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Otobiis tiretiminde kullanilan kutu profiller, kullanilacaklar: yerin ihtiyaclarina gore hazirlik istasyonlarinda kesme, biikme,
delme ve kaynakla birlestirme islemlerine ugramakta ve sonra farkli montaj hatlarinda otobiis karkasi olusturmak igin
catilmaktadirlar. Profil hazirlama ve birlestirme hatlarindaki akis yollar1 sayisinin fazlalig1 ve proses akis siirelerinin farkliliklart
nedeniyle geleneksel malzeme ihtiyag¢ planlamasinin uygulanmasi, ¢ok fazla yerde is emri agilmasina ve takiplerin zorlasmasimna
neden olmaktadir. Bu nedenle, uygulama yapilan otobiis fabrikasinda geleneksel is planlamalarinin digina ¢ikilarak karkas tiretim
planlamalarinin yapilabilmesi igin farkli bir yontem gelistirilmistir. Otobiis karkas: olusturan her komplenin baslangi¢ noktasi
profil kesimleridir. Profillerin kesimden sonra ugrayacaklari iiretim yerlerine ve arag lizerindeki montaj yerlerine gore profillerin
tedarik siireleri hesaplanmustir. Bu tedarik siireleri, firma icin hazirlanan yazilim kullanilarak {iretim programiyla entegre edilmis
ve boylece giinliik is planlamalarinin olusturulmas: saglanmstir. Olusturulan sistem sayesinde, profil hazirlama siirecinden
karkas hatt1 basina kadar akis siiresi sekiz giinden bes giine indirilmis, fazla stok iiretiminin &niine gegilmistir.
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Uretim sektoriinde, kiiresellesme ve rekabetin artmasi

Degerlendirm
ile birlikte kalite, yenilik, esneklik ve hiz vazgecilmez egerle d €

Ogeler haline gelmistir. Bir taraftan kiiresellesirken bir ~ Mamiil liretiminde kullanilan malzemelerin

taraftan da kisisel taleplere cevap vermeye calisan  ygnetiminde temel amag, ihtiya¢ duyulan malzemenin,

igletmeler, bu  gelismelerin  paralelinde  @riin  jhtiyac duyulan zamanda, yerde ve miktarda

cesitliliginin artmasi ve {iretim talep dalgalanmalar1
gibi sorunlarla karsilasmaktadirlar. Calisilan isletmede
de, iiriinlerin ¢ok sayida gesitleri iiretilmekte ve fazla
sayida islem adimlari bulunmakta oldugundan, hali
hazirda kullanilan ERP programi ve MRP yo6ntemiyle,
karkas hatlarindaki is akislar1 yonetilememistir. Bu
nedenle c¢alisma sistemi ve mevcut sistemler
incelenerek, karkas iiretimi igin yeni bir yéntem ve bu
yontemin  uygulanmasmi  saglayacak  yazilim
fabrikada

amacima ulasmis, profil hazirlama hatlar1 iginde

gelistirilmistir. Bu proje, uygulandig:
stoklarin azalmasinda ve bdylece miisteri talebine

cevap vermede %37’lik bir iyilesme saglamustir.

bulunmasini saglamaktir. Bunu saglayabilmek igin
atolye diizeyinde malzeme akisinin diizenli bir sekilde
gerceklesmesi  gerekir. Boylece hem  isletme
kaynaklarinin kullanimi maksimize edilecek, hem de
(Kogak, 2007).

Malzeme akiglariin diizenli bir sekilde gerceklesmesi

miisteri tatmini saglanabilecektir

de iiretim i¢in uygun bir {iretim planlama sisteminin

kurulmastyla saglanabilir.

