 

      1. ENVANTER KONTROL SİSTEMLERİ 

İşletmelerin kar maksimizasyonu amacıyla yaptığı maliyet düşürme çalışmalarında envanter yatırımlarını minimize etmek için envanter kontrol sistemleri uygulanır. Toplam maliyetin azaltılması çabaları, özelikle çok büyük miktarda harcamanın yapıldığı envanter yatırımının azaltılması konularında yoğunlaşmaktadır. Ürün stokları ve buna bağlı olarakta ara stokların azalması, Envanter Kontrol çalışmalarının etkinliğiyle orantılı olarak gerçekleşmektedir. Envanter kontrol çalışmaları müşteriye verilen hizmetin iyileştirilmesi, envantere yapılan yatırımların azalması, teslimlerin zamanında ve beklemeden veya malın işletmede en kısa süre bekliyecek şekilde yapılması, işletmeye ait alanların daha etkin ve verimli kullanılması amaçlarına hizmet eder.  

Envanter kontrol tekniğinin seçiminde, bazen yönetilecek malzemenin özelliğine bakılır. Eğer parça altmontaj, bileşen, veya son üründe kullanılmıyorsa buna bağımsız malzeme denir. Bağımsız malzemeler aynı zamanda yedek parça olarak da kullanılabilir. Ne zaman ki parça son ürüne alt montaj veya bileşen olursa, bağımlı malzeme olarak planlanan ihtiyaçların hesabına girer. Envanter kontrol olarak MİP uygulaması genelde bağımlı malzemelere sahip parçalarda uygulanır, akademik terminolojide de bu şekilde olmasına rağmen  her iki türünde uygulanabildiği hale getirilmesi gerekir.Envanter kontrol tekniği seçiminde gözönüne alınan bir başka faktör de kalemlerin maruz kaldığı talep karakteristikleridir. Sipariş miktarlarına dayanan envanter kontrol teknikleri genelde talebin düzgün dağıldığı durumlarda uygulanır. Kesikli dağılımda ise MİP sistemi uygulanır.

 

Envanter kontrol sistemleri , ne zaman ve ne kadar sipariş verilmesi gerektiği gibi iki önemli soruyla ilgilenir.Bu sorunun net olarak cevaplandırılması için şu şartların sağlanması gerekir. 

 1-) Yeterli mal veya hizmetin kullanışlı olmasını garanti etmesi,

 2-) Fazla miktarı mümkün olduğunca hızlı ve az kalemde oynayarak tanımlaması,

 3-) Yönetime tam öz ve zamanında raporlar hazırlaması,

 4-) İlk üç görevi mümkün olduğunca düşük maliyette tamamlaması,

5-) Talep tahminlerinin, tahmin hatalarının davranışlarının geliştirilmesi,

 6-) Envanter model seçimi,

 7-) Envanter maliyetlerinin ölçümü,

 8-) Kalemler için kayıt ve muhasebe metodları,

 9-) Tesellüm,depolama ve çıkış metodları,

10-) Rapor istisnaları için bilgi prosedürleri bulunmalıdır.

Pek çok envanter kontrol sistemi olmasına karşın bunları beş kısıma ayırabiliz.

-Sürekli envanter sistemi 

-İki aşamalı envanter sistemi

-Tekrarlı (periyodik) envanter sistemi

-Gözlemsel envanter sistemi

-Malzeme ihtiyaç planlaması

 

 

 

1.1 Sürekli Envanter Sistemi

 

Bu sistemde stok , yeniden sipariş seviyesine veya altına düştüğünde ekonomik sipariş seviyesine eşit miktarda bir sipariş gönderilir.Bu envanter sisteminin avantajları  sipariş miktarının verimli ve anlamlı, pahalı kalemlerin mükemmel kontrolu , yavaş hareket eden kalemlere daha az dikkat gösterilmesi , parametre değişmeleri ve tahminde duyarsızlık olmasıdır.Güvenlik stokları sadece teslim zamanı süresinde olabilecek dalgalanmaları emmek içindir. Yeniden sipariş miktarının ve güvenlik stoklarının yıllara göre değişmemesi, iletişimdeki gecikmeler, kalem sayısının yüksek olması halinde aşırı taşıma maliyetlerinin meydana gelmesi sistemin zayıf yönleridir. Bu sistemde günlük kayıtlar ,malzeme teslimi ve gönderilmesi  için envanter katibine ihtiyaç vardır.

