):
Uretim planlamada belirli kisitlarn var oldugu durumlarda kullanilan bir
lineer programlama yéntemidir. Uretim siireclerindeki sinirlamalar
dikkate alarak optimize edilmis bir plan olusturur (Rong ve Rahdelma
2008).
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Bu yontemler, {iiretim planlama ve optimizasyonunda kullanilan genel lineer
programlama yaklasimlarinin birka¢ Ornegidir. Bu yontemler, zellestirilmis olarak
kullanilabilir ve belirli bir iiretim ortamina veya probleme uyarlanabilir. Uretim
planlama siirecinde hangi yontemin kullanilacagi, problem o&zelliklerine, hedeflere ve

kisitlara bagli olarak belirlenir.
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3. YONTEM

3.1.ARASTIRMA MODELI VE HIPOTEZ

Calismada dogrusal programlama modeli kullanilmistir. Dogrusal programlama, belirli
bir hedefi optimize etmek i¢in kullanilan matematiksel bir modelleme ve ¢oziimleme
yontemidir (Alan ve Yesilyurt, 2004). Bu yontem, dogrusal denklemler ve esitsizliklerle
ifade edilen bir dizi kisitlama altinda bir lineer hedef fonksiyonunu maksimize etme

veya minimize etme amacini tasir.

Dogrusal programlama problemleri, bir dizi karar degiskeniyle tanimlanan ve
coziimlinii aradigimiz hedef fonksiyonunu optimize etmeye yonelik kisitlarla
sinirlandirilan matematiksel modellerdir. Bu modeller, genellikle lineer denklem
sistemleri veya esitsizlikler olarak ifade edilir ve bir lineer programlama problemini

olustururlar.

Lineer programlama problemlerinin genel formiilii su sekildedir (Alan ve Yesilyurt,
2004):

Maximize (veya minimize):

Z=cixi+CxXa+ ...+ CnXn

Kisitlar;

anx: +anxe t ... T anxa <b:
aX1 + anxze + ... + axX, < b2
amiX1 + ameXz + ... + @muXn < b

Pozitif Kisit

X1, X2, ..., Xn > 0

Burada, Z, optimize edilmek istenen hedef fonksiyonu temsil ederken, xi, Xz, ..., Xn,
karar degiskenlerini ifade eder. a;; ve b; ise, kisitlar1 ifade eden katsayilar ve sabitlerdir.
C1, C2, .., Cn ise hedef fonksiyonunun katsayilaridir. Dogrusal programlama, bu
matematiksel modeli kullanarak hedef fonksiyonunu belirli kisitlar altinda en uygun

sonu¢ elde etmeyi amaglar.
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3.2.VERIi TOPLAMA ARACI

Calismaya konu olan iiriin grubuna ait veriler Isletmenin kullanmis oldugu
HarmonyKKP uygulamasindan alinmstir. isletme kullanmis oldugu KKP uygulamasi
olan HarmonyKKP uygulamasi firmada, satin alma, satis, stok takip, tiretim, kalite
kontrol, bakim-onarim, muhasebe-finans, MIY ve IK dahil firmanin tiim siireglerini
yonetmesini saglamaktadir. Caligma kapsaminda model icin gerekli olan tiim bilgiler
HarmonyKKP kayit ve rapor ekranlarindan alinmistir. HarmonyKKP uygulamasi
modeldeki verilerin dogrulugunun teyidi ve hizli ulasilabilir olmasi sayesinde model
icin net bilgiler saglamistir. Firma HarmonyKKP uygulamasini 15 yildir kullanmakta ve
ihtiya¢ duyulan noktalarda firmaya 0zel gelistirmeler yapilmaya devam edilmektedir.
Calismaya konu olan {iriinler isletmenin {iretimin kii¢iilk bir kismima denk gelen
iiriinlerdir. Isletme bu iiriinlere gelen talepleri baz alarak iiretim kapasitesini artirmak

istemektedir.

Isletme verileri ile alakali anlasilmayan siireclerde isletme iiretim planlama ekibinden
yardim alinmig verilerin dogrulugundan emin olunmustur. Calismaya konu olan
hidrofor ve genlesme tankinin farkli boyutlardaki 3 temel iiriin lizerinden gidilmistir.
Uriin grubu altinda 6 iiriin bulunsa da 3 iiriin grubunun dik ve yatay durmas iiriiniin
herhangi 6zelligini degistirmemektedir bu sebeple 3 iiriin {izerinde ¢alisma yapilmastir.

Calismada dikkate alinacak girdiler asagidaki maddelendirilmistir:
e AUP ve IUPC Ortak Girdileri

e MIP Satinalma Ihtiyaglari

e MIP imalat Ihtiyaclar:

e Islem Yerleri Personel Sayist
e Islem Yerleri Kapasite (Saat)
e Stok Bakiyesi

e Satmalma Siparis Miktarlar1

e Malzeme Tedarik sureleri
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e Siparis Termin Tarihi
e Operasyon Sireleri

e Maliyet kalemleri

e Uretim Plan1 (Stoka)
e Tatil glnleri/Mesailer
e Misteri Siparisleri

e Bagimsiz Imalat Siparisleri

Asagidaki tabloda MIP ve IUPC ciktilar1 listelenmistir. Listede {UPC vye

veri

saglayacak ¢iktilar (MIP ciktilari) ve TUPC ile elde edilecek bilgiler listelenmistir.

Tablo 3.3.1. MiP ve iUPC Ciktilar1 Kiyas Tablosu

AUP Ciktilart

IUPC Ciktilart

Malzeme ihtiyaci olan Malzemeler

MIP Ihtiyaci olan malzemelerin yetisme durumu

Malzeme Ihtiya¢ Miktarlari

Malzeme ihtiyag miktarlari alinmasi gereken tarihler

Malzeme ihtiyac Tarihleri

Imalat ihtiyaglar1 termine uyum durumu (Miisteri

Siparisleri iizerinden)

Malzeme Alinacak Tedarik¢i Bilgisi (Ana Tedarikgi
Uzerinden)

Imalat tarihleri (IUPC Hesabu ile)

Operasyon ve Rota bilgileri

Atolye ve iglem yerleri doluluk oranina gore yerlestirme

Imalat Tarihleri

Mesai ihtiyaci gorebilme

Bagli oldugu Miisteri Siparisleri

Imalat Siparisleri Bitis Tarihleri

Operasyonlarin baslangig bitis tarihleri

Operasyonlarin baslangic bitis tarihleri

Uretim cizelgesi
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Tablo 3.3.1(devami). MIP ve IUPC Ciktilar1 Kiyas Tablosu

Kapasite Asim bilgileri

Hayalet operasyon bilgisi

Sadece MIP kullanan Isletmeler tabloda MIP ¢iktilar listesindeki bilgilere ulasmakta ve
bu bilgiler ile uzun bir planlama stirecine girmektedir. {UPC ile Uretim planlama yapan
isletmeler MIP’deki verilere ulasmakta ve IUPC sistemi algoritmalar1 ile bu veriler
isletme ic¢in satinalma plani, sevkiyat plani, tretim plan1 vb. net bilgilere

doniismektedir.

3.3.VERILERIN TOPLANMASI

Calismaya konu olan veriler igletmenin kulanmis oldugu HarmonyKKP Programindan
alimmistir. Bu veriler isletmenin iiretim planlama personellerinin yardimiyla
tablolastirilmis ve veri tablolar1 olusturulmustur. Stok kartlari, Operasyon Calismanin
temel verilerinden olan Ana iiretim programi iizerindeki planlanan miktarlar isletmenin

gecmis donemdeki satiglart ve tahmini satisalarin birlesimden olusmustur.

Toplanan veriler ¢aligmamizda kullanacagimiz yonteme uygun sekilde tablolastirilmis

ve tablolarin detaylari ilgili tablolar altinda belirtilmistir. Isletmeden alinan bilgiler;
e Stoklar
e Stok tipleri
e Tiketim bilgileri
e AUP Uretim Planlama bilgileri
e Operasyon bilgileri
e Depolama bilgileri
e Hammadde tedarik bilgileri
e Maliyet ve genel butce bilgileri
Bu veriler isletme i¢in uygun olabilecek planlama modelinin olusturulmast ve

planlanmas1 asamasinda temin edilmistir. Isletmenin istegi ile rekabet kosullari
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sebebiyle isletme admi ve iiriinlere ait adlarin verilmemesi istenmistir. Isletmeden
alinan bilgilerin igletmedeki direkt adlar1 ile degil ¢alisma icin hazirlanan kodlama
mantig1 ile yapilmasi saglanmistir. Uriinler “M” harfi ile Yarimamuller “Y” harfi ve
Hammaddeler “H” harfi ile baslatilarak 4 dijit olacak sekilde numara sirali olarak

isimlendirilmislerdir.
Uriin Kodlari: M001, M002, M003

Yart mamul Kodlari: Y001, Y002, Y003, Y004, Y005, Y006, Y007, Y008, Y009,
Y010, Y011, Y012, Hammadde Kodlari: HO01, H002, H003, H004, H005, HO006,
HO007, HO08, HO09, H010, HO11, HO12, HO013, HO14, HO15

3.4.VERILERIN ANALIZi

Calismada elde edilecek veriler dogrusal programlama yontemi ile olusturulan model
tizerinde kurulan maksimizasyon formiilii ve kisitlarin uygulanmasi ile optimum iiretim
miktart ve maksimum kar bulunacak. Sonug ¢iktisi i¢in yapilacak hesaplamalar POM-

QM for Windows 3 programi iizerinden hesaplanmisti
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1.ISLETME ANA URETIM PLANLAMA BILGILERI

Isletme bazi iiriin gruplarii miisteri siparisleri bazli olarak {iretmekte bazilarin1 da stoga
tiretim olarak planlayip {retmektedir. Miisteri siparisleri bazli iiretimde, miisteri
siparigleri gelmesi sonrasinda iiretim planlama ekibi siparis termin tarihlerine uyarak
MIP hesabr yapmakta ve MIP hesabi c¢iktisna gore is emri verilmesi islemini
yapmaktadir. Calismamizdaki iirlin grubu stoga iiretim planlamasi ile iiretim plam
olusturulmaktadir. Isletme onceki donemlerde aldig1 siparisler ve sektdrdeki
ongorilerine gore AUP plan1 yapmakta ve belli zaman dilimleri igin triinlere Gretim
miktarlar1 atamaktadir. Siparis gelmesi durumunda stoktaki {irlinlerden ¢ikis
yapilmaktadir. Asagidaki tabloda AUP’e gore olusturulan iiretim planlamayi

gostermektedir.

