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OZET

Bu c¢alismada, kiiciik ve orta boy isletmelerin aldiklar1 siparislerin teslim zamanini
hesaplamaya yardimci olmak amaciyla, Delphi 7 programlama dilinde BDST (Bilgisayar
Destekli Siparis Takip) isimli bir bilgisayar programi hazirlanmistir. Programda; siparisler,
stok kontrol, kapasite ve iiretim plam1 modiilleri hazirlanmis ve alt modiillerle aralarindaki

iliskiler kurulmustur.

Hazirlanan program, Kiitahya ilinin Simav ilcesinde battaniye iiretimi yapan kiigiik
Olcekli bir isletmede deneme amaciyla uygulanmistir. Uygulamada, 6ncelikle fabrikanin iiretim
akis1 semast ¢ikartilmig, bu akis semasindan yararlanilarak BDST igin gerekli olan fabrika

bilgileri programa girilmistir.

BDST, daimi siparis alan isletmelerde kullamilmak {izere tasarlanmigtir. Siparis
geldiginde siparis modiili devreye girmektedir. Her siparis kalemi girilirken program arka
planda stok modiiliinii ¢alitirir ve siparis alinan iiriiniin stokta olup olmadigin1 kontrol eder.
Uriin depoda var ise; mevcut miktar bu siparis kalemi igin ayrihr. Eger mevcut miktar
yetersizse, ne kadar iiretilmesi gerektigi program tarafindan hesaplanir ve siparisin liretilecek
olan miktarinin, mevcut kapasite ile zamaninda iiretilip iiretilemeyeceginin analizi “Kapasite
Analiz” modiili ile yapilir. Kapasite analiz modiilii, daha 6nce kullanici tarafindan bilgisayara
girilmis olan isgiicli ve makine kapasitelerini tarayarak, mevcut siparisin ne kadar zamanda
tiretilebilecegini islem modiiliindeki bilgileri alarak CPM (Critical Path Method) metodunu
kullanarak bulur. Program, siparigin tiim kalemleri icin bu analizi yaparak, siparisin
bitirilebilme zamanin1 giin, hafta, ay veya yil bazinda kullaniciya rapor eder. Bu islemlerden
sonra iiretim plan1 modiilii ile her bir siparis kalemi i¢in, se¢ilen zaman dilimi bazinda iiretim
plam hazirlanir. Istenirse, siparis alman {iriin icin gerekli olan malzeme listesi, is
merkezlerindeki islemlerin mevcut, dolu ve bos kapasiteleri; kapasiteler dolu ise ne kadar siire
sonra bosalabilecegi, siparisin hangi asamada oldugu bilgileri ayrintili sekilde alinabilir.

Anahtar Kelimeler: Teslim zamani tespiti, Uretim planlama, Kapasite planlama, Stok kontrol,

Bilgisayar destekli tiretim planlama.
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SUMMARY

In this study, the software namely Computer Aided Order Control CAOC has been
developed by using Delphi 7 programming language for computing order delivery time. The
software consists of orders, stock control, and capacity and production plan modules. Finally,

the relations between them have been established by submodules.

The application of CAOC has been implemented in a factory which produces blankets
in a district in Simav, Kiitahya. Firstly, the production layout has been observed. Then the
factory information needed for CAPP has been entered to the program to benefit from the

production layout.

CAOQOC has been designed for continuous orders. The ordering module works if there is
an order. When an order is entered to the program, the stock module works and checks if the
order is available in the stock. If the product is available in the store, the required amount is
reserved for this item. If the product is insufficient in the store, the software calculates how
much of the order could be produced and also analyzes by “Capacity Analyze Module” whether
the product could be produced with available capacity. This program also detects the labor,
power waiting time and the capacity of machines entered to the system by the user and analyzes
and calculates whether the product can be produced on time by using Critical Path Method
(CPM). The program analyzes all of the ordered items and reports final time as day, week,
month or year for the user. After those processes mentioned above, production plan is made for
each of the ordered items on the base of the selected time. Finally, the detailed material list,

capacities of departments, order state can be followed for the ordered product if it is required.

Keywords: Computing Delivery Time, Production planning, Capacity planning, Stock

control, Computer aided production planning.
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1. GIRiS

1.1. Genel

Giinlimiiz rekabet ortaminda, isletmelerin rakiplerine gore daha kaliteli ve daha hizl bir
tretimi gerceklestirmeleri giderek dnem kazanmaktadir. Alinan bir mal veya hizmet sipariginin
ne zaman biteceginin siparis alinir alinmaz bilinmesi, iiretime yon verilmesi ve miisteri iligkileri
acisindan biiylik 6nem tasimaktadir. Siparisin ilgili yere teslimi icin gecen siparis teslim siiresi,
siparisi olusturan siireclerin zamani ile ilgilidir. Bu siireclerin bitirilebilme siiresi ne kadar kisa
ise siparisin teslim siiresi de o kadar azalacaktir. Uretim siirecinin uzamasi asagidaki sonuglara

yol agmaktadir[11]:

1. Yapilmakta olan islerin artmasi,

2. Uzun periyotlu kaliplagsmis iiretim cizelgelerinin zorlanmasi ve bu ¢izelgeler i¢in
yeni sanslar aranmasi,

3. Uzun siire¢ zamanlarina karsi iiretim stoklarinin ve tahmin hatalarinin artmasi,

4. Uzun beklemelerden dolay1 goérev koordinasyonunun ¢ok zor olmasi ve sonucunda
degiskenligin artmasi,

5. Uriiniin kalitesi ve tatmini hakkindaki bilginin eksik kullanimu ile iiretim arasindaki
zamanin artmasindan dolayi alt eniyileme ¢abalarinin artmasi,

6. Miisteri ihtiyaclarinin degisimine ge¢ ayak uydurulmasindan dolay1 rekabet

giiciiniin azalmast.
Siire¢ uzunlugunun azaltilmasi i¢in asagidaki ii¢ strateji takip edilebilir[11]:

1. Proje programindaki cesitli gorevler birbirleri ile ¢akistirilir. Cakigtirmanin anlama;
bu gorevlerin beraber ayni zamanlarda yiiriitiilmesidir.
2. Cesitli gorevler ¢coziimlenir ve paralel isleyecek sekilde yerlestirilir.

3. Baz gorevler elemine edilir ve duraklama zamanlar1 azaltilir.

Yonetim aragtirmalarinin ¢cogunlugu iiretim sistemlerini, siparise dayali iiretim (MTO-
Make To Order) ve stoga dayali iiretim (MTS- Make To Stock) olarak nitelendirmektedir. MTO
sistemleri, tamamen miisteri istekli ve pahali iiriinler sunar. Burada, {iretim planlama siparisin
tamamlanmasina ve performans Olclimlerine odaklanmistir. MTS sistemlerinde ise cesitlilik
azdir ve iirlinler genellikle daha ucuzdur. Burada genel amag, talebi tahmin etmek ve tahmin

edilen talebi karsilamaktir[20].
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Isletmeler, kendileri icin gerekli olan bilgileri temin etmek durumundadir ve yasanilan
ortamdaki hizli degisim ve hareketlilik, dogru bilgiye en kisa siirede ulasmayi1 zorunlu
kilmaktadir. Ciinkii yoneticiler isletmenin faaliyetlerini devam ettirebilmesi i¢in karar almak
zorundadirlar ve karar almak i¢in de dogru bilgi gereklidir. Bilginin elde edilme siiresi ¢ok
onemlidir. Uretim yapan bir isletmede bir iiriin i¢in gerekli olan parcanin stokta olmadig
bilgisinin zamaninda alinamamasi, o iirlinlin zamaninda teslim edilemeyip zarar edilmesine
neden olacaktir. Bu nedenle, iiretimin bir plana dayali olarak yiiriitiilmesinin ve hizli bilgi

akisinin saglandig bilgisayar sistemlerinden yararlanilmasinin 6nemi biiyiiktiir.

Klasik kontrol yontemlerinden yeterli derecede verim alinamamasi, hizli gelisen
teknolojilerden yararlanmay1 zorunlu kilmaktadir. Ciinkii gelisen teknolojilerin ortaya koydugu
daha hassas islemler ve artan tasarruf zorunlulugu, bilim adamlarin1 ve arastirmacilari bu yonde

calismaya itmistir.

Siparis teslim zamaninin bulunmasi, siparisi olusturan siire¢lerin uzunluklarma ve

dolayisiyla iiretim planlamasina baglhidir.

Uretim planlama, iiretim yapan bir isletme icin, iiretimin bagindan sonuna kadar ¢ok
biiyiik 6nem tasimaktadir. Uretimin cesitli asamalarinda degisik kararlarin belki de anlik olarak
alinmas1 gerekmekte, aksi durumda iliretimde aksamalar meydana gelmekte, bu da biiyiik maddi
zararlarla sonuglanabilmektedir. Talep tahminlerinden iiriin hakkinda geri donen istek ve
sikdyetlere kadar her adimdaki her bir islem i¢in, yoneticilerin zamaninda bilgi sahibi olmasi

gereklidir.

Uretim planlama, gelecekteki iiretim faaliyetlerinin ve miktarlarinin sinirlarmi ve
diizeylerini belirleyen bir fonksiyondur. Uretim yonetimi ise, isletmenin mevcut kaynaklarin
rasyonel kullanarak istenilen kalitede {iriiniin iiretilebilmesi konusunda karar alma islemidir

[29].

Uretim planlamasi; belirli mal ya da hizmetlerin ilerideki iiretimleri i¢in gerekli tiim
olanaklarin saptanmasi, saglanmasi ve diizenlenmesini kapsar [6]. Uretim planlamanin amaci;
iiretimin aksamadan diizen icinde yiirlimesini, gereksiz faaliyetlerin elenmesini ve iiretime
iligkin her tiirlii faaliyetin birbiriyle uyum i¢inde olmasini saglamaktir. Bu amaclara uygun
olarak tiim tiretimin miktar, kalite, yer, zaman ve calisacak insan giicii bakimindan planlanmasi

gerekir.

Geleneksel olarak iiretim planlamasi; ana iiretim cizelgeleme, iiretim programlama,
kapasite planlama ve siparisin piyasaya verilmesi olmak iizere dort asamadan olusur[1].

Uygulamada temel amag; diisiik stok seviyesi, yiiksek iiretim etkinligi ve teslim tarihine uyacak
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iyi bir cizelgeleme yapmaktir. Bu amaglar etkin bir programlama sisteminde birlestirmek icin,

son yillarda benzetim teknikleri ve yapay zeka tekniklerinden de yararlanilmaktadir [29].

Bir iiretim planlama ve kontrol sisteminin ana bilesenleri ve bunlar arasindaki iligkiler

Sekil 1.1.”de verilmistir[26].