Şekil 1‘de görüldüğü üzere zamana göre envanter seviyesi                              kullanılır   talebi   belirtilmektedir.  B    noktası   yeniden  sipariş noktasını ,   AC  miktarı   yeniden  sipariş   miktarını,DE, FG, HI teslim   sürelerini, DF ve FH  siparişler arasındaki kullanılabilir  zamanı  göstermektedir.

 

 

 

 

 

 

 

1.2. İki Aşamalı Envanter Sistemi

 

Bu sistem sürekli envanter sisteminin basitleştirilmiş bir halidir.İki aşamalı envanter sisteminde kırtasiye masrafları azalmakta, her işlem için kayıt tutma gereği ortadan kalkmaktadır.Yeniden sipariş noktası gözlemle belirlenmekte, buradaki bir aşamada envanter bittiğinde sipariş verilmekte, talep ikinci aşamadan elde edilmektedir.İşlemler uygun ölçülerle bir aşamada da yapılabilmektedir.Bu sistem kalemlerin ucuz olduğu sürekli bir kullanımın söz konusu olduğu, kısa teslim sürelerine sahip kırtasiye malzemeleri, yiyecek hammaddeleri, çivi gibi malzemeler için oldukça uygundur.

 

1.3. Periyodik Envanter Sistemi

 

Periyodik envanter sisteminde, sürekli envanter sisteminden farklı olarak envanter durumu sadece özel zaman aralıklarında kontrol edilmektedir. Bu sistemde birden fazla kalemin siparişinin birarada verilmesi sipariş maliyetini azalmakta ve satıcılardan iskontoyu mümkün kılmaktadır. Bu sistem tek bir satıcı olması durumunda daha verimli çalışmaktadır. Güvenlik stokları sürekli envanter sisteminden farklı olarak hem kullanma zamanı hem de teslim zamanlarındaki talep dalgalanmalarını emmek üzere düzenlenir. İskontolar ve ucuz taşıma maliyetlerinin meydana getirdiği artı değerler fazla stokların meydana  getirdiği maliyeti karşılayamadığı durumda periyodik envanter sistemi, sürekli envanter sistemine göre daha pahalı olmaktadır.

Şekil 2 ‘de görüldüğü üzere güvenlik stoğu OB, teslim süreleri FG, HI, JK, tekrar sipariş noktaları C, B, D, inceleme zamanı FH, HJ‘ dir. Bu sipariş sisteminde yeniden sipariş miktarı önceki tecrübelere dayanarak bulunan E miktarından, inceleme zamanındaki envanter seviyesinin çıkarılması ile bulunur.

         Yeniden sipariş miktarı = E - İnceleme zamanındaki envanter seviyesi

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.4. Öncelikli Envanter Kontrol Sistemi
 

Bu sistem, minimum maksimum sistemi olarak da bilinir. Sürekli ve tekrarlı envanter sisteminin bir bileşimidir. Bu sistemde stok seviyesi belli aralıklarla gözden geçirilir. Fakat önceden tahmin edilmiş bir yeniden sipariş miktarına düşene kadar sipariş verilmez. İnceleme gününde envanter seviyesi yeniden sipariş miktarının altında ise sipariş verilir, üstünde ise verilmez. Sistem işlemesinde öncelikli olarak her kalem için maximum envanter seviyesi belirlenir.İnceleme gününde envanter seviyesi yeniden sipariş miktarının  altında ise sipariş miktarı maximum envanter seviyesinden,  mevcut envanterin çıkarılması ile elde edilir.

 

 

 

 

Sürekli ve tekrarlı envanter sistemlerinin en iyi özelliklerinin birleştirilmesi ile verilen  optimal sipariş miktarlarından dolayı maliyetler düşmektedir. Buna rağmen temin ve sipariş aralığı zamanlarından dolayı meydana gelen dalgalanmalar güvenlik stoklarının yüksek olmasına sebep olmaktadır. Şekil 3’ de görüldüğü üzere FG=GI=IJ=JL=LM=MN inceleme zamanlarını, D veya daha aşağısı sipariş noktasını E-C, E-B sipariş miktarını GH=JK=NP temin sürelerini, OA güvenlik sürelerini belirtmektedir.Sistem performansı değerlendirilirken inceleme periyodu t , maksimum envanter miktarı E ,yeniden sipariş miktarı  B ile gözönüne alınır.