Tablo 4.1. isletme AUP Tablosu (Planlanan Uretim Miktarlar: Tablosu)

Zaman Is Emri Baslangig

Dilimi Teslim Tarihi Tarihi MO001 M002 MO003
T1 2.10.2023 25.09.2023 7 3 2
T2 9.10.2023 2.10.2023 10 2

T3 16.10.2023 9.10.2023 8 3 2
T4 23.10.2023 16.10.2023 9 2 1
T5 30.10.2023 23.10.2023 8 3

T6 6.11.2023 30.10.2023 12 2 1
T7 13.11.2023 6.11.2023 8 3
T8 20.11.2023 13.11.2023 12 3

T9 27.11.2023 20.11.2023 9 1
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Tablo 4.1(devami). isletme AUP Tablosu (Planlanan Uretim Miktarlar1 Tablosu)

T11 11.12.2023 4.12.2023 8 1
T12 18.12.2023 11.12.2023 10
T13 25.12.2023 18.12.2023 5 2
T2 9.10.2023 2.10.2023 10
T3 16.10.2023 9.10.2023 8 2

Zaman Dilimi: 1 haftalik iiretim plan1 donemini ifade etmek i¢in T1, T2... kodlamas: ile

iiretim haftalarin1 ayirmak icin kullanilmastir.

Teslim Tarihi: ilgili tirliniin iiretimi tamamlanmis ve depoda hazir olmasi gereken tarihi

ifade etmektedir.
Is Emri Baslangi¢ Tarihi: En geg iiretime baslanmasi gerek tarihi ifade etmektedir.

Isletme yil son ¢eyregindeki iiretim taleplerine karsilik verebilmek ve beklenenden
fazla gelen siparigler icin ana iiretim programi yapmaktadir. Tabloya baktigimizda
teslim tarihi siitunu, iirlinlerin depoda belirtilen miktarda bulunmasi gereken tarihi ifade
etmektedir. Is emri baslangic tarihi, {iretim planlamasinda iiretim talebine baslanmasi
gereken tarihi ifade etmektedir. Isletme {iretim baslangic tarihlerini 1 hafta &nce
baslanacak sekilde planlamistir. 1 haftalik tiretim araligimi ifade etmek icin zaman
dilimi siitunu eklenmistir. Tablodaki veriler isletmenin kullanmis oldugu KKP
uygulamasindaki ana iiretim ekranindan alinmistir. Bu tabloda sadece calismaya konu
olan iiriinlere ait bilgiler verilmistir. Isletme {iriinlerinin ¢ogunlufuna ana iiretim
planlamasi yapmaktadir. Uretim smir1 iginde sirasiyla M001, M002 &ncelikli olarak
tiretilmesi saglanacaktir. M0OO1 {iriinii, iiriin grubu i¢inde miisteriye en ¢ok hitap eden
iirtin olmas1 M001°1 6ncelikli iiretime yapilmasma sebep olmustur. M002 iirlinii de
benzer sekilde M003 iiriiniine kiyasla dncelikli iiretime tabi olmustur. Uriinlere olan
satis rakamlar1 Onceligin belirlenmesini saglanmistir. Onceligin 6nemi galismanin

ilerleyen sathalarinda detayli anlatilacaktir.

4.2 ISLETME MALIYET VE GENEL BUTCE BILGILERI

Isletmenin kullanmis oldugu KKP programu iizerinden ¢alismaya konu olan iiriin grubu
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giincel maliyetleri ve bu {riinlere ayrilan biitce esas alinarak veriler tabloya

yerlestirilmistir.
Tablo 4.2. Maliyet ve Genel Bltce Bilgileri

imalat | Toplam Maliyet Uretim i¢in  Ayrilan | Satig Fiyati Birim Kar Para
Parca Butce Birimi
Kodu
MO001 2.723 350.000 3540 817 TL
MO002 5.787 200.000 7523 1736 TL
MO003 6.599 100.000 8.578 1979 TL

Uretim I¢in Ayrilan Biitge: ilgili iiriin igin ayrilan maliyetleri ifade etmek igin
kullanilmistir. Uriiniin 3 aylik iiretim déneminde belirtilen rakam kadar maliyete sebep

olacagini ifade etmektedir.
Satis Fiyati: Isletmenin giincel birim fiyat listesinde alinan fiyatlar1 ifade etmektedir.

Birim Kar: Uriinlerin satig fiyati ile toplam birim maliyet arasindaki fark
gostermektedir. Yukaridaki tabloda M001, M002, M003 iiriinlerine ait maliyet ve genel
biitce bilgileri verilmistir. Maliyet kalemleri Isletmenin kullanmis oldugu KKP
uygulamasi tizerinden alinmistir (KKP uygulamasindaki maliyette malzeme maliyeti,
is¢ilik gideri, makine gideri ve benzeri maliyet girdileri maliyet hesabina katilmistir.)
Uretim igin ayrilan biitge siitununda isletmenin {iretim hedefleri dogrultusunda ilgili
urtinler icin harcama yapabilecegi en yiiksek {icretler listelenmigtir. Tabloyu
inceledigimizde MOO1 {iriiniiniin maliyeti diger Uriinlerden diisiik olmasina ragmen
biit¢esinin yliksek olmasi, pazarda daha ¢cok miisteriye hitap etmesi ve satilabilirliginin

daha yiiksek olmasindan kaynaklidir. Tabloda Calismada kullanilacak olan Satis fiyati

bilgisi de eklenmistir. Bu bilgi isletme giincel fiyat listesi lizerinden alinmustir.

4.3 ISLETME DEPOLAMA BILGILERIi

Isletmenin 2 lokasyonda depolari bulunmaktadir. KKP uygulamasi iizerinde fiziksel
depolar ve sanal depolarin tiimii tanimlanmigtir. Tablo.4.3 de sadece isletmenin secilen

iirtin grubu i¢in ayirdig1 depolara ait en fazla depolanabilir miktarlar verilmistir.
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Tablo 4.3. Depo Adres Kapasitesi Bilgileri

Depo Adi MO001 MO002 MO003

Satis Depo 90 60 30

Isletme calismamiza konu olan iiriin grubu igin iiriinler istiflenecegi depoyu satis depo
olarak adlandirmaktadir. Bu depolarda isletmenin seri iiretimde olan iiriinleri ve gerekli
parcalart da bulunmaktadir. {lgili {iriin gurubu icin ayrilan depo alanlarina
yerlesebilecek iirlin miktarlar1 yukarida depo alanlarinda verilmistir. Tabloda bulunan
adetler 3 ay boyunca depoda bekleyebilecek miktar diisiiniilerek planlamistir. 3 aylik
dilimde isletme her ay diizenli liretim ile depolarinda en fazla tablodaki miktarlar kadar
depolama yapabilecektir. Depolamaya ait miktar hesabi triinlerin farkli hacimleri
hesaba katilarak depolardaki adreslerde alabilecekleri miktara gore hesaplanmistir. Yari
mamulleri atdlyede bekleme siireleri uzun olmamasi ve anlik atdlye depolarda durdugu

icin atdlye depolar goz ardi edilmistir.

4.4 HAMMADDE TEDARIK BiLGILERI

Isletme {irettigi iiriinleri igin gerekli olan hammaddelerin ¢ogunlugunu daha &nce
anlagsma yapmis oldugu tedarik¢ilerden almaktadir. Asagidaki tabloda da ilgili {irlin
grubu i¢in 3 aylik siiregcte temin edilebilecek hammadde miktarlar1 verilmistir. Bu
hammaddeler farkli iiriin gruplarinda da kullanilabilmektedir. Buradaki ayrimi kapasite
hesab1 benzeri bir yaklagimla, bu iiriin grubu i¢in 3 aylik donemde tablodaki miktarlar

kadar ayirmustir.

Tablo 4.4. Hammadde Tedarik Miktar1 Tablosu

3 Ayhk dilimde
Hammadde Kodu Ust Kodu Tedarik edilebilecek | Birim
miktar
HO001 Y001 10000 KG
HO002 Y003 10000 KG
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Tablo 4.4(devami1). Hammadde Tedarik Miktar1 Tablosu

Y004

Y005

MO001

H003 MO002 300 Adet

MO003

MO001

H004 M002 250 Adet

MO003

Y001

HO005 Y005 100 Adet

Y009

Y001

H006 Y005 100 Adet

Y009

Y001

HO07 Y005 1000 Adet

Y009

Y002

H008 Y006 4000 KG

Y010

HO09 MO001 300 Adet
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MO002

MO003

Y001

H010 Y005 350 KG

Y009

Y001

HO11 Y005 1000 Adet

Y009

HO12 Y005 8000 KG

Y007
HO13 600 KG
Y011

Y001

HO014 Y005 400 KG

Y009

Y008
HO015 500 Adet
Y012

Ust Kodu: iiriin agac1 seviyesinde tiiketilecek olan kodun bir iist pargasimi ifade etmek

i¢in kullanilmistir.