Kaynak | Uretim Talep
Planlama Plam Yonetimi

Taslak kapasite | | Ana Uretim On Planlama
Planlama [ | Cizelgeleme
v
Ayrintil1 Kapasite Ayrintili Malzeme
Planlama < Planlama
v
Malzeme ve kapasite Islem
planlari
v
Uretim kontrol Tedarikgi sistemleri Kontrol
sistemleri

Sekil 1. 1. Uretim planlama ve kontrol sistemi [26]

Sekilde de goriildiigli gibi, liretim planlama ve kontrol sistemi; 6n planlama, islem ve
kontrol ana boliimlerinden olusmaktadir. Uretim planlamanin asamalar1 asagidaki gibi

Ozetlenebilir [13].

Talep tahminleri yapilir, yani siparisler belirlenir,
Uretim planinin kapsayacag1 zaman aralig tespit edilir,
Satis miktarlar1 tahmin edilir,

Plan donemi basindaki ve sonundaki stok diizeyleri belirlenir,

A S e

Planlama donemi i¢inde iiretilmesi gereken miktar bulunur,
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6. Uretilmesi gereken miktar dénem dilimlerine dagitilir.

Bu asamalardan en onemlisi gerekli siparisin alinmasi ya da mevcut iiretim sistemine
uygun talebin tahmin edilmesidir. Belirli bir kalite diizeyinde ulasmis ve Pazar payini1 yakalamis
olan bircok isletme ic¢in alinan siparisin ongoriilen zaman dilimi i¢inde teslim edilerek pazarin
devamliliginin saglanmasi 6n planda tutulmalidir. Bu nedenle, siparise dayali iiretim yapan
bir¢ok isletme icin siparis teslim zamaninin belirlenerek iiretimin buna gore programlanmasi
biiyiik 6nem tasimaktadir. Bu sorunun ¢6ziimii ise bilgisayar teknolojisinden yararlanilarak bu

amaca yonelik bir yazilimin gelistirilmesine baghdir.

Yukarida da goriildiigii gibi, bir iiretim planlama faaliyeti i¢in On sart, talep tahminidir.
Ciinkii tretilecek iirlinlere ait talebin sekli, planlama faaliyetini sinirlayabilmekte ve iiretim
planlamas1 doneminin siiresini etkileyebilmektedir. Talep tahmini, planlanan dénem iginde
isletmenin ne kadar siire faaliyette bulunacagini saptamaya yardimci olur. Talep tahmin
teknikleri, planlama periyodunun her dénemindeki mal veya hizmet talebinin niceliginin
kestiriminde kullanilir. Cogu kaynakta talep tahmin tekniklerine iliskin detayli bilgilere yer
verilmektedir [6, 23, 4 ve 22].

Ana liretim cizelgesinin temel iki girdisi, miisteri siparisleri ve iiriin satig tahminleridir.
Girdiler isletmeye 0zgii olmalidir ve gerekirse Olgiilebilir birim veya miktar cinsine
doniistiiriilmelidir [28]. Cizelgeleme, bir isletme i¢in 6nemli bir aktivitedir. Diisiik maliyetli ve
kisa zamanli iyi bir cizelgeleme yapilmasi kolay bir is degildir. Ciinkii gercek isletme sorunlari

cok karmasiktir ve kesin ¢oziimleri yoktur [15].

Uretim planlamasi i¢in onemli bir diger kavram ise isletmenin iiretim kapasitesidir.
Kapasite, isletmenin belirli bir zaman dilimi icinde iiretebilecegi mal veya hizmet miktar1 olarak
tanimlanir. Kapasite, 6zellikle yeni bir tesis kurulmadan 6nce belirlenmesi gereken en onemli

stratejik isletme kararlar arasinda yer alir [27].

Uretim planlamada is programlar1 genellikle gorsel olan ¢ubuk (Gant) diyagram ile
yapilmaktadir. Bu metot, baz1 hallerde faydali olmasina ragmen, faaliyetlerin birbirine gore
mantik baglantilarini gdstermekten yoksundur. Her ne kadar cok karisik olmayan projelerde
kullanilabilmesine ragmen, hangi faaliyetin bitmesi gereken siirede bitip bitmeyecegini,
yatirimin toplam siiresini hangi faaliyetlerin etkiledigini, en ekonomik siirenin nasil
bulunacagini, toplam {iiretim siiresinin kisaltilmasiyla maliyeti arasindaki baglantinin nasil
degiseceginin cevaplarin1 verememektedir. Bu eksikliklerin giderilmesi amaciyla degisik
yontemler gelistirilmistir. Bu ¢alismada kullanilacak olan1 CPM (Critical Path Method) kritik

yol yontemidir.
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CPM’ de faaliyetler 6nemli bir yere sahiptir. Faaliyet, liretilecek olan iiriinii elde etmek
icin kullanilan ara islemlerdir. Her faaliyetin bir yapilabilme zamani, yani tamamlanma siiresi
vardir. Faaliyetin zaman birimi, sonuc¢larin dogru hesaplanabilmesi i¢cin hep ayni tipte olmak
zorundadir. Bir faaliyetin tamamlanma siiresi o faaliyetin bagladig1 andan bitinceye kadar gecen
zaman arali@idir. Faaliyetler, baglangici ile bitisi arasina birer daire cizilerek ve bu iki daire

arasina faaliyetin ne oldugu yazilarak gosterilirler.

CPM ile program yapilirken, asagidaki temel kontrol sorularinin cevaplanmasi

gerekir[5]:

¢ Hangi faaliyetler bu faaliyetten bagimsiz olarak yapilabilir ve bu faaliyetin
baslamasindan evvel bitirilmelidir,
e Hangi faaliyetler bu faaliyete paralel olarak baslayabilir,

¢ Faaliyetin bitmesinden sonra baglayacak olanlar hangileridir.

CPM metodunda hazirlanmis programlar asagidaki sorulara cevap verecek sekilde

hesaplanirlar[5]:
e Uriinii elde etmek igin gerekli toplam siire ne kadardir?

e Hangi faaliyetler toplam siireyi direkt olarak etkiler ve bunlarin tamamlanma

stirelerinde yapilacak degisiklikler toplam siireyi nasil etkiler?

e Toplam siireyi sabit tutabilmek i¢in hangi faaliyetler belirli bir zamanda baslayip

belirli bir zamanda bitmelidir?
e Belirli bir zamanda bitirilme zorunlulugu olmayan faaliyetler hangileridir?
e Faaliyetlerin, programin miisaade ettigi zaman araliklar ne kadardir?

e Hazirlanmms bir is programinda yukaridaki sorularin cevaplarimi hangi tesirler
bozar?

CPM’ de en erken tamamlanma zamanlarmin hesaplanmasinda bir diigiim noktas: ele
alinir. Hesaplama sirasi ilk faaliyetten baslayarak yapilir. Bu noktanin en erken tamamlanma siiresi,
kendinden 6nceki en erken tamamlanma siiresine kendine kadarki gegen faaliyet zamani eklenerek
bulunabilir. Eger bu diigiim noktasinda birden fazla faaliyet bitiyorsa; bu diigiim noktasinin en erken
tamamlanma zamani, her bir faaliyet icin hesaplanan en erken tamamlanma zamaninin en

biiytigudiir.

En gec tamamlanma zamani bulunurken ise faaliyetler sondan basa dogru takip edilirler. n

diigiim noktasinin en ge¢ tamamlanma zamam, bir sonraki diigiim noktasina ait en ge¢ tamamlanma
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zamanindan iki diigiim noktas1 arasindaki faaliyetin siiresi cikarilarak elde edilir. Bir diigiim
noktasina birden fazla faaliyet geliyorsa, bunlardan en Kkiiciigii o diiglim noktasinda biten

faaliyetlerin ve dolayisiyla o diiglim noktasinin en ge¢ tamamlanma zamanini verir.

Bir sebekenin ilk ve son diigiim noktalarinda en erken ve en ge¢c tamamlanma zamanlari

birbirine esit ve ilk diigiim noktasinda bunlar zamanla sifir olmalidir.

Bu islemlerden sonra iiriiniin kritik bitim zamaninin bulunmasi iglemi gelir. Bu isleme kritik

yol bulma denir. Bir faaliyetin kritik olabilmesi i¢in asagidaki sartlar1 saglamasi gerekmektedir[5]:

e Faaliyetin en erken ve en ge¢ tamamlanma zamanlari birbirine esit olan iki diigiim
noktasi arasinda olmalidir.
e Faaliyetin baslangic noktasinin tamamlanma zamanina faaliyet siiresi eklenirse,

faaliyetin bitig noktasinin tamamlanma zamani elde edilmelidir.
1.2. Problemin Tanim ve Calismanin Amaci

Giintimiizde, iiretim yapan kiiciik ve orta 6lcekli isletmelerin bir boliimii tiretimlerini
takip ederken genellikle elle hesaplama yoOntemleri kullanmakta, bilgisayarin giiclinden
yararlanmamaktadirlar. Bilgisayar kullanan isletmelerin bir boliimii de, liretim yonetimi
konusunda yazilmis programlarinin ¢ok pahali olmasi nedeniyle, ya programi satin alamadiklari
icin bilgisayar1 bu amacgla kullanamamakta ya da ucuz, genel amacl paket programlari

kullanmaktadirlar. Bu tiir paket programlar ise, genellikle her isletmeye uymamaktadirlar.

Cogu kiiciik ve orta dlgekli isletmede islemler, elle yapilmaktadir. Bu durum, zaman
acisindan 6nemli gecikmelere yol agmaktadir. Ornegin; stokla ilgili bir bilgi istendiginde,
depoya gidilip eger hazir bilgi varsa 6grenilmekte, hazir bilgi yok ise gerekli bilgi sayim yolu
ile alinabilmektedir. Benzer sekilde, alinan bir siparigin miisteri tarafindan istenen zamanda
teslim edilip edilmeyecegi veya ne zaman bitirilebilecegi de kaba bir tahminle
belirlenebilmektedir. Ayrica, isletmelerin iiretim kapasitesinin siparise ne derecede uygun
oldugu, eksik veya acik kapasite olup olmadig:t bilinememektedir. Siparis olmadigi zaman,
gecmis donem verileri kullanilarak belirli bir zaman dilimi i¢in gereken talep tahmin
edilememektedir. Bu nedenle, bu problemlerin ¢oziimiinde kullanilabilecek bir programin

yazilarak bu tiir igletmelerin kullanimina sunulmasinin 6nemi biiyiiktiir.