 

 

 

1.5. Malzeme İhtiyaç Planlaması

 

Bu sistem son ürün veya ana montajların tamamlanma tarihlerini ve miktarlarını içeren tablodan geriye doğru giderek,  siparişi verilecek parça veya malzemenin miktarını ve zamanını bulma esasına dayanır.Herhangi bir kaleme olan talebin önceden bilinmesi ve bu talebin diğer kalemlerin taleplerine uygun hale getirilmesi halinde, çok verimli sonuçlar elde edilmektedir. 

 

Malzeme ihtiyaç planlaması üretim operasyonlarının yönetim ve kontrolünde, diğer sistemlere göre daha kullanışlı bir tekniktir.Öncelikli görevi ana üretim planındaki son mallar için, miktarlar ve tamamlanma günlerinden geriye doğru giderek tek tek parçaların ne zaman sipariş verilebileceğini kesin olarak belirlemektir.Sistemin zamana dayanmasının en önemli sebeplerinden biri, malzeme ihtiyaçlarının belirlenmesinde parçaların her birinin farklı temin sürelerine sahip olmasıdır.Malzeme önceliklerini ve kapasite kontrolünü en iyi şekilde yapmak isteyen, karışık malzemelerin montajını yapan firmalar için malzeme ihtiyaç planlaması idealdir. Endüstri kolları olarak ilaç, yiyecek, tekstil, kimya gibi montaj dışındaki üretimde, otomotiv, elektronik gibi montaja dayanan sahalarda kullanılabilir.

 

Bilgi girişleri üç şekilde meydana gelir;

 

1-Son ürün, ürün modülü, ana montaj ürünü gibi son kalem ürünlerinin talepleri ana üretim planının zaman periyoduna göre kaydı yapılır.Ana üretim planı, her kalem için ne kadar ve ne zaman gerektiğini belirler.Bu, müşteri siparişlerinden ve tahminlerden elde edilir. Tahminler ve siparişler kapasiteye uygun hale getirilir çünkü ;

      -Tahmin fabrika kapasitesini aşabilir.

      -Envanter seviyesinin artırılması veya azaltılması istenebilir.

      -Firma envanteri tampon için kullanmayı isterken talep değişebilir.

 

2-Hammaddeden altmontaja ve montaja değin kademeler halinde nasıl üretildiğine dair üretim kayıtları yapısı olarakta bilinen malzeme fişi kayıtlarını işlenir.Malzeme fişleri kayıtları bilgisayarda uygun bir biçimde saklanır.

 

3-Envanter durum kayıtları olarak derlenen envanterdeki kalemlerin dengeleri, açık siparişler, miktarlar, temin süreleri ve emniyet stokları elde edilir.

 

Malzeme ihtiyaç planlaması ana üretim planındaki bilgileri, brüt miktarlara dönüştürmek için ele alır. Malzeme fişleri vasıtasıyla yapılan patlama ile daha alt kademelere inilebilir. Envanter kayıtları yardımıyla brüt ihtiyaçlardan kullanılabilir envanter miktarı çıkartılarak, net ihtiyaçlar oluşturulur. En son olarak temin süreleri ile parçaların sipariş zamanları belirlenir. Satınalma siparişlerinin, iş emirlerinin, tekrar siparişlerinin yazılabilmesi için siparişler oluşturulur. Gündelik olarak sipariş önceliklerinin sağlanması ile malzeme tükenmesi ve fazlalıklar önlenir, envanter yatırımları minimize edilir. 

 

Malzeme ihtiyaç planlamasını diğer envanter kontrol yöntemlerinden ayıran en önemli özellik, ağırlıklı olarak  MİP’ nin üretime diğerlerinin ise parçaya dönük olmasıdır.Ayrıca MİP bileşen parçaların tarihsel davranışından ziyade bitmiş parçaların talepsel projeksiyonlarına dayanmaktadır.               

 1.6. ABC Analizi

 

Her yıl , dünyada yüzlerce çeşit envanter sistemi uygulanmaktadır.Bir çok küçük ve orta büyüklükteki işletmede uygulanan envanter teknikleri verimsiz çalışmaktadır. Verimli bir envanter sistemine yönelinmemesinin en önemli sebebi, sistemin her kalem için getireceği maliyetin işletme için ekonomik olmamasıdır.Bu sebepten kalemler, ABC analizindeki sınıflandırmaya tabi tutulmaktadırlar.