3 Aylik Dilimde Tedarik Edilebilecek Miktar: 3 Aylik iiretim takvimi doneminde
tedarik edilen ilgili hammaddelerin ¢alismamizdaki iiriin grubu i¢in ayrilan miktarlarini

ifade etmektedir.

Calismaya konu olan iirlinler i¢in kullanilan hammaddeler {istteki tabloda listelenmistir.
Bu hammaddelerin 3 aylik donemde tedarik edilebilecek en yiiksek miktarlar
bulunmaktadir. Listede hammaddelerin kullanildig1 imalat parca bilgisine de yer
verilmistir. Calismadaki ii¢ iiriinde de kullanilan hammaddelerin M001 %60, M002

%30, M003 %10 oranlarma gére tiiketim yapilmast ile iiretim planlama yapilacaktir. Iki
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iiriin arasinda oldugunda M001 %70, M002 %30 ve M001 %90, M003 %10 oraninda
tiiketim hesaplanacaktir. M002 %75 ve M003 %25 oraninda tiiketim yapilacaktir. Bu

oranlar iirtinlerin satis rakamlar1 tizerinde isletme sorumlusu tarafinda verilmistir.

45ISLETME ATOLYE VE TEZGAH BILGILERI

Isletmenin kullanmis oldugu KKP programi iizerinden ilgili {iriinlerin ve

yarimamullerinin islemden gectigi tezgahlara ait bilgiler tabloya yerlestirilmistir.

Tablo 4.5. Atolye ve Tezgah Kapasite Bilgileri

Atolye Adi Tezgah Adi /isci Tezgah/Isci Gunluk Uriin Uriin
Caligma Fiili | Toplam Grubuna Grubuna
Siiresi (Saat) Calisma Ayrilan Ayrilan
Siiresi Kapasite Gunlik Sure
(Saniye) Orani (Saniye)
Kesim Atblyesi CNC1 7,5 27.000 %2 540
Kesim Atolyesi CNC 2 7,5 27.000 %?2 540
Abkant Bukim Presi 1 7,5 27.000 %2 540
bkant Bikim Presi 2 75 27.000 %2 540
Abkant Delme Presi 1 7,5 27.000 %2 540
Montaj Paketleme Montaj 1 7,5 27.000 %40 10800
Montaj Paketleme Paletleme 1 7,5 27.000 %40 10800
Kaynak Atolyesi Kaynak 1 7,5 27.000 %35 9450
Kaynak Atolyesi Kaynak 2 7,5 27.000 %2 540
Boyahane Boya Havuzu 7,5 27.000 %5 1350
Abkant Bukim Presi 1 7,5 27.000 %?2 540
Abkant Bukim Presi 2 7,5 27.000 %2 540
Abkant Delme Presi 1 7,5 27.000 %2 540
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sureyi ifade etmektedir.

Uriin Grubuna Ayrilan Calisma Siiresi: Calismamizda kullandigimiz iiriin grubunun

tiretilmesi i¢in ilgili tezgahlara ayrilan yiizdesel oran1 ifade etmektedir.

Uriin Grubuna Ayrilan Giinliik Siire: Calismamizda kullandigimiz iiriin grubunun

tiretilmesi i¢in ilgili tezgahlara ayrilmis olan siire kapasitesini ifade etmektedir.

Atdlye adlari ve tezgah adlari isletmedeki kullanilan isimlerle alinmistir. Isletmede
caligma siiresi resmi olarak 9 saat olsa da yemek molasi, ara molalar, is siiresi kayiplari
ve benzeri durumlardan dolay1 is siiresi kaybi takribi 1,5 saat oldugu ongoriilmektedir.
Siire kayb1 hesaplamasi igletme ilgili personellerinden alinmistir. Bu sebeple tezgah/is¢i
calisma fiili siiresi 7,5 saat olarak hesaplanmistir. Uretim planlama yapilacak olan iig
iriin ve yart mamullerinin operasyon planlarinda kullanilan tezgahlar icin tezgahlarin,
urln grubuna ayrilan kapasite oranina gore kullanilmasi baz alinarak planlama
yapilacaktir. Agiklama ve tablodaki verilerden de anlasilacagi lizere tezgahlarda giinliik
calisma kapasitesi siire olarak farkli olacaktir. Isletme haftada 6 giin galismakta, resmi
tatil, beklenmeyen tiretim duruslar1 vb. durumular yasanmasi halinde aylik 25 ¢alisma

giiniinii tamamyacak sekilde mesai yapmaktadir.

4.6. OPERASYON BILGILERI

Calismaya konu olan {iriinlere ait operasyon bilgileri asagidaki tablolarda verilmistir.
Operasyon bilgileri drunlerin iretilmesindeki is siireglerinin ifade etmektedir.
Tablolarda operasyonlara ait detay bilgiler ve her {riiniiniin ilgili yar1 mamuliine ait
pargalarinda, operasyon bilgileri verilmistir. Uriinlere ait yarimamuller iiriin kodu
siitununda Uriin|Yarimamul seklinde iiriiniin yarimamulii oldugunu ifade edilmistir.
Direk iirlin altina bagli olmayan ama iriiniine bagli olan yarimamullere bagl

yarimamullerde ayni sekilde Yarimamul|Yarimamul seklinde gosterilmistir.

Tablo 4.6. M001 Uriinii Operasyon Bilgileri

Uriin Kodu Sira | Operasyon Is. Isci Sayis1 | Atolye Tezgah/Makine/Personel
Sire(sn)
MO001 1 Montaj 1100 1 Montaj Montaj /1
Operasyonu Atblyesi
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Tablo 4.6(devami). M001 Uriini Operasyon Bilgileri

MO001 2 Paletleme 200 1 Montaj Paletleme /1
Operasyonu Atolyesi

MO001|Y001 1 Kesim 90 1 Kesim CNC1
Operasyonu Atblyesi

MO001|Y001 2 Bukim 180 1 Abkant Bukim Presi 1
Operasyonu

MO001|Y001 3 Kaynak 2400 1 Montaj Kaynak 1
Operasyonu Atblyesi

MO001|Y001 4 Boyama 480 1 Boyahane Boya Havuzu
Operasyonu

MO001|Y002 1 Kesim 100 1 Kesim CNC1
Operasyonu Atdlyesi

MO001|Y002 2 Bukim 70 1 Abkant Bukim Presi 1
Operasyonu

MO001|Y002 3 Delik  Delme | 90 1 Abkant Delme Presi 1
Operasyonu

Y001|Y003 1 Kesim 6 1 Kesim CNC?2
Operasyonu Atoblyesi

Y001|Y003 2 Bikim 10 1 Abkant Bikim Presi 2
Operasyonu

Y001|Y003 3 Kaynak 15 1 Montaj Kaynak 2
Operasyonu Atoblyesi

Y001|Y004 1 Kesim 16 1 Kesim CNC2
Operasyonu Atblyesi

YO001|Y004 2 Bikim 20 1 Abkant Bikim Presi 2
Operasyonu

Y001|Y004 3 Kaynak 24 1 Montaj Kaynak 2
Operasyonu Atoblyesi

Operasyon: Satirda yazili atdlye ve atdlye igindeki tezgahta iiretilen imalat parganin
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islem gordiigi siire¢ adiminin adini ifade etmektedir.

Islem Siiresi: Ilgili imalat parca yapilirken harcanan siireyi ifade etmektedir.

Isci Sayist: Ilgili Operasyon icin ¢alisan is¢i sayisini ifade eder.

Tablo 4.6.1. M002 Uriinii Operasyon Bilgileri

Uriin Kodu Sira | Operasyon Is. Isci Sayis1 | Atélye Tezgah/Makine/Personel
Sire(sn)

MO002 1 Montaj 1100 1 Montaj Montaj /1
Operasyonu Atdlyesi

M002 1 Paletleme 210 1 Montaj Paletleme /1
Operasyonu Atblyesi

MO002|Y005 1 Kesim 300 1 Kesim CNC1
Operasyonu Atolyesi

MO002|Y005 2 Bukim 540 1 Abkant Bukim Presi 1
Operasyonu

MO002|Y005 3 Kaynak 3000 1 Montaj Kaynak 1
Operasyonu Atoblyesi

MO002|Y005 4 Boyama 528 1 Boyahane Boya Havuzu
Operasyonu

MO002|Y006 1 Kesim 100 1 Kesim CNC1
Operasyonu Atoblyesi

MO002|Y006 2 Bikim 100 1 Abkant Bikim Presi 1
Operasyonu

MO002|Y006 3 Delik  Delme | 90 1 Abkant Delme Presi 1
Operasyonu

YO005|Y007 1 Kesim 7 1 Kesim CNC 2
Operasyonu Atblyesi

Y005|Y007 2 Bukim 12 1 Abkant Bukim Presi 2
Operasyonu

Y005|Y007 3 Kaynak 18 1 Montaj Kaynak 2
Operasyonu Atblyesi
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Tablo 4.6.1(devami). M002 Uriinii Operasyon Bilgileri

Y005|Y008 1 Kesim 18 1 Kesim CNC 2
Operasyonu Atolyesi

Y005|Y008 2 Bikim 22 1 Abkant Biikiim Presi 2
Operasyonu

Y005|Y008 3 Kaynak 28 1 Montaj Kaynak 2
Operasyonu Atolyesi

Tablo 4.6.3. M003 Uriinii Operasyon Bilgileri
Uriin Kodu Sira | Operasyon Is. Isci Sayis1 | Atdlye Tezgah/Makine/Personel
Sire(sn)