Fabrikada

programlarina gore {iiretim yapilmakta ve ¢ekme

profil hazirlama hatlarinda  {iretim
sistemi uygulanmaktadir. Cekme sisteminde iiretim
programmin ne olduguna bakilir ve {iretim igin ne
gerekecekse sadece o iiretilir. Uretilen iiriin bir yere
gonderilmez, birisi tarafindan alinir. Cekme sistemi tam

zamaninda {iretim (TZU) veya yalin iiretim adu ile de

2 Sorumlu Yazar: Cagla EDiz, Ogr.Gér., Bilecik Seyh Edebali Universitesi, Meslek Yiiksek Okulu, cagla.ediz@bilecik.edu.tr
b Ahmet Fevzi SAVAS, Yrd. Dog. Dr. Bilecik Seyh Edebali Universitesi, Osmaneli Meslek Yiiksek Okuluy,

ahmetfevzi.savas@bilecik.edu.tr



AKSARAY UNIVERSITESI IiBF DERGISI, Temmuz 2014, Cilt 6, Say1 2

adlandirilabilinir (Gaither ve Frazier, 2002). Itme ve

cekme sistemi arasindaki temel farklilik, cekme
sisteminin {iretimi mevcut talebe gore yonlendiriliyor
olmasy, itme sisteminin ise {iretimi gelecekteki talep
tahminlerine gore yonlendiriliyor olmasidir (Kogak,
2007). Cekme sisteminin uygulandigi sistemlerde
{iretim planlamalari igin yaygimn olarak Malzeme Thtiyag
(MRP) ve

kullanilmaktadir. MRP sistemi tedarikgilere iireticinin

Planlamasi kanban sistemleri
hangi malzemenin, ne miktarda ve ne zaman ihtiyac
duyacagi konusunda yardimci olurken, kanban sistemi,
yapisal bir is akisi, hazirlik siirelerinde azalis, imalat
stirelerinde diisiis ve kalitede iyilestirme saglar. Bu
nedenle her iki planlama ve kontrol tekniklerinin
biitiinlestirilmesi sonucu ortaya ¢tkacak melez {iretim
sistemleriyle, iiretim  sistemlerinin  etkinliginin
artirilmast saglanabilir (Kogak, 2008). Spearman v.d.
(1990) tarafindan ¢ekme sistemine dayali “constant
work in proses (conwip)” adiyla tanimlanan tiretim
sistemi, MRP sistemiyle, kanban sistemi arasinda bir
yol ¢izmektedir. Kanban sisteminde her islem bir
sinyalle yonetilirken Conwip’te sinyal ya da kart ilk
prosese verilmekte ve geri kalan islemler dongii halinde
ylriimektedir. Conwip sisteminin {izerine ¢alisma
yapan Gansterman’da conwip ile tahmin edilebilir akis
siireleri ve dagitimin giivenilirliginin gelistirildigini
belirtmektedir (Duranic vd., 2012). Uretim planlamayla
ilgili bir bagka iyilestirme ¢alismasi da Enns tarafindan
yapilmigtir. Enns c¢alismasimi  montajla  {iretim
gerceklestiren bir isyerinde parti miktarlar ve planl
teslim siirelerinin ortak parcalara olan etkisini incelemis
ve planlama i¢in MRP algoritmasini kullanmistir (Enns,
2002). Uretim sisteminde gecikmeler tanimlanarak
analiz edilmistir. Sonugta, uygun parti miktarlar1 ve
planli  teslim siirelerinin  kullanilmasmnin  stok
seviyelerini minimuma indirebilecegini gostermistir.
Benzer bir calisma yapan Altendorfer v.d.’de, bir
otomotiv tedarikgisine simiilasyon projesi
sunmuglardir. Dar bogaz olarak tanimlanan noktada,
personel calisma zamanlari, hazirlik siireleri ve parti
miktarlarim1  degistirerek  stoklarda ve hizmet
diizeyinde iyilesme saglamiglardir (Altendorfer vd.,
2013). Tedarik
miktarlarindan olusan ii¢ planlama degiskeninin iyi bir
sekilde

iiretim planlama icin bir gerceve ¢izen Gansterer v.d.

siireleri, giivenli stok ve parti

tanimlanmasinda  kullanulacak  hiyerarsik
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de, iiretim sistemini kopya etmede matematiksel
optimizasyon modelinden

(Gansterer, 2014).

faydalanmislardir

Uretim planlamalari igin yaygin bir sekilde kullanilan
MRP tekniginde girdiler temelde ana iiretim plany, {iriin
agaclar bilgileri, envanter durumu bilgileri etrafinda
toplanabilir (Erdem, 1996). MRP'nin islevleri, siparisler
ne zaman ve ne miktarda gergeklesecektir sorusuna
cevap arandigl siparis planlama ve kontrolii, her
siparigin ihtiya¢ duyulan tarihte mevcut olmasi ve
beklenen tarihlerle karsilagtirilmast igin oncelikli
planlamasi ve planlanan kapasite gereksinimleri igin
temel provizyon ve igletme plan1 gelistirilmesidir
(Altug ve Aydogan, 2006). MRP sisteminde mevcut
envanter sayilir ve hesaplanan ihtiya¢ miktar1 mevcut
envanterden ¢ikarilarak bulunur ve envanter sistemleri

matematiksel olarak karisik algoritmalar1 kullanmaz.