Bu calismada; ozellikle kiiciik ve orta dlgekli iiretim isletmelerinde, hem iiretimin bir
program icinde gerceklestirilmesini hem de denetimin daha hizli yapilabilmesini saglayarak
alman siparislerin teslim zamaninin hesaplanmasi i¢in bir bilgisayar programinin yazilarak, bir
isletme Olceginde calistirilip gecerliliginin test edilmesi amacglanmistir. Ayrica kullaniciya

siparisin ne durumda oldugu ve is merkezlerinin kapasite durumunu bildirilerek siparisin
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takibinin kolaylastirilmas1 amaclanmistir. Program 6zellikle alinan bir siparis icin kapasitelerin
yeterli olup olmadigini, kapasite yetersiz ise bu siparisin ne zaman iliretime girebilecegini is

merkezleri bazinda giin olarak analiz etmekte ve ayrintili sonuglart kullaniciya sunmaktadir.
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2. ONCEKi CALISMALAR

Ozellikle bilgisayar destekli iiretim planlamasina yonelik olarak son yillarda yapilan

calismalar kronolojik sirayla asagida 6zetlenmistir.

Loos ve Ollweyer [15], tiretim planlama ve programlamanin sanayi isletmelerine
uygulamasinda bilgi sistemlerinin kullaniminin giderek yayginlastigini belirtmisler, bir sanayi
1sletmesinde biitiinlesik ¢oziim sunan CAPISCE adli bir yazilim gelistirmislerdir. Bu programda

kisa donemli iiretim kontrolii i¢in birlesik bir modiil yapis1 izerine kurulmustur.

Cunha ve ark. [3], iiretim planlama ve prosesin degerlendirilmesi {izerine
gelistirdikleri metodolojide, bilgisayar destekli iiretim ortaminda karar verme konusu iizerinde

durmuslardir.

Azevedo ve Sousa [1], dagilms iiretim sistemlerinde siparis planlamay1 desteklemek
amaciyla bilesen tabanh bir yaklasim gelistirmislerdir. Bu caligmada; siparislerden, diinyanin
herhangi bir yerindeki miigterilerden gelen ve dagilmis liretim ag1 boyunca tanimlanan liretim

planlama gorevlerine yonelik tasarlanmis dagilmis bilgi sistemine deginilmistir.

Raine ve ark. [18], biitiinlesik {iretim planlama ve programlama ¢alismasinda karigik
atolyelerde organize edilmis iiretim sistemlerine deginmisler. Calismada, oncelikle benzer tip
organizasyonlarin temel kisitlarin1 vermisler, daha sonra karar destek sistemlerinin amaclarini

ifade etmislerdir.

Oh ve Karimi [16], seri tiretim yapan isletmelerde tiretim planlamasi i¢in i¢in yeni ve
iyilestirilmis bir yontem sunmuslardir. Calismada, oncelikle verilen karmasik problemi, parti
biiyiikliigii ~ ve programlama olarak iki parcaya bolerek incelemislerdir.  Ardinda da
detaylandirilmis islem cizelgeleri elde etmek i¢in verilen islemlerin siralanmasini ele almiglar ve

alt problemlerin ¢6ziimii icin etkili sezgisel algoritmalar gelistirmislerdir.

Starbek ve Grum [21], isletmelerdeki siparislerin kontrolii amaciyla yaptiklar
calismada; bir ¢ok bilgisayar destekli iiretim planlama ve kontrol sistemlerinin satildigini ve
mevcut bilgi sistemleri ile entegre edildigini, fakat deneyimler sonucunda bu sistemlerin kapali
iiretim planlama ve geri bildirim dongiisiine sahip olmadiklarindan dolay:1 beklenen sonuglari
vermedigini belirtmislerdir. Bu nedenle, siparislerin yonetimi, koordinasyonu ve kontroliinii
saglayan bir sistemi icerecek sekilde temel bir liretim planlama ve kontrol sistem modelini
gelistirmislerdir. Siparislerin takibini kolaylastirmak amaciyla CONTROL adin1 verdikleri bir

bilgisayar programini gelistirmislerdir.
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Kingsman [12], tiretim planlama sistemlerinde dinamik kapasite planlamasi i¢in giris-
cikis is yikil kontroliinii yapan bir model gelistirmistir. Bu ¢alismada, iiretim boliimiindeki is
merkezlerine giristeki kuyruk uzunluklarinin kisa tutulmasi temel prensip alinmis, bu amacla bu
kuyruk kontrolleri; oncelikli isler, is ayirma, is kabulii ve is giris seviyeleri olarak dort gruba

bolmiis ve giris-¢ikis kontroliiniin uygulanmasi i¢in matematiksel bir model gelistirmistir.

Viencs ve ark. [25], bir isletmede karar destek sistemleri yardimiyla iiretim planlama
icin tasarim ve uygulama metodolojisi gelistirmislerdir. Bu calismada, her sistemin tasarim ve
uygulama i¢in bir metodolojiye sahip oldugu belirtilmis, bu yaklasimin temel avantaj ve kisitlar
aciklanmigtir. Metodolojinin her asamasindaki kritik noktalar verilip bazi ¢oOziimler

gelistirilmistir.

Enns [7], yigin iiretim ortaminda kesin olmayan talep tahmininin MRP performansina
etkilerini arastirmis, bu amacla, tahmin hatasi icin stok dengeleme giivenligi ve genisletilmis
planlama zamaninin kullantmina deginmistir. Ayrica, planlama siiresinin ve giivenlik stoku

artirrminin {irtin teslim performansina etkilerini ele almistir.

Donald ve ark. [19], planlama, programlama ve kontrol sistemleri iizerine bir calisma
yapmus, proses endiistrisinde karar vermeyi desteklemek i¢in bu fonksiyonlarin temel sorunlari

ve benzerlikleri ile ilgili teknik bilgileri vermislerdir.

Gnomi ve ark. [8], karisik modelli ¢ok seviyeli iiretim sistemlerinin iiretim planlamasi
izerine bir calisma yapmislardir. Bu ¢calismada; ¢cok periyotlu talep, kesin olmayan ¢oklu iiretim
ve kapasite kisitl ¢ok seviyeli liretim sistemlerinde parti biiyiikliigii ve  programlama

problemlerinin ¢6ziimleri tizerinde durulmustur.

Tsai ve Sato [24], izl tretim planlama ve kontrol sistemleri iizerine yaptiklar
calismada; planlama, programlama, alim ve iiretim kontrolii konularini ele almislar, hizli iiretim
planlama ve kontrol sisteminin, sipariste oldugu gibi, rekabet ortaminda da onemli bir rol

oynadigini belirtmislerdir.

Kusar ve ark. [14], {iretim planlama ve kontroliin temel islevinin su soruya cevap
vermek oldugunu belirtmislerdir: Baslangi¢ ve bitis zamani1 belirlenmis bir siparisin islemlerinin
ne zaman baglayacagi ve bir siparisin onceden belirlenmis rotadaki is merkezlerine ne zaman

ulasacagi? Uretim planlama ve kontrolii asagidaki bes asamaya ayirmuslardir:

1. Aktif miisteri sipariglerinin ve siparigsin talep tahminlerinin {iretim planinin

belirlenmesi.
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2. Malzeme gereksinimlerinin; siparislerin tiretim planini, duraklamalarin yapis1 ve
ayrintili malzeme verilerinin ile malzeme stoklarinin envanteri goz Oniine alinarak
hesaplanmasi.

3. Bu adimda siparisler ikiye ayrilir. Eger siparis icin gerekli olan malzeme fabrikada
iretilebilecek ise iiretilir. Direk satinalma ile temin edileceklerde ise temin yoluna
gidilir.

4. Siparislerin iiretimi icin ii¢ safhalik plan yapilmalidir: ilk safhada, siparisi elde
etmek icin gerekli olan islemleri igceren iiretim programi, siparisin yapist ile ilgili
temel veriler ve islemlerin referans baslama zamanlar1 g6z Oniine alinarak
hazirlanir. Programin amaci, islem siireclerinin elverisli kapasite gozetilerek
baslangic ve bitis zamanlarim belirlemektir. Ikinci safthada, kaba kapasite programi
mevcut kapasite verilerine dayanarak yapilir. Kaba kapasite programinin amaci,
kapasite yiikleme profilini ¢ikarmak ve gerekli ayarlamalari ve/veya kapasite
diizeltmelerini yapmaktir. Son safha esnasinda en iyi kapasite programi yapilir.

5. Uretim planlama ve kontroliin son asamasinda iiretim zamanlar1 ve siparisin

kontrolii yapilir.



20

3. MATERYAL VE METOT

3.1. Materyal

Siparis teslim zamaninin bulunmasi amaciyla yazilan program (BDST, Bilgisayar
Destekli Siparis Takibi), Kiitahya ilinin Simav il¢esinde kurulmus olan Girginoglu Battaniye
Fabrikas: verileri kullanilarak adi gecen isletme kosullarinda uygulanmistir. Bu isletme, 1987
yilinda bir aile sirketi olarak kurulmus ve kurulus yillarinda, yurt disindaki biiyiik bir battaniye
fabrikasindan satin aldigi ikinci el makinelerle battaniye iiretimine baglamistir. Bu yillarda,
iilkede battaniye iireten fabrikanin az sayida olmasi ve teknolojinin yaygin olmamasi nedeniyle,
isletme kendini, kisa bir siire i¢inde yurt genelinde tanitmugtir. Isletme, iiretim kapasitesini
arttirmak amaciyla 1992 yilinda 3 adet makine daha satin almistir. Onceleri yurt igine pazarlama
yapan isletme, 1995 yilindan itibaren miisteri portfdyiine Giiney Afrika, Urdiin ve Amerika’y1
da eklemistir. Isletme, battaniyenin mevsimlik olmasi nedeniyle, iiretiminin biiyiik bir kismin,

yaz sonu ve kis aylarinda yapmaktadir.

Uretimin yapildig1 fabrika 1400 m* kapali ve 650 m® agik olmak iizere toplam 2050
m”lik bir alan iizerinde kurulmustur. Urettigi battaniyeler battal boy (en biiyiik boy), ¢ift kisilik
ve tek kisilik olmak tizere li¢ cesittir. Yillik tiretim kapasitesi, ortalama olarak 47000 adettir. Bu
miktarin %60’1 battal boy, %30’u cift kisilik, %10’u ise tek kisilik battaniyedir. Fabrikada, 3
vardiya vardir ve toplam 40 kisi 20’serli gruplar halinde calismaktadir. Yaz aylarinda

sipariglerin azalmasina bagl olarak vardiya sayisi teke diismektedir.