MO003 1 Montaj 1100 1 Montaj Montaj /1
Operasyonu Atblyesi

MO003 1 Paletleme 250 1 Montaj Paletleme /1
Operasyonu Atolyesi

MO003|Y009 1 Kesim 380 1 Kesim CNC1
Operasyonu Atoblyesi

MO003|Y009 2 Bukim 620 1 Abkant Bukim Presi 1
Operasyonu

MO003|Y009 3 Kaynak 4500 1 Montaj Kaynak 1
Operasyonu Atoblyesi

MO003|Y009 4 Boyama 528 1 Boyahane Boyama Havuzu
Operasyonu

MO003|Y010 1 Kesim 100 1 Kesim CNC1
Operasyonu Atolyesi

MO003|Y010 2 Bikim 150 1 Abkant Bukim Presi 1
Operasyonu

MO003|Y010 3 Delik  Delme | 90 1 Abkant Delme Presi 1
Operasyonu
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Tablo 4.6.3(devami). M003 Uriinii Operasyon Bilgileri

Y009|Y011 1 Kesim 9 1 Kesim CNC?2
Operasyonu Atolyesi

Y009|Y011 2 Bukim 14 1 Abkant Bikim Presi 2
Operasyonu

Y009|Y011 3 Kaynak 20 1 Montaj Kaynak 2
Operasyonu Atolyesi

Y009|Y012 1 Kesim 20 1 Kesim CNC 2
Operasyonu Atblyesi

Y009|Y012 2 Bukim 25 1 Abkant Bikim Presi 2
Operasyonu

Y009|Y012 3 Kaynak 36 1 Montaj Kaynak 2
Operasyonu Atolyesi

4.6.1. Parca Bazh Operasyon Siiresi Tanimlamalari

Uriinlere ve alt parcalarina ait siire bazli kod tanimlamalar1 yapilmistir. Bu tanimlamalar
kiimiilatif slire hesabinin detayini ve ¢alismanin ilerleyen sathalarindaki tezgahlardaki
yiik hesaplamalarinda kullanilmaktadir. Kodlama yapilirken ilk harf siire ile alakali bir
kod oldugunu gosteren siire kelimesi bas harfi ‘S’ sonraki iki hane isleme tabi tutuldugu
operasyonun ilk iki harfi tire isaretinden sonraki de ilgili par¢anin sifir rakami atilmig

hali olacak sekilde kodlama yapilmistir.

MO001 Uriini

SMO-M1= Montajlanan M001 Uriini 1 birim Gretim icin harcanan suire
SPA-M1= Paletlenen M001 Uriinii 1 birim dretim icin harcanan siire

SKE-Y1 =Kesilen Y001 Pargas1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire

SBU-Y1 = Biikiilen Y001 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire

SKA-Y 1=Kaynaklanan Y001 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBO-Y 1= Boyama Islemi yapilan Y001 Parcasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire

SKE-Y2 =Kesilen Y002 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
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SBU-Y2 = Biikiilen Y002 Pargasi 1 birim {iretim i¢in harcanan sure
SDE-Y2=Delinen Y002 Pargas1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKE-Y3 =Kesilen Y003 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBU-Y3 = Biikiilen Y003 Par¢as1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKA-Y3= Kaynaklanan Y003 Pargas1 1 birim iiretim igin harcanan sure
SKE-Y4 =Kesilen Y004 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBU-Y4 = Biikiilen Y0043 Par¢as1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKA-Y4= Kaynaklanan Y004 Parcas1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
MO002 Uriini

SMO-M2= Montajlanan M002 Uriinii 1 birim dretim igin harcanan stire
SPA-M2= Paletlenen M002 Uriinii 1 birim tretim icin harcanan siire
SKE-Y5 =Kesilen Y005 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBU-Y5 = Biikiilen Y005 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKA-Y5=Kaynaklanan Y005 Pargasi 1 birim dretim i¢in harcanan siire
SBO-Y 5= Boyama Islemi yapilan Y005 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKE-Y6 =Kesilen Y006 Pargas1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBU-Y6 = Biikiilen Y006 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SDE-Y6=Delinen Y006 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKE-Y7 =Kesilen Y007 Pargasi1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBU-Y7 = Biikiilen Y007 Parcas1 1 birim liretim i¢in harcanan siire
SKA-Y7= Kaynaklanan Y007 Parcas1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKE-Y8 =Kesilen Y008 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBU-Y8 = Biikiilen Y008 Parcasi 1 birim liretim i¢in harcanan siire

SKA-Y 8= Kaynaklanan Y008 Parcasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
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MO003 Uriini

SMO-M3= Montajlanan M003 Urinii 1 birim dretim igin harcanan stire
SPA-M3= Paletlenen M003 Uriinii 1 birim tretim igin harcanan siire
SKE-Y9 =Kesilen Y009 Parcasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SBU-Y9 = Biikiilen Y009 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKA-Y9=Kaynaklanan Y009 Pargasi 1 birim iiretim i¢in harcanan sire
SBO-Y9= Boyama Islemi yapilan Y009 Parcasi 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKE-Y10 =Kesilen Y010 Parcasi1 1 birim {iretim i¢in harcanan siire
SBU-Y10 = Biikiilen Y010 Pargas1 1 birim {iretim i¢in harcanan siire
SDE-Y10=Delinen Y010 Pargas1 1 birim {iretim i¢in harcanan sure
SKE-Y11 =Kesilen Y011 Parcasi1 1 birim {iretim i¢in harcanan siire
SBU-Y11 = Biikiilen YO11Par¢as1 1 birim tiretim i¢in harcanan siire
SKA-Y11=Kaynaklanan Y011 Pargasi 1 birim {iretim i¢in harcanan siire
SKE-Y12 =Kesilen Y012Pargasi 1 birim tretim i¢in harcanan siire
SBU-Y 12 = Biikiilen Y012 Pargas1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
SKA-Y12= Kaynaklanan Y012 Pargasi1 1 birim iiretim i¢in harcanan siire
Uriin Bazli Kiimiilatif Siire Hesabi

MOO01 iiriinii icin operasyonel bazda s yiiklerinin toplami;

(SMO-M1)+( SPA-M1)+( SKE-Y1)+( SBU-Y1)+( SKA-Y1)+( SBO-Y1)+( SKE-Y2)+(
SBU-Y2)+( SDE-Y2)+( SKE-Y3)+( SBU-Y3)+( SKA-Y3)+( SKE-Y4)+( SBU-Y4)+(
SKA-Y4) =4785

MO002 iiriinii i¢in operasyonel bazda Is yiiklerinin toplami;

(SMO-M2)+( SPA-M2)+( SKE-Y5)+( SBU-Y5)+( SKA-Y5)+( SBO-Y5)+( SKE-Y6)+(
SBU-Y6)+( SDE-Y6)+( SKE-Y7)+( SBU-Y7)+( SKA-Y7)+( SKE-Y8)+( SBU-Y8)+(
SKA-Y8) =6073

MO003 iiriinii i¢in operasyonel bazda Is yiiklerinin toplami;
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(SMO-M3)+( SPA-M3)+( SKE-Y9)+( SBU-Y9)+( SKA-Y9)+( SBO-Y9)+( SKE-
Y10)+( SBU-Y10)+( SDE-Y10)+( SKE-Y11)+( SBU-Y11)+( SKA-Y12)+( SKE-
Y12)+( SBU-Y12)+( SKA-Y12) =7842

Kiimiilatif stire bir iiriiniin toplamda kag¢ saniye tamamladig1 bilgisi verir maliyet i¢in bu
stire yeterli gelebilir ancak termin siiresi i¢in yeterli degildir. Cilinkii operasyon sirasi

bekleme, Operasyon sonrasi bekleme, tezgdh dolulugu benzeri durumlardan dolay1

kiimiilatif siireye ek ortalama imalat siiresi bilgisi olmas1 gerekmektedir.

4.7. URUNLERIN TUKETIM TABLOLARI BIiLGILERIi

Asagidaki tablolarda {iretimi yapilan {riinlere ve {iirlinlere bagli yari mamullere ait
tiketim bilgileri verilmistir. Tablolarda yar1 mamul ve hammadde tiiketim bilgileri

bulunmaktadir.

Tablo 4.7.1. M001 Uriinii Alt Pargalar1 Tiiketim Bilgileri

Uriin Kodu Tilketilen MO001°daki Tiiketim | Tuketim Birimi
Kod Miktar1

M001 Y001 1 Adet
MO001 Y002 1 Adet
MO001 HO003 2 Adet
MO001 H004 1 Adet
MO001 H009 1 Adet
Y001 Y003 3 Adet
Y001 Y004 2 Adet
Y001 HO01 99,028 KG
Y001 HO14 1,2 KG
Y001 HO10 1,3 KG
Y001 HO005 1 Adet
Y001 HO006 1 Adet
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Tablo 4.7.1(devami). M002 Uriinii Alt Parcalar1 Tiiketim Bilgileri

Y001 H007 1 Adet
Y001 HO011 6 Adet
Y002 HO008 19,23 KG
Y003 H002 1,955 KG
Y004 H002 0,09 KG

Tablo 4.7.2. M002 Uriinii Alt Pargalar1 Tiiketim Bilgileri

Uriin Kodu Tiketilen MO002’deki Tiketim Birimi
Kod Tiiketim Miktar1

MO002 Y005 1 Adet
M002 Y006 1 Adet
MO002 HO003 2 Adet
MO002 H004 1 Adet
M002 HO009 1 Adet
Y005 Y007 3 Adet
Y005 Y008 2 Adet
Y005 H012 108 KG
Y005 HO014 14 KG
Y005 HO010 1,128 KG
Y005 HO05 1 Adet
Y005 HO06 1 Adet
Y005 HO07 1 Adet
Y005 HO11 6 Adet
Y006 HO008 19,23 KG
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Tablo 4.7.2(devami). M002 Uriinii Alt Parcalar1 Tiiketim Bilgileri

Y007

H013

2,8

KG

Y008

HO015

0,9438

KG

Tablo 4.7.3. M003 Uriinii Alt Pargalar1 Tiiketim Bilgileri

Uriin Kodu Tiiketilen MO003’ deki | Tuketim Birimi
Kod Tiiketim Miktari

MO003 Y009 1 Adet
MO003 Y010 1 Adet
MO003 HO003 2 Adet
MO003 H004 1 Adet
MO003 H009 1 Adet
Y009 Y011 3 Adet
Y009 Y012 2 Adet
Y009 HO002 1413 KG
Y009 HO014 1,52 KG
Y009 HO010 1,80 KG
Y009 HO05 1 Adet
Y009 HO006 1 Adet
Y009 HO007 1 Adet
Y009 HO11 6 Adet
Y010 HO008 19,23 KG
Y011 HO013 2,8 KG
Y012 HO15 0,9438 KG
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bilgiler verilmistir. Calismanin  bundan sonraki kisminda bu bilgilerden

faydalanilacaktir.