 

Bu sınıflandırma A türü kalemlerde sıkı bir kontrolü, B türü kalemlerde normal bir kontrolü, C türü kalemlerde gevşek bir kontrolü sağlamaktadır. Şekil 4 tipik bir ABC analizini göstermektedir. A kalemi, toplam kalemlerin %10,15 ‘i kadar olmasına rağmen tüm envanter değerinin %75,80 ‘ine  sahiptir. B kalemi, toplam kalemlerin %20,25’i  olmasına rağmen tüm envanterin  %10,15 değerini bulundurur. A’ nın tersi olarak C kalemi, toplam kalemlerin %60,65 ‘ ini bulundurmasına rağmen değeri, envanterin %5,10’unu bulmaktadır. Yapılan sınıflandırmalar kesin değildir, sektörden sektöre sınıflandırma oranlarını değiştirebiliriz.Bu sırada gözönüne alınması gereken faktörler şunlardır;

-Belirsiz teslim süreleri 

-Hırsızlık ihtimalleri

-Tahmindeki güçlükler 

-Kısa raf ömrü

       -Stok alanı büyüklüğü 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. MALZEME İHTİYAÇ PLANLAMASI YAKLAŞIMI

 

2.1. Genel Bir Bakış

 

Malzeme ihtiyaç planlamasını, tam olarak tanımlamak oldukça zordur. İçerik olarak ,envanter kontrolüne filozofik, teknik ve tablosal bir yaklaşımdır.Her kalem için gelecekteki ana üretim planını bir girdi olarak ele alır ve bunu otomatik olarak ne kadar ve ne zaman sipariş verilmesini gerektiğini belirten tablolara dönüştürür.

 

Malzeme ihtiyaç planlaması bir kalemdeki talebin diğer kalemlerdeki talepleri  etkilediği zaman, kullanılması uygundur.Bunun nedeni üretimin çeşitli alt montajlar ve alt parçalar tarafından yapıldığı durumda, son kalemlerin miktarlarının ihtiyacının, alt parçaların miktarlarının ihtiyacını etkilemesidir.Talebin ilişkili olduğu ve MİP ‘nin kullanılabildiği bir başka durum ise depo veya toplama dağıtım faaliyetlerinin yapıldığı çok kademeli sistemlerdir.

 

MİP her kalem için ne kadar ve ne zaman üretilebileceğini belirten ana üretim planı ile başlar. Daha sonra alt montajlar, bileşke parçalar ve hammaddeler bunların nasıl iletilebileceği belirtilen ihtiyaç tablolarında biçimlendirilir. Sonuçta her kalem için zamana göre talep serileri belirlenir. Son kalemlerin alt kalemlere çevrilmesi esnasında MİP ‘ye her kalem için sipariş edilen envanter miktarları girilir. Başka bir ifadeyle talebin gelecekteki her zaman periyodu için net ihtiyaçları belirlenir.

 

MİP sistemi, malzeme veya parçaların oluşturulması için alımlarından müşteriye sunulmalarına kadar olan evrede gereken tüm planlama, programlama ve kontrol gibi çalışmaların tamamını yerine getiren bir  sistemdir. Bilgisayar destekli yürütülen ve çalışmalar esnasında etkin malzeme kontrolü, eksiksiz bir planlama ve bu planlarda esneklik sağlayan bu sistemin temel mantığı oldukça basittir. Bu mantığa göre öncelikle bir üretimi gerçekleştirmek için hangi parça ve malzemelere ne kadar ihtiyaç duyulacağı belirlenir. Bu çalışmanın ardından üretimin planlanan sürede yapılması için; başka bir ifadeyle teslimatın müşteri memnuniyetini en üst seviyeye çıkaracak zamanda yapılabilmesi için bu parça ve malzemelerin ne zaman sipariş verilmesi gerektiği miktar ve zaman bazında yukarıdan aşağıya ve geriye doğru hesaplanır.Ürün sayısı ve bunlara ait parça ve malzemenin az olması durumunda elle bile kolaylıkla yapılacak bu çalışma, kullanılacak verinin büyüklüğü arttıkça giderek zorlaşır ve bilgisayar yardımı ile sürdürülmesi zorunlu hale gelir.