Fabrikanin, battaniye yapiminda kullanilan hammaddesi, Istanbul ve Gaziantep agirlikl
olmak iizere Tiirkiye’'nin cesitli sehirlerden gelen ve akrilik olarak isimlendirilen ipliklerdir.
Fabrikaya karisik renklerde gelen hammadde, liretime girmeden Once, c¢alisanlar tarafindan
renklerine gore ayrilir. Ayristirilan hammadde, kesim motoru kullanilarak kiigiik parcalara
ayrildiktan sonra, Sekil 3.1°de goriildiigii gibi iiretim sistemine girmektedir. Istenilen rengin
elde edilmesi icin boyanmasi gereken hammadde boyaya gonderilirken, istenilen renkteki
hammadde biiyiik halla¢ (par¢alama) makinesine gonderilir ve burada daha da kiiciik pargalara
ayrilir. Boyadan gelen akrilik ise, akriligi yumusatmak amaciyla once dinlendirme odalarina
almarak dinlendirilir. Dinlendirilen akrilik, biiyiik hallaca gonderilerek diger parcalarla birlikte

karistirlhip kayganlik kazanmasi i¢in, yag odalarinda yaglanir ve yagi emmesi i¢in dinlendirilir.
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Yaglanip dinlendirilen akrilik, daha sonra kiiclik hallaca verilerek ¢ok daha kiiciik
parcalara ayrilir. Kiiciik hallagtan ¢ikan akrilik, biikiime hazirlanmak {izere tarak makinesine
verilir. Tarak makinesi, akrilikte var olan pislikleri temizlerken, akriligin biikiilerek kaba iplik
haline gelmesini saglar. Taraktan ¢ikan akrilik, vargel makinesine verilir. Bu makine, akriligi
ince ip haline doniistiirerek masir adi1 verilen makaralara sarar. Masirlar, dolunca, ¢alisanlar
tarafindan buradan alinarak dokumada kullanilabilecek hale getirilmek iizere bobin makinesine
takilir. Bobin makinesi, masirlardaki iplikleri, iiretim icin gerekli olan ve bobin denen iplik
yumag sekline doniistiirmektedir. Islemeye hazir hale gelen bobinler, renklerine gore
gruplandirilarak yart mamul deposunda biriktirilir. Yar1 mamul deposundaki bobinler renk ve

miktar olarak iiretim i¢in yeterliyse, buradan alinarak dokuma tezgahlarina takilir.

Incelenen fabrikada yapilan iiretim, biiyiikk oranda makine agirlikhidir ve iiretim
kapasitesi makinelerin kapasitesine baghdir. Isgiiciiniin iiretime katkis1 ise makinelere gore
daha azdir. Fabrikada, on adet dokuma tezgahi vardir. Bunlardan alt1 tanesi battal boy, ii¢ tanesi
cift kisilik ve bir tanesi de tek kisilik battaniye dokuyabilmektedir. Battaniye iiretebilmek i¢in,
fabrikada tiretilen bobin disinda, ¢6zgii ipi ve desen karti da gereklidir. Cozgii ipi genellikle
Usak ilinden saglanmaktadir. Battaniyenin deseni ise miisteri tarafindan siparis verilirken
belirlenmektedir. Deseni battaniyeye aktarmak icin, Usak ilinde hazirlanan desen kartlar
kullanilmaktadir. Dokunan battaniyeler, tiiylendirilmek i¢in 6nce sardon adi verilen makineye,
ardindan da tiiylerinin esit boyda kesilmesi icin makasa gonderilir. Makastan, tiiyleri esit
miktarda kesilip ¢ikan battaniyeler, ek yerlerinden ayrilarak kenar dikimi icin dikim is¢ilerinin
bulundugu boliime gelerek kenarlari dikilir.  Buradan, kalite kontrol bdliimiine giden
battaniyeler, cesitli iiretim hatalarina karst kontrol edilir ve onay alanlar iiriin deposunda
paketlenirler. Uretimi tamamlanip paketlenmis olan battaniyeler, belirli miktarlara ulasinca sevk

edilir.
3.2. Metot
3.2.1.Veri derleme ve veri girisi

Programin, isletme verilerine gore calistirilabilmesi icin, Sekil 3.1°de verilen islem
akigina uygun olarak, islem tanimlari1 modiilii i¢in gerekli birim makine ve isgiicti siirelerinin
belirlenmesi gerekmektedir. Bu amagla; secilen isletme orneginde, dogrudan olgiim yontemiyle
toplanan ve isletme kayitlar1 kullanilarak derlenen veriler, her birisi 3.5 kg olan tek kisilik bir

battaniye iiretimi icin Cizelge 3.1°de verilmistir.
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Cizelge 3. 1. Isletmenin isgiicii ve makine kapasiteleri ile tek kisilik battaniye igin birim zaman

gereksinimleri
Isgiicii/Makine Kapasite Birim Zaman Isgiicii
- Gereksinimi Sayisi
kg/saat kg/dakika (dakika/adet) (kiys )

Ayiklama 168 2.800 1.250 2.0
Parcalama (Makas) 1248 20.800 0.168 1.0
Boya 1002 16.700 0.210 0.0
Dinlendirme 6000 100.000 0.035 0.0
Biiyiik Hallag 750 12.500 0.280 0.5
Yaglama 1500 25.000 0.140 0.5
Dinlendirme 3000 50.000 0.070 0.5
Kiigiik Hallag 500 8.330 0.420 0.5
Tarak 700 11.670 0.300 3.0
Vargel 1200 20.000 0.175 3.0
Bobin 560 9.333 0.375 2.0
Dokuma 482 8.027 0.436 1.0
Sardon 225 3.750 0.933 1.0
Makas 105 1.750 2.000 1.0
Kenar Dikim 122 2.033 1.722 2.0
K.Kontrol ve Paketleme 210 3.500 1.000 2.0

TOPLAM 9.514 20

Cizelgede de goriildiigii gibi, toplam 20 iscinin calistigi isletmede fek kisilik bir
battaniye icin yaklasik 9.5 dakikalik makine ve isgiicii siiresi gerekmektedir. Alinan siparigin
karsilanmas1 icin gerekli siirenin hesaplanmasinda bu birim zaman gereksinimi dikkate
alinmustir. Cizelgedeki veriler 3.5 kg olan tek kisilik battaniye igin hesaplanmustir. Isletmenin
irettigi 4.6 kg battal boy ve 4.1 kg iki kisilik battaniye cinsleri i¢in de ayni1 yaklasimla birim

zaman gereksiniminin hesaplanip programa girilmesi miimkiindiir.
3.2.2. Programin yapisi ve akis diyagramm

Kiiciik ve orta olcekli isletmelerde siparis teslim zamaninin bulunmasi amaciyla
kullanilmak tizere, Borland Delphi 7.0 programlama dili [17,2 ve 30] kullanilarak bir bilgisayar
programi yazilmustir. Bu programlama dilinin secilmesindeki amag, dilin kullaniciya gorsel,
modiiler ve yapisal bir ortam sunmasidir. Ayrica, yazilan kodlar ve yapilan tasarimlar

istenildiginde cok hizli bir sekilde degistirilebilmektedir.

Program yazilirken, giincellemelere agik olmasi icin modiiler sekilde tasarima 6zen
gosterilmistir. Program, GNU lisansi ile dagitilan Firebird veritabanini kullanmaktadir. Bu veri

tabani, pahali ve gercek anlamda bir veritabani ile ayni 6zellikleri iicretsiz olarak sunmaktadir.
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Firebird veritaban1 Oracle, Informix, Sysbase, SQL Server gibi veritabanlarinin
kiigtiltiilmiis hali gibidir. Veri biitiinliigli (Transaction), depolanmis prosediir (Stored
Procedure), tetikleyici (Trigger) ve korsir (Cursor) gibi veritabani yonetim sistemlerinde
kullanilan programlanabilir 6geleri iceren Firebird ayni1 zamanda ag ortaminda istemci-sunucu

(Client-Server) mimarisi ile ¢alismaktadir.

BDST (Bilgisayar Destekli Siparis Takibi) adi verilen programin yazilmasinda
kullanilan akis diyagram Sekil 3.2° de verilmistir.
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Sekilde de goriildiigii gibi, programa oOncelikle isletme verileri (siparis, stok, islem
kartlar1 vb.) girilmektedir. Alinan siparis programa girisi siparis modiilii kullanilarak

yapilmaktadir.

Siparis icin gerekli olan iiriin bilesenleri, istenirse liste halinde ekran veya yazicidan
alinabilir. Istendiginde, iiretim icin gerekli malzeme ihtiyag listesi de goriilebilmektedir. Ayrica,
mevcut malzeme stoklarinin kullanilip kullanilmayacag1 da sorulur. Eger; evet cevabi alinirsa,
iiriin i¢in kullanilan tiim alt stoklarin miktarlar1 bloke edilir. Buradaki bloke etme, gereken
miktar stokta goriinecek, ancak baska bir siparis icin kullanilamayacak anlamindadir. Ihtiyag
listesi hazirlanirken iirliniin stok kartindaki bilesen modiilii kullanilmaktadir. Kullanici
tarafindan iirliniin stok kartina girilen birim malzeme gereksinimleri, ihtiyac listesi hazirlanirken
tek tek taranir ve gerekli hesaplamalar yapilip ekranda gosterilir. Ihtiyag listesinde iiriin ad,
stok adi, birimi, iiretim i¢in gereken miktari, depodaki mevcut miktar, ihtiya¢c miktari, temin

tiirii ve siiresine iligkin bilgiler yer alir.

Stok modiilii; dogrudan girilen siparis miktarina gore stok kontroliinii yapar. Talebi
karsilayacak miktarda iiriin stokta varsa, bu miktarin sevke hazirlanmasini bildirir. Eger stoktaki

iirtin miktar1 talebi karsilamada yetersiz ise, ne kadar iiretim yapilmasi gerektigini hesaplar.

Bu hesaplamalardan sonra, iiretilecek olan iirlin miktarinin, mevcut kapasite ile
zamaninda iretilip {iretilemeyecegi, kapasite analizi modiilii ile (Analiz F11)
belirlenir. Analiz modiilii; daha 6nce kullanici tarafindan programa girilmis olan isgiicii
ve makine kapasitelerini tarar. Tarama sonucunda mevcut siparisin liretilecek miktarini,
birim iiretim zamanini, toplam iiretim zamanini, kullanilan vardiya sayisini, giinliik
mesai saatini, girilen vardiya sayisi i¢in tek tek liretim zamanini, segili vardiya ile
siparisin ne kadar zamanda iiretilecegini kullaniciya ekranda gosterir. Siparis alinan
miktar, eger zamanindan Once biterse, siparis teslim tarihine kadar gececek siirede iiretilebilecek
olan iirtin miktarim1 kullaniciya ekranda gosterir. Bdylece, siparis teslim zamanina kadar
iretilecek miktara yeni pazar bulunmasi i¢in kullaniciy1 uyarir. Eger, alinan siparisin iiretiminin
tamamlanmasi siparis teslim tarihinden sonra gerceklesecek ise, yetismeyecek miktar icin
coziimler sunar. Bu amacla; Oncelikle vardiya sayisi kontrol edilerek vardiya sayisinin
arttirllmasi Onerilir ve bu artirmanin yeterli olup olmadig kontrol edilerek kullaniciya bildirilir.
Eger, vardiya sayisinin arttirilmast yetersiz kalirsa, tiretimin diger isletmelere fason olarak

yaptirilabilecegini veya teslim tarihinin kag giin siireyle 6telenebilecegini belirtir.
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Program, siparisin bitis tarihini bulmak i¢cin CPM metodunu kullanir. Programdaki
islem tanimlari modiiliinde veri girilirken CPM metodunun asagida agiklanan kriterler géz

Oniine alinmustir:

e Hangi faaliyetler bu faaliyetten bagimsiz olarak yapilabilir ve bu faaliyetin
baslamasindan evvel bitirilmelidir,
e Hangi faaliyetler bu faaliyete paralel olarak baslayabilir,

e Faaliyetin bitmesinden sonra baslayacak olanlar hangileridir.