4.8.CALISMA MODELI

Dogrusal programlama yontemi ile olusturulan model asagidaki gibidir(Alan, M.A. ve
Yesilyurt, C. (2004).

Xj: Uretilecek iiriin miktar1

Cj: Uretilecek Uriin birim kar

Kj: Uretilecek uriin kapasitesi

p: Uretilecek iiriin {iretim katsay1s1

n
Zmakz_ 1cjxj, =1,2..;n 1)
]=
Kisitlayicilar;
n
z px; <k;, i=1,2..;m j=1,2..; (@)
j=1
Pozitif Kisitlama;
x =0 =1,2,...n 3)

1.Numarali denklenmede optimum iiretim miktar1 ile birim satis karlarin1 hesaplanmasi
ile maksimum kar bulunmaktadir.2 Numaral esitsizlik Zmaks denklemi i¢in igletme
verileri iizerinden kisitlarin olusturulmasi saglanmaktadir. 3numaral esitsizlik kisitlarin
0 altina diismesi durumu ic¢in Zmaks denkleminin eksi deger {iretmemesi igin

kullanilmaktadir.

4.9.KISITLAYICILAR
n
z px; <k;, i=1,2....,m j=1,2..;
j=1
Uriin Operasyonlari Kisitina Gére Uretim Miktar
Isletme giin igindeki {iriine ait operasyonlardaki tezgih kapasitelerinin %40’n1
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calismaya konu olan iirlin grubuna ayirmistir. Ayrilan kisma denk gelen 10.800 saniye
giinliik {retim stiresi bulunmaktadir (Stire atdlye ve tezgdh kapasite bilgileri
tablosundan alinmistir.) Isletmenin 6 giin calistig1 g6z 6niine alindiginda isletme AUP
tarihi tablosundaki her tliretim tarihi i¢in 64800 saniye iiretim sinir1 bulunmaktadir.
Zaman dilimleri ayr1 ayr1 degerlendirilerek kisitlar bulunacaktir. Buradaki kisitlamada
ilk zaman dilimi i¢in isletmenin iriiniin ihtiyaci olan yarimamulleri 3 aylik dilim 6ncesi
iirettigi kabul edilmektedir. Bu sayede iiriinlerin tamamlanma siiresi tizerinde kisitlama
yapilabilmektedir. Uriin degerlendirmeleri zaman dilimindeki toplam kapasite

tizerinden yapilmistir

MOO01 iirlinii i¢in toplam kiimiilatif operasyon siiresi 4785 saniye olarak hesaplanmustir.
MO002 iiriinii i¢in toplam kiimiilatif operasyon siiresi 6073 saniye olarak hesaplanmistir.
MO03 iiriinii i¢in toplam kiimiilatif operasyon siiresi 7842 saniye olarak hesaplanmistir.

Asagidaki kisit hesaplamalari zaman dilimleri i¢in ayrilan 10800 saniye siirede AUP
tiretim plan tablosunda iiretim sinir1 iginde sirastyla M001, M002 ,M003 o6ncelikli

olarak {iiretilmesi planlanarak kisitlar olusturulmaktadir.
T1 Zaman diliminde tretilebilecek adetleri
MO001 < 7, M002 <2, M003 < 1

*T1 Zaman diliminde M0O03 iiriinii 2 adet liretim planlanmist1 ancak ilgili tezgahlarda 1

tiriin {iretilebilecek kapasite olmasi sebebiyle liretilebilecek adet 1 yazildi.
T2 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

M001 <10, M002 <2

*T2 zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.

T3 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

MO001 <8, M002 <3,M003 <1

*T3 Zaman diliminde M003 iiriinii 2 adet {iretim planlanmist1 ancak ilgili tezgahlarda 1

uriin Oretilebilecek kapasite olmasi sebebiyle iiretilebilecek adet 1 yazildi.
T4 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri
MO001 <9, M002 <2, M003 <1
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* T4 zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.
T5 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

MOO1 <8, M002 <3,

* T5 zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.
T6 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

MO001 <7,M002 <2, M003 <1

*T6 Zaman diliminde M002 iiriinii 2 adet ve M003 iiriinii 1 adet iiretim planlanmisti
ancak ilgili tezgahlarda Griin Gretilebilecek kapasite eksikligi sebebiyle MO003

uretilemeyecek ve M002 1 adet uretilebilecektir.

T7 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

MO0l <8, M003 <3

* T7 zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.
T8 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

MO001 <12, M002 < 1

*T8 Zaman diliminde M002 iirlinii 3 adet {iretim planlanmist1 ancak ilgili tezgahlarda 1

tiriin {iretilebilecek kapasite olmasi sebebiyle liretilebilecek adet 1 yazildi.
T9 Zaman diliminde uretilebilecek adetleri

MO001 <9,M003 <1

* T9 zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.

T10 Zaman diliminde dretilebilecek adetleri

MOO1 <13

*T8 Zaman diliminde M002 iirlinii 3 adet liretim planlanmisti ancak ilgili tezgahlarda 1

iiriin {iretilebilecek kapasite olmasi sebebiyle iiretilebilecek adet yazilmadi.
T11 Zaman diliminde Gretilebilecek adetleri
MO001 <8,M003 <1

* T11zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.
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T12 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

MO001 <10, M002 <2

* T12zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.
T13 Zaman diliminde Uretilebilecek adetleri

MO001 <5, M002 <3, M003 <2

* T13 zaman diliminde kapasiteden arta kalan zaman var.

Toplam Uriin miktarlarina gére kisit
MO001 <107, M002 <20, M003 <11

Sadece siparis ve Ongoriiyii gore degil kapasite planlamada kullanilarak ana iiretim

planlama yapilmalidir.
Biitce Kisiti

MOOT1 iirlinii i¢in ayrilan biitce 350.000 TL, M002 {iriinii i¢in ayrilan biitce 250.000 TL,
MOO03 iiriinii icin ayrilan biitge 50.000 TL’dir. Ayrilan biitceye gore iiriin maliyet
oranlamasi yapildiginda asagidaki kisitlar ¢ikmaktadir. Biitge kisitlamasi i¢in maliyet ve
genel biitge bilgiler tablosundan faydalanilmistir. (Biitge/Maliyet oranlamasinda tamsay1

sonrast karakterler dikkate alinmamustir.)

MO001<128
M002<34
MO003 <15

Hammadde Kisiti

3 aylik tiretim planlama siirecinde isletmenin tedarikgilerinden hammaddeleri tedarik
etme miktarlarina gore Tretilebilecek {riin miktarlar1 hesab1 sonrasi kisitlar
olusturulacak. Ortak kullanilan hammaddeler igin daha Onceki metinlerde bahsedilen
stire¢ isleyecektir. Calismadaki {i¢ iiriinde de kullanilan hammaddelerin M001 %60,
MO002 %30, M003 %10 oranlarma gore tiiketim yapilmasi esasina goére planlama
yapilacaktir. Iki iiriin arasinda oldugunda M001 %70, M002 %30 ve M001 %30, M003
%70 oraninda tiiketim hesaplanacaktir. M002 %75 ve M003 %25 oraninda tiiketim

yapilacaktir.
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Tablo 4.9.1. Urtinlerin Hammadde Tuketim Bilgileri

Hammadde Listesi Hammadde Tuketimi | M0OO1 MO002 MO003
Yapan Uriinler
HO01 MO001 99,028 - -
HO002 MO001, M003 *2,45 - 1413
H003 M001, M002, M003 2 2 2
H004 M001, M002, M003 1 1 1
H005 M001, M002, M003 1 1 1
H006 M001, M002, M003 1 1 1
HO07 MO001, M002, M003 1 1 1
H008 M001, M002, M003 19,23 19,23 19,23
H009 MO001, M002, M003 1 1 1
H010 M001, M002, M003 13 1,128 1,80
HO11 M001, M002, M003 6 6 6
HO012 MO002 - 108 -
HO13 MO002, M003 - 2,8 2,8
H014 MO002, M003 1,2 14 1,52
HO015 M002, M003 - 0,9438 0,9438

Yukaridaki tablo hammadde tedarik miktarlari tablosundan alinmistir. “*” Simgeli olan
stok kodlar1 iki ayr1 parcada kullanildigini gostermektedir. Bu parcalardaki toplam

tiiketim yazilmistir.