Son yillardaki teknolojik gelismeler {iretim yodntemi
alternatiflerini arttirmis ve degisen piyasa kosullarinda
tiiketici odakli hizli, esnek ve gesitli iiretim yapmay1
zorunlu kilmistir. Seri ve hizli tiretimin temel noktalari,
kaynaklarin zamaninda temini ve etkin kullanimi, etkin
hizla

zamanda kisith

planlama ve {iretilen iriinlerin pazara

dagitilmasidir. Bu aym iiretim
kaynaklarinin daha verimli kullanilmas: gerekliligini
ortaya ¢itkarmistir. Artan {iretim ve satis maliyetlerini
azaltmak, hizli ve kaliteli tiretim yapmak temel hedefler
olmustur. Biitiin bu ¢alismalarin yapilabilmesi, sirket
icindeki koordinasyonun, dogru ve hizli veri akiginin
saglanmasi ile dogrudan ilgilidir. Bu sorunlarmn
¢oziimii de yine gelisen bilgisayar teknolojilerinde
ortaya ¢ikmistir (TMMOB, 1997). Calisilan isletmedeki
profil hazirlama isleminde akig yollarmin ve profil
sayisinin ¢ok yiiksek olmasi, ayrica bu profillerin
aractan araca degiskenlik gostermeleri dolayisiyla
mevcut MRP sistemi veya kanban sistemi uygulanabilir
olmadig gézlenmis ve 6zgiin bir melez iiretim sistemi

gelistirilmistir.

Uygulanan sistem MRP sistemi gibi algoritma ile
olusturulmus ve iiretim plani dikkate alinarak ¢iktilar
elde edilmistir. Ancak MRP sistemi ile arasinda bazi

farklar mevcuttur. Bunlar:

¢ MRP sisteminde seviyelendirmelerde iiriin agag

sistemi kullanilir, bu sistemde ise
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seviyelendirmeler ugradiklar hazirlik

istasyonlar1 ve montaj hatlarinda profilin

tiiketim yerleri diistintilerek olusturulmustur.

¢ MRP sisteminde mevcut envanterler bulunur ve
ihtiyag duyulan malzeme envanter sayisi
diisiiniilerek hesaplanir. Bu sistemde ise

envanter tutulmamakta, ihtiya¢ miktarinca
Planlarda degisiklik

envanter ilk

tiretim yapilmaktadir.
oldugunda eldeki

bildirilir.

istasyona

e MRP sisteminde olan {iriin agaci ara seviyeleri
i¢in is emri ¢ikarilmasma gerek goriilmemis, ilk
proses olan profil kesimi igin is emri

¢ikarilmasindan sonra geriye kalan proseslerin

itme sistemiyle akmasi saglanmistir.

Kisaca MRP f{iriin agac diisiiniilerek olusturulan bir
sistemdir. Uygulanan sistemde ise iiriin agaglarindan
ziyade proses siralamalar1 ve oncelikleri gz oniinde
tutulmustur. MRP’nin

netlestirilmesine iliskin calismalar genellikle giivenli

belirsizlikler — altinda
stoklar {izerine odaklanmistir ve 6rnegin planl teslim

stireleri calismalarda nadiren goriilmektedir
(Gansterer, 2014). Bu galismadaysa is akisinda, akis
stiresinin ve stoklarin azaltilmasi amaglanarak, teslim
siireleri, rotalar1 ve fiiretim listelerini girdi olarak
kullanilmakta ve akis saglanmaktadir. Miisteri talebine
hizli bir sekilde cevap verebilmek icin, teknolojinin
nimetlerinden  biri olan  bilisim sisteminden
yararlanilmakta, mevcuttaki makine ve ¢galisan kapasite
kisitlar1 dahilinde gerekli olan algoritmalar kurularak is
emirleri olusturulmaktadir. Uygulanan sistemde is
dengelemeleri tezgahlar, hatlar ve hazirlik istasyonlar1
sekilde

dagitilmis ve bdylece farkl araglarin birlikte tiretilmesi

bazinda olabildigince homojen olacak
esnasinda dogabilecek her tiirlii is dengesizliginin

oniine gegcilmeye calisilmistir.