Islem modiiliinde girilen bilgilerden sonra, en erken tamamlanma zamanlarinin
hesaplanmasina baslarken; islem modiiliinde ilk islem olarak isaretlenmis faaliyetin birim
gereksinim siiresi ele alinir. Kendinden sonraki faaliyetin en erken tamamlanma zamani, bu
faaliyetin en erken tamamlanma zamanina sonraki faaliyetin siiresi eklenerek bulunur. Eger bir
diigim noktasinda birden fazla faaliyet bitiyorsa; bu diiglim noktasinin en erken tamamlanma
zamani, her bir faaliyet icin hesaplanan en erken tamamlanma zamanimin en biiyligii alinarak

hesaplanir.

En ge¢ tamamlanma zamani bulunurken ise faaliyetler sondan basa dogru gelinerek takip
edilirler. Bir faaliyetin en ge¢ tamamlanma zamam hesaplanirken, bir sonraki faaliyete ait en gec
tamamlanma zamanmdan bu faaliyetin siiresi ¢ikarilmistir. Bir diigiim noktasinda birden fazla
faaliyet birlesiyorsa, bu faaliyetlerin siiresinin en kii¢iigii o diigiim noktasinda biten faaliyetlerin ve

dolayisiyla o diigiim noktasinin en ge¢ tamamlanma zamani olarak ele alinmstir.

Kritik yolu hesaplanirken; ilk ve son faaliyetlerin en erken ve en ge¢ tamamlanma zamanlari
birbirine esit ve ilk faaliyette bunlarin zamanlarinin sifir olmasina dikkat edilmelidir. Faaliyetin
baslangic noktasinin tamamlanma zamanina faaliyet siiresi eklenirse, faaliyetin bitis noktasinin
tamamlanma zamani elde edilmelidir. Bu kisitlar program tarafindan kontrol edilerek CPM metodu

kullanilarak siparisin tamamlanma zamam elde edilir.

BDST progranmu tarafindan kullanilan CPM metodu ile elde edilen sonuglarin dogrulugunun
kontrol edilmesi amaciyla, WinQSB programinin PERT/CPM alt modiiliine, Cizelge 3.1° deki
veriler girilmis ve BDST programi ile ayni sonuca varildigi goriilmiistiir. WinQSB programindaki

veri girisleri asagidaki Sekil 3.3” de gosterildigi gibidir:



Activity Actiwity Immediate Predecessor [hst MHormal
Mumber MName number/name._ separated by " "] Time
1 B 1.25
2 B A 0168
3 C B o.21
4 D C 0.035
5 E B.D 028
L5 F E o14
7 G F o007
8 H G o.42
a9 1 H 0.3
10 J 1 0175
11 K J 0.375
12 L K 0.436
13 M L 0.933
14 M M 2
15 o M 1.F722
16 P a 1

Sekil 3. 3. WinQSB programi veri giris ekran1 goriintiisii

Sekil 3.3’ de kullanilmis olan harflerin karsiliklart Cizelge 3.2 *de agiklanmustir:

Cizelge 3. 2. WinQSB programinda kullanilan harflerin BDST programindaki karsiliklar

T
5

BDST Programindaki karsiligt

Ayiklama
Parcalama (Makas)

Boya

Dinlendirme

Biiyiik Hallag

Yaglama

Dinlendirme
Kiiciik Hallag
Tarak

Vargel
Bobin

Dokuma

Sardon

Makas

Kenar Dikim

o O] Z| X| | R =| = Z| Q@ ®| m T O = >

Kalite Kontrol ve Paketleme
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WinQSB programinda Sekil 3.3’ deki veriler sonucunda elde edilen ¢6ziimlenmis en erken,

en ge¢ tamamlanma zamanlart ile kritik yol Sekil 3.4’de gosterilmistir:

Activity | On Critical | Activity | Earliest | Earliest | Latest | Latest
Mame Path Time Start | Finizh Start | Finizh
______________ A Yes 125 0 125 0 125

B Yes 0.168  1.25 1.418 1.25 | 1.418

C Yes 0.21 1.418 1628 1418 1.628

D Yes 0.035 1628 1663 1628 1663

E Yes 0.28 1.663 1942 1.663 1.943

F Yes 0.14 1.943 2083 1943 2.083

G Yes 0.07 2083 2153 2083 2153

H Yes 0.42 21683 25673 2153 2573

| Yes 0.3 2573 2873 2573 2873

J Yes 0175 2873 3048 2873 3048

K Yes 0.375 3048 3423 3048 3423

L Yes 0.436 3423 3859 3423 3889

M Yes 0933 3859 4792 3859 4792

| Yes 2 4792 6792 4792 6.792

0o Yes 1.722 6792 8514 6792 85H14

P Yes 1 8514 49514 8514 9514

Project Completion Time = 951 | minutes
Mumber of  Critical Path[z] = 2

Sekil 3. 4. WinQSB programi ¢éziimlenmis en eken, en ge¢ tamamlanma zamanlar1 ve kritik

yol ekran goriintiisii.

Sekil 3.4’ den de goriildiigii gibi; proje tamamlanma siiresi 9.51 dakikadir. Bu sonug

Cizelge 3.1’ de gosterilmis olan toplam deger ile ayn1 sonucu vermektedir.

Stokta bulunan iiriin miktari, alinan siparis veya hesaplanan talep miktarim karsilayacak
diizeyde degil ise, lretilecek liriin miktarinin secilecek iiretim dénemine paylastirilmasi igin
iiretim plam modiilii calistirilir. Bu modiil; kullanici tarafindan girilecek planlama dénemini
ve zaman tipi, siparisteki her iiriin i¢cin donem basi, donem sonu stoku ve toplam satis miktari
verilerine gore her zaman dilimindeki iiretim miktarint hesaplar. Zaman dilimlerine gore tiretim

miktarinin hesaplanmasinda, asagidaki genel esitlikten yararlanilmistir [10, 9].
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R:SZ_Sl+F (3.1)
N
Burada;
R = Zaman dilimi basina iiretim miktari,
S; = Donem basindaki stok miktari,
S, = Donem sonunda bulunmasi istenen stok miktari,
F = Donem igindeki satis miktari,

= Donem i¢indeki zaman dilimi sayisidir.

Kapasite tusu ile ilgili siparig alindiktan sonra bu siparis icin gerekli olan islemlerin o
anki kapasiteleri mevcut, dolu ve bos olarak ekranda gosterilir. Bu kapasiteler ilgili siparis

kapasitelerdir. Diger bir degisle, yeni siparise agik kapasitelerdir.

Siparis durumu tusu ile ilgili siparisin islem gordiigii is merkezindeki isleminin bitip

bitmedigi goriilebilir ve istenirse siparisin bu islemdeki durumu degistirilebilir.

Programin c¢iktis;, ekran veya yazicidan alinabilecek sekilde tasarlanmistir.
Istendiginde, iriin verilen ve malzeme alinan firma listesi, stok listesi, agik (iiretimi devam

eden) ve kapali (liretimi tamamlanip sevki yapilan) siparislere iligkin raporlar alinabilir.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Program Giris Modiilii

BDST program, ilk ¢alistirildiginda elde edilen ekran ¢iktis1 Sekil 4.1’de verilmistir.

# Bilgisayar Destekli Siparis Takibi (BDST) Siiriim-2006.0.0.2

Eilgi Girigleri  Raporlar  Cikig
|:|'kl$ 23:45:14
ESC

Stok: Bilgileri
Sipariz Eilgileri

is Merkezleri

Islem Tarumlari

[retirn Agzamalar Tarrm
Diger Tarmlar

BILGISAYAR DESTEKLI
SIPARIS TAKIBI
(BDST)

Yazan : Mustafa ERGINLI

Damgman :

Prof.Dr. Alim 151K

# Bilgisayar Destekli Siparis Takibi {(BDST) Siiriim-2006.0.0.2

Bilgi Girigleri | Raporlar  Cikig
. ' r
b e
Firma Stok Listesi Cikis 23:46:51
2 _|— ESC
Acik Siparigler
Kapal Siparigler

BILGISAYAH DES | EKLI
SIPARIS TAKIBI
[BDST)

Yazan : Mustafa ERGIMLI

Damigman :

Prof.Dr. Alim ISIK

Sekil 4. 1. BDST programi girisi ekran goriintiisii

Sekilde de goriildiigii gibi, program girisi ana modiilii icinde; bilgi girisi, raporlar ve
ctkig olmak iizere iic menii yer almaktadir. Bu meniiler ve meniiler i¢inde yar alan modiiller

sirasiyla agsagidaki bolimlerde agiklanmustir.
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4.2. Bilgi Girisleri Meniisii

Bilgi girisi meniisii; firma kartlar1, stok bilgileri, siparis bilgileri, talep tahmini, is
merkezleri, islem tanimlari, iiretim asamalar1 tanimi ve giinliik mesai saati ve vardiya sayisinin

tanimlandig: diger tammlar modiillerinden olugsmaktadir.
4.2.1.Firma kartlar1 modiilii

Bilgi girisleri meniisiinde yer alan ilk modiil olan firma kartlar1 modiilii ekran goriintiisii

Sekil 4.2’ de verilmistir.

Kayit No 1 |

Adi [SERTER AS.