Tablo 4.9.2. 3 Aylik Dénemde Tedarik Edilebilecek Miktar Karsilastirma Bilgileri

Hammadde 3 Aylik dilimde Tedarik Biri MO001 MO002 MO003
irim

Kodu edilebilecek miktar

HO001 10000 KG 10000 - -
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Tablo 4.9.2(devami). 3 Aylik Donemde Tedarik Edilebilecek Miktar Karsilagtirma

Bilgileri
H002 10000 KG 3000 - 7000
H003 300 ADET 180 90 30
H004 250 ADET 150 75 25
H005 100 ADET 60 30 10
H006 100 ADET 60 30 10
H007 1000 ADET 600 300 100
H008 4000 KG 2400 1200 400
H009 300 ADET 180 90 30
H010 350 KG 210 105 35
Ho11 1000 ADET 600 300 100
H012 8000 KG - 8000 -
HO13 600 KG - 450 150
HO14 400 KG 240 120 40
HO15 500 ADET 375 125

Yukarida Tablo hammadde tedarik miktarlar1 tablosu baz alinarak hazirlanmistir.

Tabloda 3 aylik donemde alinabilecek hammaddeye gore. Bu tablodaki M001, M002,

MO0O03 {iriin stitunlar1 6nceki paragraf kisminda aciklanan yiizdesel orana gore ayrilmis

tiketilebilecek miktarlar1 ifade etmektedir.

Tablo 4.9.3. Hammadde Tiiketim Adetlerine Gore Uretilebilir Uriin Bilgileri

MO001 MO002 MO003 MO001 MO002 MO003
Hammadde Birim | Ayrilan Uretilebilecek | Uretilebilecek | Uretilebilecek
Kodu Mikt Ayrilan | Ayrilan Mikt Mikt Mikt
iktar || Miktar iktar iktar iktar
HO01 KG 10000 - - 100,9815406 - -
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Tablo 4.9.3(devami). Hammadde Tiiketim Adetlerine Gore Uretilebilir Uriin Bilgileri

H002 900 - 100 1224,489796 49,53999
KG -

H003 ADET | 180 90 30 90 45 15

H004 ADET | 150 75 25 150 75 25

HO05 ADET | 60 30 10 60 30 10

HO06 ADET | 60 30 10 60 30 10

HO07 ADET | 600 300 100 600 300 100
HO008 KG 2400 1200 400 124,8049922 62,4025 20,80083
HO09 ADET | 180 90 30 180 90 30

HO10 KG 210 105 35 161 93,08511 19,44444
HO11 ADET | 600 300 100 100 50 16,66667
HO12 KG - 8000 - 3 74,07407 -

HO13 KG - 450 150 - 160,7143 53,57143
HO014 KG 240 120 40 200 85,71429 26,31579
HO015 ADET 375 125 - 397,3299 132,4433

Yukarida tabloda iiretim icin belirlenen hammadde tiiketim adetlerine gére MOOI,
MO002, M0O03 iiriinlerinin hammadde bazinda tiiketim yapilabilecek ayrim sonrasinda
MO001, M002, MOO3 firiinleri igin iiretilebilir miktarlar verilmistir. Tablo {izerinde
kisitlar1 olustururken dikkat edilecek nokta hammadde tiiketiminde en diisiik iiriin
uretilen hammaddeye denk gelen iiriinii segcmek olacak. En disiik iiriin iiretimi
sec¢ilmemesi durumunda {iriin iiretimi yaparken {irliniin tamamlanmasi i¢in gereken

miktarin eksik kalmasina ve iiriinlin iiretilmemesine sebebiyet verecektir.

M001<60
M002<30
MO003 <10
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Uriinler igin ayrilan hammadde hesabi yaptigimizda iiretilebilecek iiriin kisitlari

bulunmustur.
Depo Kisiti

Depo bilgileri tablosundan alinan bilgilere gore {irtinlerin depolanmasi ile alakali kisit

asagida verilmistir.

MO001<90
M002<60
MO003 <30

C0Ozum
n
Zmak Zj=1 ¢ixj, j=1,2..5n

Zmak = Birim Kar * Satis Miktart

Zmak = (817 * M001 Satis Miktart) + (1736 * M002 Satis Miktart) + (1979
* M003 Satis Miktart)

Birim karlar, genel maliyet ve biitce tablosundan alinmistir.

4.10. MODEL ¢COZUMU

Amag fonksiyonu ve kisitlar POM-QM for Windows 3 programui ile hesaplanmustir.
Dogrusal programlama yontemi ile gergeklestirilen modelin ¢6zlimiine dair sonuglar

Model Coziim Tablosunda gosterilmistir.

Tablo 4.10.1. Model C6zim Tablosu

Degisken Deger
MO001 60
M002 20
MO003 10
Optimal Deger (Z) 103.530

Tablodaki deger siitunu altinda listelenen degerler iiriinlerin maksimizasyon denklemi
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tizerinde kisitlarin uygulanmasi ile bulunmus iiretilebilecek miktarlardir. Bu degerlere
gore optimal miktarlar ile yapilan satiglardan 103.530 TL kar elde edilebilecegi sonucu

cikmustir.

Tablo 4.10.2. IUPC -Model Coziim Kiyaslamalari

Degisken Deger AUP (Degerler) Fark
MO001 60 107 47
M002 20 20

MO003 10 11 1
Optimal Deger (Z) 103.530 143908 40.378

Model ¢oziim tablosunda ¢ikan degerlerde isletmenin hedefledigi iiretim adetlerine
bakildiginda M002 fiiriiniinde planlanan tretim miktarma ulastigi, MO003 {iriiniinde
biiylik ol¢lide planlana liretim miktarini yakaladigi goriilmektedir (Planlanandan 1 {iriin
miktar1 diisiik ¢ikti optimum iiretim miktari.) MOO1 {irliniinde ise %56 oraninda
planlanan iiretim miktarin1 yakaladigi goriilmektedir. Isletmenin 6zellikle iiretim
adedini yiiksek tutmak istedigi bir iirlinde neredeyse yariya yakin bir hedef
tutturabilmesi kisitlar i¢inde isletmenin planlamada takildigi noktalarin analiz edilmesi

gerektigi ve gerekli eylemin yapilmasi gerektigini gostermektedir.

POM-QM iizerinden veri analizi yapildiginda M0O1 iirlinii i¢in gerekli olan hammadde
tedariginde ve depolamada {riin i¢in ayrilan kapasitenin yetersiz kaldig
gozlemlemektedir. Hammadde tedarigine gore tiiketim tablosu incelendiginde H004 ve
HO005 hammaddelerinin tedariginin artiritlmast ile MOO1 {iriinii {iretim artiginin
gerceklestirilebilecegi goziikmektedir. Hammadde tedarigi sonrast M0OO1 {irlini igin
yine depo adres kisitlarinda kapasite artist ile de MO0O1 {iriinii icin hedeflenen iiretim

programi miktarina ulasilabildigi géziikmektedir.
4.10.1. Cizelgeleme

Uretim Planlamada ¢izelgeleme asamasinda Is emirleri veya tahmini is emirleri
tizerinde tezgahlarin kapasitesi Tlizerinde i3 yiiklemesi yani atamast yapilir.
Calismamizda Dogrusal hedef programlama yontemi ile buldugumuz optimum iiretim

adetleri iizerinden ilgili tezgahlarin yiik durumlarini gosteren cizelge iizerinde is
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yiikleme yapacagiz.
7,5*60*60=27.000 Saniye (Giinliik Islem Kapasitesi)

27.000 * 25*%3 = 2.025.000 (3 aylik iiretim takviminde bir tezgaha yiiklenebilecek en
yuksek kapasite )

Tezgahlarin Giinlik ve 3 Aylik kapasitelerinin hesaplamasi yapilmistir. Hesaplanan
deger iizerinde ¢aligma yaptigimiz iiriin grubuna ayrilan iiretim kapasitesi her tezgah
icin farklilk gostermektedir. Ilgili iiriin grubu igin hesaplanan siirenin belli kismim
kullanilabilmektedir. 3 aylik déonemde kullanilabilir siire atdlye ve tezgah kapasiteleri
tablosunda iiriin grubuna ayrilan kapasite orani iizerinden hesaplanarak ilgili {iriin
grubuna ait olan tezgah kapasiteleri hesaplanacaktir. Asagidaki hesaplamalar 1 birim

imalat parca/iiriin iiretimi i¢in tezgahlara yliklenen siirelerin toplamini géstermektedir:
CNCI1 Tezgahz:

(SKE-Y1) +( SKE-Y2)+ (SKE-Y5) +( SKE-Y6) +(SKE-Y9) +( SKE-Y10)
90+100+300+100+380+100=1070 Saniye

CNC2 Tezgaht:

(SKE-Y3) +( SKE-Y4)+ (SKE-Y7) +( SKE-Y8) +(SKE-Y11) +( SKE-Y12)
6+16+7+18+9+20=66 Saniye

Blkum Presil:

(SBU-Y1)+ (SBU-Y2)+ (SBU-Y5)+ (SBU-Y6) +(SBU-Y9)+ (SBU-Y10)
180+70+540+100+620+150 =1650 Saniye

Blkum Presi2:

(SBU-Y3)+ (SBU-Y4)+ (SBU-YT7)+ (SBU-Y8) +(SBU-Y11)+ (SBU-Y12)
10+20+12+22+14+25 =103 Saniye

Kaynak 1 Tezgaht:

(SKA-Y1)+ (SKA-Y5)+ (SKA-Y9)

2400+3000+4500=9900 Saniye

Kaynak2Tezgah:
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(SKA-Y3) +( SKA-Y4)+ (SKA-Y7)+( SKA-Y8) +(SKA-Y11)+( SKA-Y12)
6+16+7+18+9+20=66 Saniye

Delme Presi 1

(SDE-Y2)+ (SDE-Y6) +(SDE-Y10)
90+90+90=270 Saniye

Boyahane

(SBO-Y1)+ (SBO-Y5)+ (SBO-Y9)
480+528+528= 1536 Saniye

Montaj 1

(SMO-M1) + (SMO-M2) + (SMO-M3)
1100+1100+1100=3300 Saniye
Paletleme 1

(SPA-M1)+ (SPA-M2)+ (SPA-M3)
200+210+250=660 Saniye

Hesaplanan siirelerin kod bazinda detayl gdsterimi agagidaki tabloda gosterilmistir. Bu
tablo 1 birim imalat parcasi iiretimi i¢in ilgili tezgahlardaki iretim siirelerini(yiiklerini)

gostermektedir.