 

Malzeme ihtiyaç planlaması sistemi uygulanırken öncelikle son ürünlere ait  planların var olması gerekir. Ana üretim planında yer alan verilerin oluşturulmasında ihtiyaç duyulan bu planlarda ürünün içeriğinde bulunan hammadde, parça, altmontaj vb. gibi tüm bileşen parçalar üretimdeki yerleri, kullanım miktarları ve teknik özellikleri ile bilinmek zorundadır. Bu şekilde özellikleri bilinen ürünün çeşitli dönemlerdeki üretim planları oluşturulur. Hesaplamalar esnasında son ürüne ait sipariş programları esas alınarak ürünün mevcut envanter düzeyi ve sipariş miktarları karşılaştırılır ve böylece ihtiyaç düzeyleri belirlenir.Daha sonra, ihtiyaç duyulan miktarda ürünü üretmek için ürünün bileşiminde bulunan parçalar miktar bazında belirlenir. Bu noktada ürünün oluşumunda her türlü kademeyi gösteren Malzeme listesine ve envanter kalemlerinin stok düzeylerini belirleyen envanter kayıtlarına ihtiyaç duyulmaktadır. Bu aşamalardan geçtikten sonra artık son ürünü oluşturan tüm envanter kalemlerinden ne kadar üretilmesi ve bunların üretilmesi için ne kadar malzemenin, ne kadar sipariş verilmesi gerektiği belirlenir.

 

Malzeme ihtiyaç planlaması sisteminin, kendisinden istenen bu bilgileri kullanıcılara sunabilmesi; ancak yeterli verinin elde bulunmasıyla sağlanmasıyla sağlanmaktadır. Ambarda bulunan tüm parça ve malzemelere  ait tanımlayıcı özellikler taşıyan sipariş temin süresi, temin yeri, temin şekli, parti büyüklükleri, üretim ön zamanı gibi bilgiler; Envanter durumu bilgileri olarak nitelendirilen bilgiler ve bunların doğruluk düzeyleri sistemin işleyişi açısından çok önemlidir. Bu tip bilgilerin gerçekçi ve güncel değerlerde olması, hesaplamaların yapılmasını ve planlamaların hazırlanmasını önemli ölçüde kolaylaştırmaktadır. Fakat ürüne ait parça ve malzemelerin her birinin bir kaç imalat kademesinden oluşması, ürünü oluşturan envanterlerin herbirinin farklı temin sürelerine sahip olması, bir envanter kaleminin son ürünün bir kaç aşamasında kullanılması veya birden fazla üründe veya parçada kullanılması, ekonomik sipariş miktarına göre hesaplanan değerlerin net ihtiyaçtan fazla olması gibi çeşitli etkenler hesaplamaları oldukça karmaşık hale getirmektedir.

 

Bütün bu sayılan faktörlere bağlı olarak eğer son ürün karmaşık bir yapıda ise, ürüne ait talep bilinmiyor, temin süreleri güvenilir ve son ürüne ait maliyetler yüksekse bu tip işletmelerde Malzeme İhtiyaç Planlaması sistemi uygulamalarının daha iyi sonuçlar verdiğini söylemek mümkündür.

 

MİP’ nin ilk ortaya çıkışından itibaren on süre zarfında, malzeme fişlerinin üretim tablolarına dönüştürülmesi, envanterin azaltılması ile nakit akışının kontrolünde bir yönetim tekniği, malzeme satınalınmasında yardımcı olan, işgücünün daha etkin kullanılmasında kullanılan bir teknik olarak ele alınmıştır.Daha sonraları bilgisayar teknolojisinde meydana gelen hızlı gelişmeler ile malzeme ihtiyaç planlamasının sipariş metodolojisi olarak kullanılmasına başlanmıştır.

 

MİP’ nin şirket çapında genelleşmesi istendiğinde, şirketin geniş bir zamanının buna ayrılması, gayretli bir çalışmanın yapılması, şirket personelinin belli bir kısmının sistem çalışmasında kullanılması gerekir. MİP’ ye geçiş için bir kere karar verildiğinde, bütün şirketi MİP psikolojisi içine yöneltmek gerekir. Çünkü MİP’ nin motoru olan ana üretim planı, şirketin tümünün dayandığı satışların tahmini, gerçek talep, ana yapı tablosu, envanter ve üretim kapasitesinin ihtiyacını belirten bir temsili tablodur.