[ -
vetkili 1 HALIM BEY |

vetkili 2 | |

Adres [MERTER / ISTANBUL

Tel 1-Tel 2 / Fax |( ) — - Bl ey ==

vergi D. / ¥.No | || |

Firma Tipi Miisteri

Risk Oram 0O

Sekil 4. 2. Firma kartlar1 modiilii ekran goriintiisii

Sekilde de goriildiigii gibi; firma kartlar1 modiiliinde firmanin adi, yetkilileri, adresi,
telefonlar1 ve faksi, vergi dairesi, vergi numarasi, firma tipi ve risk orani alanlar1 mevcuttur.
Buradaki firma tipi, calisilan firmanin miisteri mi yoksa satict mi oldugunu belirtmek icin
kullanilir. Satict firma, fabrikanin hammadde, yardimci malzeme vs. aldig1 firmalar1 temsil
ederken, miisteri firma, fabrikanin {iriinlerini sattig1 firmalar1 temsil eder. Risk orani, ¢alisilan
firmanin ne kadar giivenli oldugunu gosteren bir dl¢iidiir. Giivenilirligin, sifirdan baslayan ve
ikiye kadar artan ii¢ derecesi vardir. Risk orani, firma kartindaki firmayla ilgili siparis ve parasal

durumlarda ne kadar dikkat edilmesi gerektigini belirtmektedir.
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4.2.2.Stok kart1 bilgileri modiilii

Bilgi girisleri meniisiinde yer alan ikinci modiil olan stok kart1 bilgileri modiilii ekran

goriintiisii Sekil 4.3’ de verilmistir.

Sira MNo I ak
Stok Ach ITEK KISILIK mMAvI-SivAH BATTANIYE
Stok Kodu ITKDDDl Ekleme Yap I
Birimi |[*DET
Stok Tipi |MMamul vI Giren MMiktar |25
Temin Torii Iirnalat "I Cakan MMiktar
Temin Siresi IGI'.,'ln "I Gl FAl=Eelr =25
Bileseni |[var = Blokeli Miktar 25
Bilesen Tablosu
Stok Ad |5I:ok Kodu Gereken Mikl:arl e
FlakriLic mMAavi AKOOOZ = |
AKRILIK SITYAH AKOO0 1 =2
ETIKET 1
IPLIK ~NIDOoOo1 10
PAKET CAMTASI {BASKILI) 1
Bilesen Ekle |

Sekil 4. 3. Stok kart1 bilgileri modiilii ekran goriintiisii

Sekilde de goriildiigi gibi, stok kart1 bilgileri modiilii; firmanin iirettigi iiriinlerin ve
tiretimde kullandig1 hammadde, yar1 mamul vb. gibi girdilerin programa tanitilmasini saglar. Bu
modiilde; stok adi, stok kodu, birimi, stok tipi, temin tiirii, temin siiresi, bileseninin olup
olmadig1 ve iiriinii stoka eklemek i¢in ekleme yap alanlar1 bulunur. Modiilde, iriinle ilgili giren
(iiretilen), cikan (satilan), kalan (mevcut) ve blokeli miktar alanlari, siparis modiiliinde islem
yapildik¢a otomatik olarak doldurulur. Buradaki blokeli miktar, stokta mevcut olan, fakat bagka
bir siparis i¢in kullanilamayacak miktar1 gosterir. Stok modiilii, diger modiillerle entegre calisan

bir modiildiir.
4.2.3.Siparis bilgileri modiilii

Bilgi girisleri meniisiinde yer alan iigiincli modiil olan siparis bilgileri modiilii ekran

goriintiisii Sekil 4.4’de verilmistir.

Sekilde de goriildiigii gibi, siparis bilgileri modiilii; alinan sipariglerin girildigi
boliimdiir. Bu modiilde miisterinin adi, adresi, siparis ve teslim tarihi bilgileri girilmektedir.
Ayrica, bu modiilde; yeni siparis ("F3), baslik diizelt (*F5), ekle (F3), sil (F4), siparis sil (*"F4),
onceki siparis (Pg Up), sonraki siparis (Pg Dn), liste (F10), analiz (F11), iiretim plan1 ekle,
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iiretim plan1 goster, malzeme ihtiyac listesi, kapasite ve siparis durumu tuglar1 (butonlari)
bulunmaktadir. Bu tuglardan 6nemli bulunan bazilarina iligkin ekran goriintiileri Sekil

4.4,...,4.14’de verilmistir.

Siparig Nul 1 & Yeni Sipari “F3| Basghk Diizelt “F5| AC' K

Adl ISERTER AS.

ONAYLANDI

Adresi IMERTER/ ISTANBUL

Siparig Tarihi [08.11.2005 EI

Teslim Tarihi [12.12.2005 G|

TEK KiSILIK MAYI-SIYAH BATTANIYE

Siparig
Goster | Duru...

YENI SIiPARIS GIRISI

Adresi

u CRAFTCELL CO. MEW YORK / AMERIKA
l SERTER A.S. MERTER,/ ISTANBUL

E=TTa TRt =T TR 1 5.08 .2006

= R il 15082006 Miisteriye Teslim Tarihi |EasREcEmalLs

Aciklama
RV ONAYLANMADL |

Durum

Sekil 4. 5. Yeni siparis (*F3) tusu ekran goriintiisii
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Sekil 4.5 "F3 tusu, gelen ve calisilan miisterileri, siparis, teslim ve miisteri teslim
tarihlerini, siparisin alimis1 swrasinda gerekli olan agiklamalari, siparisin  onaylanip

onaylanmadig ile siparisin devam edip etmedigini belirten durumunu ekrana getirir.

YENI KAYIT
Kodu Stok Adi

| [stokmpx _________________ |koou ____ |sirit |

O BATTAL 3 RENKLI MKS BATTANI{BEOOO1
| |7EK KiSiLiK MAVI-SARI BATTAN TKOOO2
|| 7EK kiSiLIK MAYI-SIYAH BATTA TKODO1

Sekil 4. 6. Ekle (F3) tusu ekran goriintiisii

Siparis Bilgileri .

Rgaindaki iglemlerde bu siparig igin kapasite doludur.

Tglem A1 : RYTKLAMR

Gerekli Kapasite (Mdet) : 2,892

Gerekli Zaman {Ginj: 1

Bu iglemin en erken baglayabilme zamam : 23.035.2006

Tslem Ad1 : MAKAS
Gerekli Kapasite (Rdet) : 9,804

||berekli Zaman (Gimn): 6

[[Bu iglemin en erken haglayahilme zamami : 28.05.2006

Izlem A : KENAR DIiKiM

Gerekli Kapasite (idet) : 7,939

Gerekli Zaman {Ginj: 4

Bu iglemin en erken baglayabilme zamam : 26.035.2006

Sekil 4. 7. Kapasite yetersizliginde ¢ikan bilgi ekran goriintiisii

Sekil 4.7°deki ekran gOriintiisii, alinan siparis icin fabrikadaki is merkezlerinin
kapasitelerinin yeterli olup olmadigini, yetersiz olanlarin ise ne zaman yeterli olacagini kapasite

modiiliinden yararlanarak hesaplar ve ekranda gosterir. Bu ekran goriintiisiinii veren modiil
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siparis kalemi eklenince hemen devreye girmektedir. Modiil her bir siparis kalemi icin ayr1 ayri

islem yapmaktadir.

Firma Auds

Firnsa Aads Teslin Tarihi
| SERTER AS. 12122004

ffretilecek Miktar (Adet) » 5,000

Birim firetim Zamani (Dakika) v 9.52

Toplam Tretim Zamani (Dakika) @ 47,600

Toplam Jretim Zamanl (Saat) V793,333

Segili wvardiya savisi HOE

Finlitk mezal saati 8

Bir vardiya ile iiretim zamani (Gin) @ 59.2

Iki vardiya ile iiretim zamani (Gin) : 49.6 |

T.Tu; vardiya ile iretim zamani (Gin) @ 33.1

Segili wvardiya ile galigilirsa bu sipariz 08.12.2005 tarihinde biter. ﬂ
- - - - - [ 1= k. r

Mevcut kapasite ile siparis, 08.12.2005 tarihinde bitirilebilir. L

1 (Ay) Yazdr  Kapat

Sekil 4. 9. Analiz (F11) tusu ekran goriintiisii

Sekil 4.9, alinan siparis miktarinin stokta olmayan kismini islem tanimlarindaki gerekli
bilgilerden CPM metodu, iiretim asamalar1 modiiliinii, secili vardiya sayis1 ve giinliik mesai
saatini de dikkate alarak hesaplamaktadir. Sonug¢ olarak ekrana siparis icin fabrikadaki birim
iiretim zamani-toplam liretim zamani, secili vardiya sayisi, giinliikk mesai saati siparisin bitig
tarihi bastirilir. Ayrica siparisin zamaninda bitip bitmemesi ile ilgili tavsiye ve yorumlar ekranin

devamina program tarafindan eklenir.
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|12.12.2u|15 i

Zaman Tipi [HAFTALIK

f
j Eiﬁa

Fsc Bagla

Sekil 4. 10. Uretim plani ekle tusu ekran goriintiisii

Siparisin iiretim plan1 giinliik, haftalik ve aylik olarak yapilabilir. Bunun i¢in 6ncelikle

siparigin liretim donemi ve zaman tipi secilmelidir. Daha sonra basla tusuna tiklanarak {iretim

plan1 yapilabilmektedir.

Danem Sonu
12 12. 2005

DaOnem Basi
08.11.2005

URIINLER

Aciklama
P | TEK KISILIK MAYI-SIYAH BATTANI

[~iktar

|Oretilecek |
5,000

Mewcut

5,025 z5

il

I
— On Bilgiler
Donem Basi Stok (Sl)l 25 Donem Sonu Stok (SZ)I 100
Toplam Satis (F]l 5.025 Zaman Birimi Sawisi (M) I 5

(HAFTA)

s Planla

URETIM PLAMNI (HAFTA)

Hafta |Sal:|5 Mikkar |Uretim Mikkar |5l:uk Mikkar | ;I
» 1 800 1020 245
2 800 1020 465

3 1200 1020 285 _I
<4 1100 1020 205
= 1100 1020 125

-
(<1 | _>I_I

Sekil 4. 11. Uretim plan1 goster tusu ekran goriintiisii

Uretim planmin yapilabilmesi igin Sekil 4.11° de ekran goriintiisii verilen modiil

kullanilmaktadir. Uretim planmin yapilabilmesi icin gerekli olan dénem bagi-dénem sonu stok,

toplam satis ya da donemsel gonderilecek parca siparis miktar1 ile gerekli zaman birimi

girilmelidir. Daha sonra planla tusu ile iiretim plan1 gergeklestirilebilir. Planlama sonucu

ekranin alt tarafinda gosterilir.
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# 1 Sayfa

a|afi |8 |«m [ E &8 | & 0

iHTIYA(; LISTESI

TEK KiSiLIK MAYI-SivAH BATTANIYE

Mo Stok Adi Birimn  Miktar  Mevout Gereken Temin Taid Temin Siresi
1 AKRILK MAY KG 15,000 015000 SATNALM 8 GUM
7 AKRILIK SIYAH KG 10,000 010,000 SATMALM 8 GUM
3 IPLK ADET 50000 050000 SATINALM - 12 SAAT
4 ETIKET ADET 5000 0 5000 GATIMALM 3 GUM
5 PAKET CANTASI (BASKILI) ADET 6000 0 5000 SATIMALM 2 GUM