Uygulama

Uygulama bir otobiis ve midibus fabrikasinda, otobiis
karkas {iretim hatlarinda uygulanmistir. Fabrikada 24

gesit otobiis iiretilmektedir. Boru hazirlamada

kullanilan 3000 gesit profilin adetsel fazlalig1, revizyona
ugrama sikliginin fazlaligi ve ebat olarak genis yer
boru hazirlama

kaplamalarindan dolay1

istasyonlarinda yeni bir {iretim sisteminin tanimlanmig
ve uygulamaya gecilmistir. Calismaya, akis siiresinin
diisiiriilmesi ve mdiisteri talebindeki dalgalanmalara
hizli  bir sekilde

baglanmistir. Calismanin uygulandig1 profil hazirlama

cevap verilebilmesi amaciyla
hatlarinda, her aractaki is yiikleri tezgahlar arasinda

dengeli dagitilmistir.

Profiller 6m’lik borular halinde satin alinmaktadir. Bir
arac igin ortalama 600 adet profil ¢esidi kullanilmakta
ve toplamda 3000 cesitten fazla aktif olarak kullanilan
profil bulunmaktadir. Kutu profil komplelerinden
olusan ve aracin iskelet yapisini olusturan karkas ¢atim
i¢in ayni {iretim bantlar1 kullanilmaktadir. Araca karkas
catim sonrasi astarlama islemi yapilmakta ve daha
sonra bant iizerinde sac kaplama islemleri
yapilmaktadir. Satinalinan kutu profiller, tedarikgi
firmayla yapilan anlasma geregince yiiksek adetlerde
alinmakta ve yiiksek miktarda stoklu olarak
calisilmaktadir. Bu nedenle is akis zamanmna profil

tedarik zamanlar1 eklenmemistir.

Uretim Hatlar1
Otobiisteki profillerin ugradig: hatlar su sekildedir:

1) Profil Hazirlama Hatlari: Satin alinan DKP ve
galvanizli 6 metre boyundaki kutu profiller boru
hazirlama hatlarmin yanindaki alanda stoklanma
ve gerektigi zaman forklift veya vinglerle boru
hazirlama hatlarina tasinmaktadir. Genel olarak
boru hazirlama hatlarimi kesim, biikiim ve delme
tezgahlar1 olarak {ice ayirabiliriz. Uygulama

yapilan fabrikada 5 kesim, 4 biikiim ve 1 de delme

tezgahi mevcuttur.

Hatlari:  Profil

Istasyonlarinda olusturulan bazi profiller (tekerlek

2) Detay Hazirlama Hazirlama
iistleri, kap1 giris piston yeri, bagaj i¢i...vb) Detay
Hazirlhlk  Hatlarina buradaki

aparatlarinda komple hale getirilmekte ve ilgili

ugrayarak,

hatlara buradan gonderilmektedir.

3) Panel Hazirlama Hatlari: Paneller taban, yan
duvarlar (sag ve sol), tavan, én duvar ve arka
duvar olarak bes kisimdan olusmaktadir ve panel
hazirlama istasyonlar: karkas ¢atim istasyonunu

Her kendi hazirlik

istasyonundaki fikstiirlerin iizerinde catilir ve

beslemektedirler. panel
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daha sonra karkas catim istasyonuna gelerek

montaj hatlarinda birbirleri ile monta edilir.