Tablo 4.10.1.1. 1 Birim Uretim Miktarmin Tezgahlardaki Yiik Bilgisi (Saniye)

imalat Kod | CNC | CNC | Delme | Bikiim | Bilkim | Kaynak | Kaynak | Boya Montaj Paletleme
1 2 Presi Presil | Presi2 |1 2 Havuzu | 1 1
1
M001 1100 200
MO001|Y001 | 90 180 2400 480
MO001|Y002 | 100 45 70
Y001|Y003 6 10 15
Y001|Y004 16 20 3000 24
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Tablo 4.10.1.1(devami). 1 Birim Uretim Miktarinin Tezgahlardaki Yiik Bilgisi (Saniye)

MO002

1100

210

MO002|Y005

300

540

3000

528

MO002|Y006

100

45

100

Y005|Y007

12

18

Y005|Y008

18

22

28

MO003

1100

250

MO003|Y009

380

620

4500

528

MO003|Y010

100

45

150

Y009|Y011

14

20

Y009|Y012

20

25

36

Toplam
Yk

1070

76

135

1660

103

12900

141

1536

3300

660

Tablo 4.10.1.2. Maks-Z Fonksiyonu Uretim Miktarlarinin Tezgahlardaki Yiik Durumu

(Saniye)

Imalat Kod Uretim | CNC | CNC | Delme | Biikiim | Biikiim | Kaynak | Kaynak | Boya Montaj | Paletleme

Miktar: | 1 2 Presi Presil | Presi2 | 1 2 Havuzu | 1 1

1

MO001 60 0 0 0 0 0 0 0 0 66000 | 12000
MO001[Y001 60 5400 | O 0 10800 | O 144000 | O 28800 0 0
MO001[Y002 60 6000 | O 2700 4200 0 0 0 0 0 0
Y001|Y003 180 0 1080 | O 0 1800 0 2700 0 0 0
Y001|Y004 120 0 1920 | O 0 2400 360000 | 2880 0 0 0
M002 20 0 0 0 0 0 0 0 0 22000 | 4200
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Tablo 4.10.1.2(devam1). Maks-Z Fonksiyonu Uretim Miktarlarinin Tezgahlardaki Yiik

Durumu (Saniye)

MO002|Y005 20 6000 | O 0 10800 | O 60000 0 10560 0 0
MO002|Y006 20 2000 | O 900 2000 0 0 0 0 0 0
Y005|Y007 60 0 420 0 0 720 0 1080 0 0 0
Y005[Y008 40 0 720 0 0 880 0 1120 0 0 0
MO003 10 0 0 0 0 0 0 0 0 11000 | 2500
MO003[Y009 10 3800 | O 0 6200 0 45000 0 5280 0 0
M003[v010 10 1000 | O 450 1500 0 0 0 0 0 0
Y009|Y011 30 0 270 0 0 420 0 600 0 0 0
Y009|Y012 20 0 400 0 0 500 0 720 0 0 0
Toplam Yk 720 24200 | 4810 | 4050 35500 | 6720 609000 | 9100 44640 99000 | 18700

Tablo 4.10.1.2°deki verileri

model ¢oziim tablosundaki optimum {retim miktar

tizerinden hesaplanmasi sonrasinda tablo 4.10.1.3 olusmustur. Hesaplama islemi

optimum miktarlar1 1 birim miktar siireleri ile ¢arpimi sonrasi tezgahlarda olusan yiikler

bulunmustur.

Tablo 4.10.1.3. Maks-Z Fonksiyonu Uretim Miktarlarinin Tezgahlardaki Yiik

Siire CNC | CNC | Delme | Bukum | Biukim | Kaynak | Kaynak | Boya Montaj | Paletleme
1 2 Presi Presil | Presi2 | 1 2 Havuzu | 1-2 1
1
Standart 40500 | 40500 | 40500 | 40500 | 40500 | 708750 | 40500 | 101250 | 810000 | 810000
Sire
Planlanan 24200 | 4810 | 4050 35500 | 6720 609000 | 9100 44640 99000 | 18700
Uretim
sonrasi
Siire

Standart siire Isletmede secilen iiriin grubunun 3 ay icin ayrilan tezgah kapasitesini gore

maksimum {retim yapilabilir siireyi ifade etmektedir. Planlanan siire model ¢6ziim

91




sonrast secilen {irlin grubu ve alt imalat pargalarinin optimum iiretim miktarina karsilik
gelen siireyi ifade etmektedir. Tabloya baktigimizda verileri yorumlamadan oOnce
bahsedilmesi gereken énemli noktalar bulunmaktadir. Uriinlerin operasyon siireleri ve
tezgah kapasiteleri net olsa da e§er imalat pargalar i¢in net bir termin tarihi verilmez ise
o0 parcanin iiretim bitig tarihini ve hangi tezgaha hangi giinlerde is yiikii olusturdugu gibi
bilgileri almak miimkiin olmaz. Ancak iiretim tarih araligi veya tezgdha olusturdugu
yiik bilgilerine ¢alismadaki gibi tiretim tarih araligina gore Uretim planlamasi yapilirsa

yuk durumlari ile alakali bilgi alinabilir.
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5. SONUC VE ONERILER

5.1.SONUC

Isletmelerde iiretim planlama isletmenin tiim siireglerini etkilemektedir. isletme gelecek
planlarindaki basartya da direkt etki etmektedir. Yapilan calismada isletmenin ana
iiretim programina gore belirlemis oldugu siparis miktarlart yani 3 aylik doéneme
yayilmis olan iiretim miktarlarinin isletmenin tezgah kapasitesi, depo kapasitesi, blitce
durumu, hammadde temin edebilme durumu kisitlar1 ile planlamanin ne kadar dogru
oldugu hesaplanarak bulunmustur. Bu hesaplamada kisitlamalar dahilinde ana iiretim
programinda planlanan miktardan farkli tretilebilecek miktarlar oldugu sonuglar
cikarilmistir. Bu durum isletme i¢in miktarsal yanilmanin yani sira maddi boyutta da
kayiplarinin olacagi sonucunu ¢ikarmistir. Lineer sonuglar {izerinden degerlendirme
yapildiginda ana iiretim programinda MO0O1 {irtinii 107, M002 tirtinii 20, M0O03 {iriinii 11
adet iiretilmesi hedeflenmekteydi. Isletmenin dogrusal programlama yontemi ile
uygulanan kisitlar sonucunda MOO1 iriinii ve MO003 iirlinii i¢in {retilebilecek
miktarlarda hedeflenenden diisiik oldugu goriilmektedir. M003 iiriinii i¢in 1 tiretim fark:
olussa da isletmenin tiretim grubunda sektdrde en ¢ok pazar payi olan tiriinde 47 adetlik
bir fark oldugu goziikmektedir. Dogrusal hedef programlama yontemi ile olusturulan
modelin uygulanmasi ile M001 60, M002 20, M003 iiriiniin 10 adetlik iiretimle 103 530
TL kar elde edecegi sonucuna varilmistir. Ana {retim planlamadaki hedef iiretim
miktarlar1 i¢in kisitlarin gevsetilerek veya kisitlarin dlgiitleri artirtlarak yapilan model
hesaplamasinda karin 143 908 oldugu sonucuna ulasilmistir. Sonug olarak isletmenin
dogrusal hedef programlama ile hedeflenen kardan 40 378 TL sastig1 goziikmektedir.
Isletme ileri iiretim planlama calismas1 altinda yapti§i hesaplamalarla hedef ve
gerceklesebilecek iiretim miktarlart ve kar degerlerine ulasmis oldu. Veriler analiz
edildiginde MOO1 iiriinii i¢cin hammadde ve depo kisitlarina, M003 {iriinii iginde

hammadde kisitina takildig1 goriilmektedir.

Isletmeler igin tezgah yiikleri énem arz etmektedir. Kapasiteyi asmis veya kapasitenin

cok gerisinde kalmis tezgahlar isletmeler igin diisiik kar ve maliyet getirmektedir. ileri
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tiretim planlama ¢aligmasi altinda yaptig1 ¢izelgeleme ile tezgah kapasitelerine ulagmig
darbogaz ve eksik kapasiteli tezgahlar1 analiz edebilmektedir. Dogrusal programlama ile
hesaplanan {iretilebilecek iirtin miktarlari, {irlinlerin iirlin agac1 bilgileri ve operasyonel
bilgilerindeki verilerin hesaplanmas1 ile tezgahlara diisen yiikler hesaplanmistir. Ilk
tabloda 1 birim Grln Uretilmesi durumunda tezgahlarda yiikler hesaplanmis sonrasinda
bu yiikler iiretilebilecek miktarlar ile ¢arpilarak ¢izelgeye yerlestirilmistir. Isletmenin
tezgahlarda c¢alismadaki triin grubuna ayrilan tezgdh kapasitesi ve Uretilebilecek
irlinlerin tezgahlardaki kapasite orani karsilastirildiginda bazi tezgahlarda darbogaz ve

bazi tezgahlarda yiiksek oranda kapasite boslugu oldugu gozlemlendi.