Sekil 4. 12. ihtiyag listesi tusu ekran goriintiisii

Siparise baslanmadan ©6nde siparisi olusturan stok kalemlerinin gereken miktarlari,
stokta olup olmadiklari, olmayanlarin ne kadar siirede temin edilecegi ihtiyag listesi tusu ile
bulunabilir. Bu bilgileri elde etmek amaci ile program stok modiiliinii kullanir. Elde edilen

sonuclar Sekil 4.12° de oldugu gibi ekranda gosterilir.

wliio 5] El g 8 | 0 i
i$ MERKEZLERI KAPASITE RAPORU
Mo ACIKLAMA Aylik Kapasite Dolu Kapasite Bog Kapasite Bos Kapasite
(kg) (kg) (k) (Adet)
1 AYILAMA 64,512.00 17.,500.00 47.012.00 13,432.00
2 PARCALAMA (MAKAS) 479, 232.00 17,500.00 461,732.00 131,523 43
3 BOvA 384,763.00 17.,600.00 367, 268.00 104,533 .71
4 BOYADAM GELENI DINLEMDIRME 2,304,000.00 1780000 2286 500.00 553,285.71
5 BUYUKHALLAG 288,000.00 17.5800.00 270,800.00 TT.285.T1
6 YAGLAMA 476,000.00 17,500.00 558,500.00 159,571 .43
7 YAGDA DINLENDIRME 1,152,000.00 17,800.00  1,134,500.00 324142 86
8 KUCUK HALLAG 192,000.00 17.500.00 174,500.00 49857 14
9 TARAK 268,800.00 17,500.00 2581,300.00 71,800.00
10 VARGEL 460,800.00 17,500.00 443,300.00 126,637 .14
11 BOBIM 215,040.00 17,500.00 197,240.00 526,440.00
12 TEK KISIUK DOKUMA TEZGAHI 185,085 .00 17,500.00 167,5858.00 47 88229
13 SFARDON 86,400 .00 17,500.00 £3,900.00 19,6857
14 MAKAS 40,320.00 17,800.00 22,820.00 5,820.00
15 KEMAR DiKim 45,843.00 17.,500.00 28,348.00 8,385.14
16 KALITE KONTROLVE PAKETLEME 80,640.00 17,500.00 63,140.00 18,040.00

Sekil 4. 13. Kapasite tusu ekran goriintiisii
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Is merkezlerinin aylik, o anki dolu ve bos kapasitelerini kapasite modiiliinden

yararlanarak hesaplanir ve Sekil 4.13” deki ekran goriintiisii ile ekrana basilir.

=10] x|
TEK KiSILIK MAVI-SIYAH BATTANIYE

islem Adi

Bitis Tarihi

AYIKLAMA

PARCALAMS (MAKAS)

B &

BOvADAMN GELENT DIMNLEMDIRME

B HALLAC
YaGLAMA

YaE0E DINLEMDIRME

KOCUE HALLAG
TARAK

Eikki
Devam Edivar
Devam Edivar
Devam Edivar
Devvam Edivor
Devam Edivar
Devam Edivar
Devam Edivor

21.05.2006
21.05.2006

WARGEL Devam Edivar
BOBIN Devvamn Edivar
TEK EIZILIK DOKUMA TEZGAHI Devam Edivor
SARDOM Devam Edivar
Makas Devam Edivar
KEMAR. DIKIM Desvarn Edivar
KALITE KOMTROL YE PAKETLEME Devam Edivar
<] |

L Tamamla | ¥ iptal Et |

Sekil 4. 14. Siparis durumu tusu ekran goriintiisii

Sekil 4.14° ekran goriintiisii verilen siparis durumu modiilii siparigin hangi islemlerinin

bittigini veya devam ettigini gostermektedir.
Sekiller incelendiginde, asagidaki genel degerlendirmeler yapilabilir:

Yeni siparis girisinde, firma kartlarindan girilmis olan firmalar icinden secilen firmaya
iligkin siparisin alindig1 ve teslim edilecegi tarih, aciklama bilgileri girilmekte, siparis onay
durumu secilmektedir. Siparis durumu, acik (yeni siparig) veya kapali (tamamlanmis siparis)

otomatik olarak verilmektedir.

Ekle tusu ile alinan yeni siparis bilesenleri, miktarlar1 girilerek mevcut siparisler
listesine eklenmektedir. Alinan her siparis icin gerekli olan kapasiteler is merkezlerindeki islem
kartlarindaki bilgilerden yararlanilarak program tarafindan hesaplanir ve her bir is merkezindeki
islemlerin kapasitelerinden gerektigi kadari bu siparis icin ayrilir. Her girilen siparis kalemi i¢in
yukarida yapilanlar tekrar edilir. Siparis girilirken eger herhangi bir is merkezindeki bir islemin

kapasitesi program tarafindan yetersiz bulunursa ekrana Sekil 4.7 “ de gosterilen bilgi ekrani
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getirilir. Sekilden de goriildiigii gibi; hangi islemin adet ile giin olarak kapasitesinin yetersiz
oldugu ve bu islemin en erken hangi tarihte baglayabilecegi program tarafindan hesaplanir ve

kullaniciya sunulur.

Liste tusu ile onceki siparigler dahil tiim siparisler goriilebilir ve incelenmek istenen

siparis se¢ilebilir.

Analiz tusu ile secilen siparis ile ilgili hesaplama sonuglarmma ve bu siparigin

tamamlanmasina yonelik sayisal degerlere ulagilmaktadir.

Uretim plam ekle tusu ile planlama yapilacak iiretim doneminin baslangig ve bitis

tarihleri ile zaman dilimi birimi girilmektedir.

Uretim plam goster tusu ile secilen déneme ve zaman dilimlerine ait iiretim, satis ve
stok miktarlan elde edilmektedir. Gerekli veriler girildikten sonra, planla butonuna tiklanarak

iiretim plani, kullanici ile etkilesimli olarak hazirlanir.

fhtiyag listesi tusu ile secilen siparis ile ilgili malzemenin adi, birimi, miktari, mevcut

miktar, gereken miktar, temin tiirii ve siiresine iligkin bilgiler elde edilmektedir.

Kapasite tusu ile is merkezlerindeki aylik, dolu ve kilogram ile adet bazindaki bos
kapasiteler siparislerin durumuna gore ekranda gosterilmektedir. Bu kapasite verilerinden elde

edilen bilgiler dogrultusunda alinabilecek siparis miktar1 belirlenebilmektedir.

Siparis durumu tusu ile segilen siparisin hangi asamada oldugu programa girilebilir ve
istendigi zaman da siparisin durumu yine bu modiilden goriilebilir. Bu modiildeki Tamamla tusu
ile istenen islem bitirilir ve bitirilis tarihi program tarafindan otomatik olarak verilir; Iptal Et

tusu ile bitirilen islem eski haline getirilebilir.
4.2.4.1s merkezleri modiilii

Bilgi girisleri meniisiinde yer alan besinci modiil olan is merkezleri modiilii ekran

gorilintiisii Sekil 4.15°de verilmistir.

Sekilde de goriildiigii gibi, is merkezleri modiilii, fabrikadaki is merkezlerinin programa
girildigi boliimdiir. Bu boliimde girilen bilgiler, islem tanimlar1 modiiliinde tanimlama verisi
olarak kullanilmaktadir. Bu modiilde, is merkezi adi ve o boliimle ilgili agiklama bilgisi

bulunmaktadir.
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is Merkezleri

Kayit No

is Merke=zi Adh |iF'LiK B iral

|
Aciklama |

Kavit eni Sil Onceki | Sonraki | Dizelt Iptal Cikas
F2 F3 F4 Pag-Up Pa-Dn F5 FG Esc

Sekil 4. 15. Is merkezleri modiilii 6rnek ekran goriintiisii
4.2.5. islem tanimlar1 modiilii

Bilgi girisleri meniisiinde yer alan altinct modiil olan islem tanimlari modiilii ekran
goriintiisii Sekil 4.16°da verilmistir.

islem Tammlars i

Kayit Mo I 4

DUZELTME
islem Tarmm
islem Tipi|[glte(l3

B.Z. Gereksinimi 0.28 FTerts =1

Cahsan Sayisi
Kapasite 'l Ilk Islem

Eiell) kg saat ' son islem

bOnceki islemler
Aciklama

9 BOvADAN GELENI DIMLENDIRME
10 PARCALAMA [MAKAS)

Sonraki
Pg-Dn

Sekil 4. 16. Is tanimlar1 modiilii ekran goriintiisii

Sekilde de goriildiigi gibi, islem tamimlart modiilii, is merkezlerindeki isgiicii ve
makinelerin taniminin, birim {iretim i¢in birim zaman gereksiniminin, gerekli isgiicli miktar1 ile
saatlik kapasitenin programa girilmesini saglar. Secili olan is merkezindeki isgiicii veya

makineyi tanimlamak i¢in yeni (F3) tusuna basilir. Bu tus ile ortaya cikan pencerede; isgiicii
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veya makine tanimi ne ise bunu belirten islem tanimi, islemin tipi, bir adet iiriin i¢in bu
islemden ne kadar siireye (dakika/adet) gereksinim oldugu, bu islem i¢in gerekli ¢alisan sayist,
bu islemin saatlik iiretim kapasitesi, islemin ilk ya da son islem olup olmadig: ile son olarak bu
islemden 6nce ve sonra gelen islemler girilir. Bu veriler siparis alindiinda, siparisin durumuna

gore buradan alinarak ilgili hesaplamalarda kullanilir.
4.2.6.Uretim asamalar1 tamm modiilii

Bilgi girisleri meniisiinde yer alan yedinci modiil olan iiretim asamalar1 tantmi modiilii

ekran goriintiisii Sekil 4.17°de verilmistir.

| Kawyit No | 1|
| Stok Ad
Islem Aciklamas: Islem Tipi -
HAMMADDEYI RENKLERE AYIRMA isGUch
HAMMADDE PARCALAYICI MAKAS MAKIMNE
FASORA BOYAYA GOMDERME isElcl
By ADAM GELEMI DIMLEMDIRME isalcl
BUYLUE HALLAGC MAKIMNE
YAGLAMA isalcl
YAGLAMA SOMRAST DINLEMDIRME isalcl
KUCUE HALLAC Mk INE
TARAEK MAKIMNE
WARGEL MAKIMNE
BIEIN MAKINE
TEEK KISILIK DOEUMA TEZGEAHI MAKIMNE
SARDCM MAKIMNE
MAKAS (BATTARNIVE vUZEYI) Mk INE
KEMAR DIKIM isalcl -
(<1 | _'*I_I
& | i s | = > lIES =
Yeni sil Diizelt Onceki Sonraki Liste Cikas
F3 Fd F5 Pg-Up Pg-Din Fi10 Esc