4) Karkas Catim Hatlari: Bes istasyonda paneller
catilmakta ve besinci istasyonda bagaj karkaslar:
gibi bazi detay kompleler ilave edilmektedir.
Karkas catimdan ¢ikan araclar sac kaplama oncesi
iki istasyondan olusan boyahane istasyonlarinda

astar boyaya girmektedir.

profilin gruplarina (profilin kullanuldig1 yer) gore faz
farki alindi, ancak eger kullanildig1 yerde bir o6n
operasyona ugruyorsa veya ayar zamanlar: uzun olan
biikme tezgahlarmn ugruyorsa tabloda goriilen faz
farklarma 1 giin ilave edildi. Eger hem 6n operasyona
ugruyor ve hem de biikiim islemine ugruyorsa bu
takdirde o profilin faz farkina 2 giin eklendi. Detay
kaynak, montajlar gibi otobiis karkastan sonra aracin

gectigi yerlere de, kros gibi aragtan iki giin once

Tablo 1. Boru Hazirlamanin Karkas Catim Girise Gore Giin Bazinda Faz Farklar

E oL E Ty, 2 :
-
E § 25 ©E §g 5§ [E Fz < 2 c %
3 S SEF SE ER OE &5 w5 B < S £
v £ %5 =8 o = g = O 2 g
an T 3 = e}
Kroslar 2 1 0,5 0,5 4 + 1 + 1
Panel 2 0,5 0,5 3 + + 1
Piyasa Panel 2 2 0,5 0,5 5 + +
Sac Hazirlama 2 0,5 0,5 -1 2 + 1 + 1
Piyasa Sac
Hazirlik 2 0.5 0.5 - 4 * *
Karoseri + 1 + 1
Detay Kaynak
2 0,5 0,5 0,5 0,5 -1 4 + 1 + 1
Panel
Sac Kaplama 2 1 + 1 + 1
5)  Sac Kaplama Hatlari: 15 istasyondan olusmaktadir, hazirlanan  yerlere de  hazirladigi  parcalan

bagaj kapaklari, kapilar, bagaj destekleri gibi detay
hazirlik istasyonlarina ugramis veya bagaj ig
destek profilleri gibi hazirlik istasyonlarma hig
ugramadan boru hazirlamadan gelen profiller bu

istasyonlarda takilabilmektedir.

Profillerin Faz Farklar1

Otobiis Fabrikasinda tiretim planlamasi karkas catimin
girisine gore uygulanmistir. Karkas ¢atim basindan
itibaren aracin ugradigi montaj istasyonlari, karkas
catim (5), boya ara stok (2), astar boya (2), ara stok (2),
sac kaplama (12) istasyonlaridir (Aralik Sayim 2005).
Yani, giinde ortalama 10 arag {iiretildiginde, sabah ilk
tiretimdeki bir ara¢ ancak ertesi giinkii ikinci arag
yapim zamaninda sac kaplama hattina girebilmekte ve
bu ara¢ ancak iki giin sonra sac kaplama hattindan
gogu
istasyonlarindan o6nce farkli hazirlik istasyonlarinda

¢ikabilmektedir. Profillerin montaj
islem gormektedir. Bu karkas ¢atima gore bir giin sonra
sac kaplama hatlarinda olacagindan faz farklarinda -1

olarak islem gortir.

Tablo 1. karkas ¢atima gore faz farklar1 diisiiniilerek

olusturuldu. Faz farklarini profil bazinda hesaplarken,
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gondermekteydi. Bu sebeple detay kaynaga gonderilen
profiller icin tedbirli davranarak, karkas ¢atimdan {ig

glin 6ncesinde gonderilmis olmasi istendi.

Hazirlik ve tasima zamanlar: diistiniilerek iki giinliik
Tablo 1.de

goriilen zamanlara birer giin daha eklenerek iki giinliik

partilerle ¢alisma yapilabildiginden,
cevrime gore karkas catim girisine gore faz farklari
bulundu. Ancak piyasa ve detay kaynak profillerinde
bu gruplara birer giin eklenmedi. Sac kaplama hatlari
da tedbir olmasi agisindan 2 giin faz farki ile islem

gordii.