 

 Firmanın büyüklüğüne bağlı olmadan, malzeme planlaması fonksiyonu, üretim ve envanter kontrolünü birleştirir. Malzeme planlamasının temel amacı, üretimde sipariş veya stok için gerekli parçaların, bileşenlerin, yarı bitmiş ve bitmiş mamullerin ve hammaddenin envanter kontrolünü ve yönetimini yapmaktır.Bütün görevi üretim tablosunu elde etmek için planlama, üretim ve envanter kontrolündeki malzeme miktarını belirlemektir. Bununla birlikte parçaların depo edildiği yerler, son montaj hatları, montaj hatlarında malzemenin elde bulunmadığı yerler, hatların durduğu yerler hariç malzemenin stok veya siparişinin yapılması o kadar önemli değildir.

 

Envanter kontrolündeki en büyük problemlerden biri, çoğu parça ve bileşenlerin genellikle grup veya küçük miktarlarda yapılmasıdır.Bununla birlikte, bu malzemelerin çoğu için talep aralıklar halinde, sürekli olmayan bir şekilde devam edecektir. İhtiyaç duyulan malzeme miktarının sağlanması için; pazarlama grubu ile sağlanan satışların projeksiyonun elde edilmesi, daha sonra son ürünün malzeme fişleri ile geriye  doğru giderek, çeşitli zaman aralıkları için gerekli parça ve bileşenlerin sayıları belirlenmesi gerekir. Bu sebebten malzeme ihtiyaç planlaması üretimin gerektirdiği talebi belirlemeye özgü bir envanter kontrolü olarak ortaya çıkmıştır. Sonuç olarak diyebiliriz ki, malzeme ihtiyaç planlamasının endüstri uygulamalarında yaygın olarak kullanılmasının temel sebebi, bilgisayarların üretimde yaygın olarak kullanılmasıyla birlikte çok büyük miktarlardaki veri işlemlerinin yapılabilir olmasıdır.

 

MİP uygulaması bitmiş ürünlerin talep tahminleri ile başlar, ve ürünlerin malzeme fişlerine dayanan zamansal malzeme ihtiyaçları ile genellenir. MİP’ nin toplam üretimin davranışı ile ilgilenmesinin temel sebebi, tek tek parçaların umulmayan davranışlarının yerine üretim talebindeki değişmeler ile ihtiyaçların  tahmin edilmesinin daha yerinde olmasıdır.

 

Aralıklarla meydana gelen talep ve ekonomik miktardaki ölçüler biraraya geldiğinde, gerçekten malzeme ihtiyacı olmadığında siparişin ertelenebildiği MİP sisteminde; planlamacılar, özellikle düşük envanter seviyesi meydana geldiğinde istatiksel sipariş noktalarındaki miktarlarda keskin yükselme ve düşmeler olmadan üretim ve envanteri minimum seviyelerde tutarlar.Bununla beraber planlamacılar eş zamanlı farklı ürünlerdeki benzer parçaların ihtiyaçlarını daha kolaylıkla belirleyebilirler.

 

MİP, parçaların envanterlerini son üründeki gerekli parçaların verilerini elde ederek,üretilecek veya satınalınacak parçaların miktarlarını elde ederek, montajda birleştirilecek parçaların sırasını oluşturarak, tüketilecek olan parçaların oranını zamanını ve oranını saptayarak yönetimi sağlar. Sonuç olarak bütün gelecek ürünler için gelecekteki talebin dayandığı pazarın tahmin edilen talep, çalışmaların temelidir.   

 

Malzeme ihtiyaç planlaması altındaki teknikler senelerden beri bilinmesine rağmen, modern bilgisayarların veri işleme gücünün yeterli olmamasından dolayı tam anlamı ile kullanılamamaktaydı. Eskiden kayıt saklama zamanı ve maliyetleri daha düşüktü çünkü MİP envanter kontrol ve üretim planlamayı birleştirmekte, tahmin edilemeyen talepler ve ertelemelerin meydana gelmesi ile manual olarak üretim tablolarının düzenlenmesinin uygun envanter ayarlanmalarının çok uzun sürmesi nedeni ile üretimin malzeme ihtiyaçları yeteri kadar hızlı sağlanamamaktaydı. Bilgisayarların zaman kısıtlarını elimine etmesi ile birlikte tahmin, sipariş noktaları, miktar ölçüleri, ana tablo, temin süreleri ve envanter kayıt saklamalarının uygun bir şekilde birleştirilmesi mümkün hale geldi.