Sekil 4. 17. Uretim asamalar1 tanimi modiilii ekran ¢iktist

Sekilde de goriildiigu gibi, islem tanimlari modiiliinde girilen bilgiler, secilen iiriin
cinsine gore, liretim agamalar1 tanimi modiiliinde birlestirilir. Bu modiil degisik her bir stok icin
diger bir ifadeyle farkli her bir siparis icin burada bir defa olmak iizere tanimlanir ve ayni tip

siparis i¢in gerektiginde program tarafindan buradan alinarak kapasite analizinde kullanilir.
4.2.7.Diger tanimlar modiilii

Bilgi girisleri meniisiinde yer alan sekizinci modiil olan diger tanimlar modiilii ekran

goriintiisii Sekil 4.18°de verilmistir.
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Diger Tammlar |

Giinlitk mesai saati 8

Yardiya Sa'l,r|5|| 3J

Sekil 4. 18. Diger tanimlar modiilii ekran goriintiisii

Sekilde de goriildiigii gibi, isletmedeki giinliik mesai saati ve vardiya sayisi, diger
tammlar menii seceneginden girilmektedir. Isletmede, alinan siparis icin gerekli kapasiteyi
bulmak igin program bu degerleri kullanarak hesaplama yapar. Ozellikle yetersiz ve fazla
kapasite durumlarinda, ¢dziim icin vardiyalarin artirimi veya azaltimi ile uygun sonuca gidilip
gidilemeyeceginin hesabinda yardimci olarak bu degerler kullanilmaktadir. Buradaki degerlerin
kullanic1 tarafindan degistirilmesi tiim is merkezlerindeki mevcut arttirilabilecek {iretim

kapasitelerini yeniden hesaplar.
4.3. Raporlar Meniisii

Raporlar meniisii; firma listesi, stok listesi, acik siparisler ve kapali siparisler
listelerinden olusmaktadir. Bu listelere iliskin ekran goriintiileri, sirasiyla Sekil 4.19,..., 4.22°de

verilmistir.

# 1Sayfa

[ | < |t u?|IEI|%|1uu AN B & | o@ f
FIRMALAR LISTESI
Ma Firma Adi/ Tipi Yetkili - Adres
1 SERTER A4S, MUSTER!  HALIMBEY MERTER / ISTAMBUL

Sekil 4. 19. Firma listesi ekran goriintiisii
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1
STOKLAR LISTESI
Mo Stok Ad Bitim  Tipi Temin Tord - Temin Siresi Bloke Miktar Kalan Miktar
1 TEK KISILIK SARI-PEMBE SDET - MAMUL IMALAT 0 25 25
2 TEKKISHLIK Mavi-S4RIT ADET  HAMMADDE IMALAT i 0 e
3 BATTAL UG REMKLI MKS ADET  HAMMADDE IMALAT i 0 i
4 IpLik SDET  YRDIMALZ,  SATIMALMA 12 SAAT 49,980 10
5 AKRILIK SIYaH KG  HAMMADDE FASOM ] G 9.9 fi1
B AKRILIK MAVE KG  HAMMADDE GATINALMA 8 GUN 15.000 i

Sekil 4. 20. Stok listesi ekran goriintiisii

& Sayfa

Elﬂ" u}|m

=

%l [4] B g & | 0

ACIK SIPARISLER LISTESI

Mo Firma Adi SiparigTanhi TeslimTarihi
1 SERTER A5, 08.11,2004 12,12.2004
Stok Agh Birim Aty Apveut Lretiboak
TO KTSILIK SA RI-PEVBE BA TTANT YE ADET 5025 25 5.000

Sekil 4. 21. Acik siparisler listesi ekran goriintiisii

KAPALI SIPARISLER LISTESI

Stok Adt Birim Midar Meaveut Chratibreak
o o o

Sekil 4. 22. Kapali siparisler listesi ekran goriintiisii

Sekillerde de goriildiigii gibi, raporlar meniisiinde yer alan listelere iliskin bilgiler

bulunmaktadir. isletme, bu listeleri isterse yazili olarak da alabilmektedir.
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BDST programi en az PII-233 MMX islemcili, 64 MB ramh, 4.3 GB sabit diskli,
800x600 coziiniirliiklii monitdre sahip bir bilgisayarda ¢alisabilmektedir.

Programin kaynak kodlari, ekteki CD’ de verilmektedir. Program CD’ si bilgisayarin
CD-ROM siiriiciisiine takilinca Sekil 4.23” de ekran goriintiisii verilen kur programi otomatik

calisacaktir.

5

Prograrn kuruluma hazir,
Veritabar 1 Kur Program 0 sinin takil oldugu C0-ROM U secin,

Yeritabam 2 Kur

BDST Kur

Cikis

— Takih CO-ROM Surlicuyi Secinm

|D: E

Sekil 4. 23. Kur program ekran goriintiisii

Eger kur programi otomatik olarak calismazsa CD’ de verilen KUR. EXE programinin
calistirilmasi gerekmektedir. Kur programi calistirilinca ekrana Veritabani 1 Kur, Veritabani 2
Kur, BDST Kur olmak iizere ii¢ adim gelir. Oncelikle program CD’ sinin takili oldugu CD-
ROM siiriiciisiiniin se¢ilmesi gerekmektedir. Daha sonra adimlar sirasi ile yukaridan asagiya
dogru izlenirse program ilgili bilgisayarin sabit diskine kurulacak ve Windows masaiistiine

program kisa yolu eklenecektir.

Piyasadaki mevcut yerli programlar BDST programinin ¢ok daha gelismisi olmakla
birlikte biiylik bir program Kkitlesi siparis teslim zamam {izerinde durmamaktadirlar. BDST
programina yakin olanlarda ise birden fazla sonuca giden yol olmasi olasiliginda CPM metodu
kullamilarak kritik yol bulunmasi durumu degerlendirilmemektedir. Ayrica fabrikaya
getirecekleri mali yiik de azzmsanmayacak kadar fazladir. Yine bu programlardan biiyiik bir
kismm fabrikanin is merkezi kapasitelerini, siparigin yetigip yetisemeyecegini, siparis yetismezse

uygun ¢oziimleri vermemektedirler.

Piyasada kullanilan en kapsamli program genellikle biiyiik firmalarin kullandig1 yurtdisi

menseli SAP programidir. SAP bir fabrikanin ihtiyaci olan her tiirlii modiilii icinde
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barindirmaktadir. Siparisin takip modiilii, maliyetler, kapasiteler, iiretim planlari, is merkezi
bazinda iiretim takibi, malzeme ihtiya¢ planlamasi gibi daha fazla modiil ile fabrikadaki tiim
akislar izlenebilmektedir. Bu kadar fazla modiil icermesine ragmen SAP cok az fabrikada
kullanilabilmektedir. Ciinkii maliyeti KOBI’ lerin yiizde doksan dokuzunun alamayacag kadar
fazladir. Ayrica egitimi en az iic ay, fabrikaya uyarlanmasi ise sekiz ay gibi bir zaman

gerektirmektedir.
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5. SONUC VE ONERILER

Bilgisayar, bilgiler dogru girildigi zaman ¢abuk ve dogru sonuclar veren bir cihazdir.
Ozellikle, kararlarin dogrulugunu ve giivenilirligini arttirarak, karar siirecini hizlandirir ve

yoneticinin zamaninda karar almasini saglar.

Bu caligsmada, bilgisayar destekli siparis takibi (BDST) isimli bir bilgisayar programi
yazilarak bir isletme Ol¢eginde kullanimi saglanmistir. Bu program, isletme bilgileri bir kere
dogru olarak yiiklendiginde, kullaniciya zaman kazandirmakta ve isletmenin durumunu
yakindan izleme olanag: saglamaktadir. Program; 6zellikle CPM metodunu kullanarak, secilen
bir iirliniin ne kadar siirede iiretilebilecegi, alinan siparisin zamaninda yetisip yetismeyecegi,
siparig icin iiretim kapasitesinin yeterli olup olmayacagi, kapasite yetersiz ise hangi is
merkezlerindeki hangi islemlerin dolu oldugunu ve bu islemlerin en erken ne zaman ilgili
siparige tahsis edilebilecegi gibi bilgileri kullaniciya sunarak, kullanicinin ileriye doniik hata

yapmamasina yardimei olmaktadir.

Program bir isletme Orneginde calistirilarak stok, siparis, kapasite ve planlama
modiilleri denenmistir. Yapilan degerlendirmeler sonunda, elde edilen sonuglarin isletme

tarafindan da dogrulandig1 ve kabul gordiigli saptanmustir.

Firmanin gercek bir siparisi, siparis modiiliine girilerek kapasite analizi yapilmis ve ii¢

vardiya ile siparisin ne zaman bitecegi hesaplanmustir.

Isletmenin 5000 adet tek kisilik mavi-siyah battaniye icin gercek bir siparisi programa
girilmistir. Elle hesaplanan siparis bitis tarihi programdan elde edilen bitis tarihinden 1 giin daha
fazla ¢ikmistir. Bunun sebebi programa girilen verilerin en iyilestirilmis olmasidir. Ayrica her
iki hesaplama arasinda zaman farki da bulunmaktadir. Program hesaplamay1 saniyeler iginde
yaparken elle yapilan hesaplamalar farkli zamanlar almistir. Ozellikle programa birden fazla
siparis girildiginde siparis bitim zamanlar1 program tarafindan aninda hesaplanmustir. Isletmenin
gercek verilerinin yayinlanmasina isletme yonetimi tarafindan izin verilmediginden sayisal

sonuclar burada yayinlanamamustir.
Programin kullanilabilirligini arttirmak amaci ile programa maliyet modiilii eklenebilir.

Ozellikle, son zamanlarda yapay zekanin da gelismesi goz Oniine alimrsa, programa
yapay zekd modiilii de eklenebilir. Bu tip programlarda uygulanabilecek en uygun yapay zeka

tekniklerinden birisi uzman sistemlerdir.
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Uzman sitemler, 6zellikle konu hakkinda uzman olan kisilerin goriislerinden yararlanan

bir yapay zeka koludur. Bunun disinda, modiillerde de ayrintilara inilebilir.

Ozellikle MRP, JIT vb. gibi sistemler programa eklenirse, program her isletmeye

uygulanabilir.
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