Bu sekilde her profil icin faz farklari sistematik hale
getirildi ve programla otomatik faz farklarinin
hesaplanmasi saglandi. Faz farki 4 giin olanlarda hem
biikiim hem de alt kompleye ugrayan olmadig1 igin en

ytliksek faz farkini 5 giin olarak bulundu.
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Uygulama Oncesi ve Sonras1 Stoklar

Tablo 2.’de giinler bazinda iiretilen araglar harflerle

gosterilmistir. Araglarda kullanilan profiller ise

parantez iginde faz fark sayisi yazilarak gosterilmistir.
Ornegin, A harfi 3. Is giinii catilan arag grubunu temsil
ederken; A(3), A grubu araglarin 3 giinliik faz farki olan
profil listelerini Profiller

gostermektedir. yliksek

Giinde 10 adet ortalama profil sayisina sahip bir aracin

tretildigi varsayiir ve bu ara¢ “O” olarak

adlandirilirsa:
A==B=C=D=E=F=G=H=I=10 x O
Ortalama bir aractaki profil adetleri:

0(2) =50, O(3)=278, O(4) =158, O(5)=49 ve O(TUM)
=535'dir.

Tablo 2. is giinlerinde faz farklarma gore {iretim planlamasi

= g 5 iz iz 3 = = = 2
=] =] 5] 5] = 5] =] =] 5] B
= =] i~} = =] B B =] =] oD
50 50 50 50 0 0 50 50 50 b
o o 3 < 18 8 S P = =

Catima Baslanan Ara¢ Gruplar A B C D E F G H

2 Giinliik ¢evrimli profiller AQ2)+B(2) C(2)+D(2) E(2)+F(2) G(2)+H(2)

3 Giinliik ¢evrimli profiller B(3)+C(3) D(3)+E(3) F(3)+G(3) H(3)+I(3)

4 Giinliik ¢evrimli profiller C4)+D(4) E(4)+F(4) G(4)+H(4)

5 Giinliik ¢evrimli profiller D(5)+E(5) F(5)+G(5) H(5)+(5)

oranda karkas ¢atimda tiiketilmektedir, sac kaplamada

tiiketilen profil stoklar1 ihmal edilebilecek diizeydedir.

Arag profillerinin kesimi iki giinliik partiler halinde

yiriitiilmektedir. Uygulama Oncesinde yazilim
programi kullanilmadigindan, en yiiksek faz farkina
gore 5 - 6 giin Oncesinden ara¢ profillerinin tamami
kesim tamamlamaktadir.

islemini Uygulama

sonrasindaysa, yazilim kullanilarak tam zamanh
tiretim uygulanmistir. Uygulama oncesi ve sonrasi
profil stok durumuna bakildiginda, 6. is giinii sabahi

igin stoklarin durumu su sekildedir:
Y Stok
D(TUM)+E(TUM)+F(TUM)+G(TUM)+(H(TUM)+[(TUM
)2

Uugulama Oncesi=

Uugulama Sonras1i—

¥Stok D(2)+D(3)+E(3)+D(4)+
+(G(4)+H(4))/2+D(5) +E(5)+ (H(5)+(5))/2

+(E(2)+F(2))/2+(F(3)+G(3))/2+ E(4)+F(4)+ F(5)+G(5)

Buna gore faz farki bazinda stoklardaki iyilesme Tablo
3.deki gibidir:

Tablo 3. Uygulama dncesi ve sonrasi i¢in karsilagtirma

Uygulama Oncesi Uygulama Sonras1
2 giinliik | 50xO(2)=50x50=2500 20x0O(2)=20x50=1000
faz
3 giinlik [ 50xO(3)=50x278=13900  30xO(3)=30x278=834
faz 0
4 giinlik | 50xO(4)=50x158=7900 40x0O(4)=40x158=632
faz 0
5 giinlikk | 50xO(5)=50x49=2450 50xO(5)=50x49=2450
faz
Toplam | 26750 adet profil 18110 adet profil
=26750/535=50 ARAC  =18110/535=34
ARAC

Giinde 10 adet ortalama profil adetlerine sahip araglarin
iiretildigi bir {iretim giliniinde uygulama oncesi ve
uygulama sonrasi profil adetleri faz farklarina gore

Sekil 1.’de gosterilmistir.