Model Coziim Tablosuna Gore Tezgahlarin Yik durumu (Standart kapasite ve

Planlanan iiretim planlamaya gore siire karsilastirilmasi) tablosuna baktigimizda;
Tezgahlarin standart siireleri ve planlanan siireleri arasinda farklar oldugu goziikmekte.
Siire Farki olusmasinin Sebepleri;

Farkli Imalat parcalarin ayn1 tezgahta islem gormeleri

Gelecek operasyonu bekleme

Imalat parganin herhangi operasyonu sonrasi belirlenen siire beklemesi

En iist imalat parcanin (liriin) alt pargalarinin tamamlanmasi sonrasi igleme alinmasi
Planlama hatalar

Benzeri kosullardan dolayr kapasite ve planlanan siire arasinda farklar olabilir.
Maddelere 6rnek vermek gerekirse Y001, Y002, Y005, Y006, Y009, Y010 Imalat
parcgalarinin il operasyonlart CNC 1 tezgahinda yapilmaktadir. Verdigimiz 6rnekte ayni
1 lirlin i¢in yapilacak olan pargalarin yani sira farkli iiriinler icin yapilacak parcalarda
bulunmakta ve bu pargalar ayni tezgéh islem sirasini termin siiresi en yakin olan parga
ile baslay1p sonrasinda en yakin terminli diger parca ile devam etmektedir. Diger par¢a
benzer tezgahta islem gdremiyorsa veya islem sirasini atlayamiyorsa (kesmeden delme
yapmamak gibi) diger par¢anin isleminin bitmesini beklemek durumundadir. Anlatilan
olaylarda farkli imalat parcalarin ayni tezgahta islem gormeleri ve gelecek operasyonu

bekleme durumlarina deginilmistir.

Uriin operasyonlari alt pargalarinin tamamlanmasi sonrasi baslanilmaktadir. Bu durum
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tirtinlerin imalat siiresi olarak tanimlanan bir siire verilmesi durumunu dogurmaktadir.
Oregimizdeki M001, M002, M003 iiriinleri imalat siiresi 2 giindiir. 2. Giiniin sonunda
lirlinlin operasyonlari tamamlanip {iriin stoga girmektedir. 1 giin yar1 mamullerinin
operasyonlar1 yapilmasi ve sonrasindaki giinde yari mamullerin iiriin operasyonlarina
dahil edilmesi ve iiriiniin tamamlanmasi seklinde gerceklesmektedir. Seri {iretim yapan
isletmelerde {riinler i¢in ihtiya¢ olan imalat parcalar siirekli iiretildigi i¢in ihtiyag
olunan yar1 mamullerin iiretilmesinin beklenmesi durumu ¢ok nadir rastlanmaktadir.
Anlatilan durum g¢alismamamizdaki paletleme tezgahindaki ile benzerdir. Anlatilan
olaylarda en {ist imalat parcanin (lirtin) alt pargalarinin tamamlanmasi sonrasi igleme
alinmas1 ve Imalat parcanin herhangi operasyonu sonrasi belirlenen siire beklemesi

durumlarina deginilmistir.

Ileri iiretim planlama ve ¢izelgeleme iizerine iiretim planlama yapmayan isletmeler
miisteri siparisleri veya IUPC verilerini dikkate alarak iiretim planlama yapmaktadirlar.
Bu verilerin MiP sonras1 ¢iktilarindaki is emirleri Kapasite bazli tarihlere boliinmemis
veya deneyimlere gore yiizeysel olarak boliinmektedir. Calismamizdaki isletme
deneyimlere gore AUP planlamasi yapmis ve galismamizdaki dogrusal programlama
modelimizle buldugumuz miktarlarin siirelere cizelgeye yerlestirilmesinde bazi
tezgahlarda darbogazlar yasadigi goriilmekte bazi tezgahlarda da olmasi gerekenden
yiiksek kapasite ayrildigir goziikmektedir. Biikiim Presi 1, Kaynak 1 tezgahlarinda
darbogazlar, Montajl, paletleme 1 tezgahlarinda olmas1 gerektiginde yiiksek kapasite

ayrildig1 goziikmektedir.

Isletme IUPC uygulamasi ile islemenin iiretim kapasitesini, isletmedeki tezgahlarin
kapasitesini ve secilen Uriin grubunun isletmenin iiretiminde maksimum karinin ne
kadar olacag: bilgilerini ulagabildigi goéziikmektedir. Cizelgeleme isletmenin zaman
aralikli tiretim planlamasi yapmasi sebebiyle net tarih sonucu ¢ikarmamistir. Calismada
3 aylik sonug ¢iktis1 verilmistir. Isletme ileri iiretim planlama uygulamasini ana iiretim
programini giinlilk yapmasi durumunda isletmenin tezgah kapasitelerinin giin bazinda
doluluk oranina ulagilarak. En son iiretilecek {irlinlin/imalat parganin hangi giin
iiretilebilecegi sonucuna ulagabilir. Isletme ileri iiretim planlama uygulamalarmi
kullanmas1 durumunda ana iiretim planlama miktarlar1 ve siparis miktarlart tarih
Otelemesi yapilmasi olanagma ve Oteleme sonrasi da kapasite analizi yapabilme

imkanmna sahip olabilecektir. ileri iiretim planlama uygulamalarinda 6rnek ¢alismada
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oldugu gibi belli tirlin gruplar1 veya tiim iiriinler i¢in iiretim simiilasyonu yapilabilecegi
ve isletmenin verilerin dogru olmasit durumun da kisa siire i¢inde isletme tiiretim
planlama ¢iktilarin1 analiz edebilecektir. Bu durum isletmenin ileriye yonelik Gretim,
bilitce gibi Onemli alanlarda hakimiyet kurmasimmi ve dogru kararlar almasii

saglayacaktir

5.2 . ONERILER

Ornek isletme iizerinde yapilan calismada igletmenin bir iiriin grubu iizerinden calisma
yapilmustir. Isletmenin diger {iriin gruplari icinde benzer ¢aligma yapilip sonrasinda tiim
{iriin gruplar1 tek grup altinda toplanarak IUPC calismasi yapilarak isletmenin toplam is
yikii ve toplam kar beklentisi bulunabilir. isletme calismada ¢ikan sonug iizerinde
degerlendirme yaparak IUPC uygulamasini gecisin degerlendirmesini yapilip belli
zaman araliklarinda dogruluk kontrolii yapilarak canli kullanimdan ¢ikan degerler ile
calisama sonug ortaya ¢ikan degerler kiyaslanabilir. Calisma birkag isletmede paralel
zamanda yapilarak c¢ikan sonuclarin kiyaslanmasi ve dogruluk orani saptanabilir.
Secilen isletmelerin ¢alismadaki isletme ile ayni sektérde olmasi sonuglarin dogruluk

payini artiracaktir.
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EK

POM-QM Coziim kisitlart Hesap Ekran Goriintiisii

i == == = — use - | o= mas mm —
— Objective Instruction
i+ Maximize Enter the walue for constraint T for mD03. For example, if the inequality is #1 + 242 <= 3th
= Minimize
Moo1 Mooz MO03 RHS Equation form
Maximize 217 1736 1879 Max 817M001 + 1736M0O02Z +
Constraint 1 1 0 b <= 107 M001 <= 107
Constraint 2 0 1 0= 20 Mooz == 20
Constraint 3 0 0 1|== 1 K003 <=1
NEW Constraint 4 1 ] 0]<= 128 M001 <= 128
NEW Constraint 5 0 1 0|== 34 M002 == 34
NEW Constraint 6 0 0 1]== 15 M003 == 15
NEW Constraint 6 1 0 0)== 60 MO01 == 860
NEW Constraint 7 0 1 0)== 30 M002 == 30
NEW Constraint & 0 0 1)== 10 M003 == 10
NEW Constraint 10 1 0 0)== 50 MO0 == 50
NEW Constraint 11 0 1 0|== 60 M002 <= 60
NEW Constraint 12 0 ] 1|== 30 M003 <= 30

Yukaridaki ekran alintisinda problem ¢6ziimii i¢in kullanilan POM-QM programindaki ¢6ziim

ekranindaki ¢alismaya ait denklemlere aittir.

POM-QM Co6ziim kisitlart Hesap Sonuglart Ekran Gortintiisii

— UDecive INSUCIoN
i* Masimize There are more results available in additional windows. These may be opened by using the 'WwIN
i Minimize
% Linear Programming Results
{untitle

Moot Mooz Moo3 RHS Dual
Maximize 817 1736 1879
Constraint 1 1 o 0 <= 107 o
Constraint 2 o 1 o = 20 1738
Constraint 3 0 o 1 <= " o
NEWY Constraint 4 1 o o = 128 o
MEW Constraint 5 0 1 0 <= 34 o
MEW Constraint & 0 0 1 <= 15 0
MEW Constraint & 1 o 0 <= &0 817
MEW Constraint 7 0 1 0 <= 30 o
MEW Constraint 8 0 o 1 = 10 1879
MEW Constraint 10 1 o 0 <= S0 o
MEW Constraint 11 0 1 ] == 80 o
MEW Constraint 12 0 0 il = 30 o
Solution—= | s0 20 10 103530 |

1 |

Yukaridaki ekran alintisinda problem ¢6ziimii i¢in kullanilan POM-QM programindaki ¢dziim

ekranindaki ¢alismaya ait denklemlerin sonucundaki ¢6zim tablosuna aittir.
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