16000

14000 -
12000 A
10000 A
8000 -
6000 -
4000 -
2000 A

—=— uyygulama 6ncesi

—+— uygulama sonrasi

0 T T

faz2 faz3 faz4

faz5

Sekil 1. Stokta bulunan profil adetleri say1s1

Sayfa |137



AKSARAY UNIVERSITESI IiBF DERGISI, Temmuz 2014, Cilt 6, Say1 2

Tartisma

Otomotiv firmasinda ¢alisma dncesi, tiim arag profilleri

icin  hazirlik stireleri faz farklar1 diistinmeden
olusturulmustu. Stoklarda toplamda sekiz giinliik arag
profili oldugu tespit edilmisti. Farkli bir ifadeyle, profil
hazirlama igin i¢ miisteri olarak kabul edilen karkas
catim hatlarina arag¢ en erken talebin belli olmasindan
sekiz giin sonra teslim edilebiliyordu. Algoritmik bir
hesaplama yapilmadigindan is siralamalarinda
oncelikler belirlenemiyor ve bu sebeple sik sik acil
islerin gelmesi ile hem iiretim boliiniiyor, hem de fazla
stoklar olusuyordu. Bu durum b ir yandan iscilik ve
stok maliyeti olarak toplam maliyeti arttirirken diger
yandan, uzun siire beklemek istemeyen son miisterinin
satin alma kararlarini etkiliyordu. Calismada, aracta
kullanilan triin bilesenlerinin ilk adimini olusturan
kesim iglemlerinin, diretim programma ve islem
sayilarmna gore algoritma ile is emirlerinin agilmasi
saglanmistir. BOylece, ara stoklar azalmis ve profil
hazirlama igi ve profil titketim yeri stok sayisi ti¢ buguk
is gliniine indirilmistir. Ayrica, ¢alisma sonrasi is akist
sekiz giinden bes giine diisiiriilerek %37’lik bir iyilesme

saglanmistir.

Kaynakga

Kogak, A., Malzeme Yonetiminde MRP ve Kanban
Sistemlerinin Biitiinlestirilmesi ve Melez Sistem Yapisimn
Gelistirilmesi, Doktora Tezi, Gazi Universitesi, 2007.

Gaither N. ve Frazier G., Operations Management, Edition 9,
Printed in China by CTPS, 2002.

Kocgak, A., Malzeme Yonetiminde Malzeme ihtiyag Planlamasi
ve Kanban Sistemlerinin Bitiinlestirilmesinde  Farkl
Yaklasimlar: Literatiir Arastirmasi, Gazi Universitesi Iktisadi ve
Idari Bilimler Fakiiltesi Dergisi, 10(1): 225-246, 2008.

Spearman, M.L., Woodruff, D.L. ve Hopp, W.J., CONWIP: A
Pull Alternative to Kanban, Int. . Prod. Res, 28(5): 879-894, 1990.

Reduced
Inventories, High Reliability and Short Throughput Times by
Using CONWIP Production Planning System, World Academy
of Science, Engineering and Technology, 6:12-27, 2012.

Duranic, T., Ruzbarsky, ]. ve Stopper, M.,

Enns, S.T., MRP Performance Effects due to Forecast Bias and
Demand Uncertainty, European Journal of Operational Research,
138(1):87-102, 2002.

Altendorfer, K., Felberbauer, T., Hubl, A. ve Gruber, D.,,
“Application of a Generic Simulation Model to Optimize
Production and Workforce Planning at an Automotive
Supplier”, Proceedings of the 2013 Winter Simulation Conference,
Washington D.C., Vereinigte Staaten von Amerika, 9,2013.

Sayfa |138

Gansterer, M., Almeder, C. ve Hartl, R.F., Simulation-based
Optimization Methods for Setting Production Planning
Parameters, International Journal of Production Economics, 151:
206-213, 2014.

Erdem, S. Bilgisayara Dayali MRP Sisteminin Veritabani
Yapisimin  Analiz Edilmesi, TC Dokuz Eylil Universitesi
Miihendislik Fakiiltesi Endiistri Miihendisligi Boliimii Bitirme
Projesi, [zmir, 1996.

Altug, M. ve Aydogan, E., Kiigiik ve Orta Olgekli Isletmelerin
(KOBI) Rekabet Giiciiniin Arttirilmasinda ileri Yonetim
Teknolojilerinin Rolii, Makine imalat Sektoriine Yonelik Bir
Uygulama , Selcuk Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi,
16:87-110, 2006.

TMMOB Makina Miihendisleri Odasi, 1. Endﬁstri—igletme
Miihendisligi Kurultayi, 29.11.1997, Izmir, 222.