 

MİP sisteminin kurulması için verilen kararlar pazar yerleri tarafından belirlenen dağıtım süresine ve üretim tipine bağlıdır.İş miktarı, sermaye malları üreticileri, elektriksel sistemler, yüksek performanstaki valfler, v.b. daha kompleks üretim ve stoktan kullanılabilir bitmiş ürünler gibi kısa dağıtımlardaki üretimlerde MİP kullanımı daha başarılıdır.Büyük hacim ve düşük  değerdeki parçalar için MİP yerine sipariş noktası tekniklerinin kullanılması daha uygundur.

 

MİP’nin üretim ihtiyaçlarını karşılaması işlemleri, genel bir bakışla incelenebilir.MİP sistemi planlanan üretim tablosu ve  üretimin yapılması için gerekli malzeme fişlerini; hangi parça ve hammaddenin sipariş verilmesini görmek için birleştirir. Son kalemlerin çeşitli alt montajlarının üretimde tablolanması ve arz için gerekli teslim sürelerini, karşılaştırma ile parça veya alt montajların iş istasyonlarında gerekli olduğunda bulunması amacı ile zaman ayarlarının yapılması sağlanır. İdealde işlemdeki iş envanterlerinin minumum olması istenmesine rağmen, parçaların kullanılacakları yerde tam zamanında olması istenir. İdeallerin nadiren oluşmasına rağmen sistem bunun gerçekleşmesi için, meydana gelen değişiklikleri üretim tablosunu sürekli veya belli periyotlarda inceler. Bunun sonucu olarak üretim sahasındaki envanterler mümkün olduğunca azalır.Ayarlamaların başarısı tahminlerin tutarlılığı, malzeme fişleri, işlem zamanları, yönlendirmeler ve envanter kayıtlarına bağlıdır.

 

MİP’ nin üretim kontrolündeki elemanlar içerisindeki yeri şekil 5’de görülmektedir. MİP, üretim kontrol kapasite planlaması ve envanter kontrolünü etkileyen tahminler ile sonuçlanır.Ana tablo kullanışlı kapasite, stok durumu, talep tahmini ve müşteri siparişlerini üretim tablosuna dönüştürmek için karşılaştırır. Sistemdeki planlanan siparişler, iş durumu ve işteki envanter seviyelerindeki bilgilere dayanır. Üretim planlanan siparişlerin iş dönemlerinde kurtulması ile sonuçlanır.İşlemleri kontrol edecek veri ihtiyacı iş merkezi çıktılarının, iş envanterlerinin ve iş durumlarının ölçülmesi ile elde edilir.

 

 

2.2. Avantajları ve Sundukları
 

MİP’ deki gelişmeler, bilgisayar teknolojisindeki gelişmelere paralel olmuştur. 1960’ lardan itibaren bilgisayarların veri işleme gücünün endüstride kullanılma çalışmalarının sonunda ortaya çıkan Kritik yol tablolaması, Lineer programlama gibi yönetim tekniklerinin kullanılmasının yaygınlaşmasıyla birlikte MİP hareket kazanmıştır. Amerikan Üretim ve Envanter Kontrol Derneğinin desteklediği G. W. Plossl, J. A. Orlicky ve O. W. Wright MİP’ nin ilk savunucuları olmuştur. Şu anda halen pek çok organizasyon MİP için danışmanlık servisi ve paket program sunmaktadır.

 

Dr. Orlicky’ nin kabulüne göre başarılı bir MİP kullanıcısının üretimdeki envanter yatırımlarını yüzde 20 ile 35 arasında düşürmesi gerekir. Diğer faydaları hiç bir yerde tam başarılı olarak yerleştirilememesine rağmen, yinede genel olarak üretim ve satınalma maliyetlerinde bir azalma, bununla birlikte iyileştirilmiş bir dağıtım sistemi meydana gelmektedir.

 

Herhangi bir envanter kontrol sisteminden MİP’ ye yönelmeye karar  veren şirketdeki insan ilişkileri ve teknik zorluklar MİP’ nin başarısını belirlemektedir.Genellikle MİP’ den çok kısa zamanda çok fazla faydanın beklenilmesinden dolayı başarı oranları %20 ile %50 gibi düşük oranlarda seyretmektedir.Şirketin başarılı bir şekilde MİP uygulamalarını yapabilmesi için aşağıdaki araştırmaların yapılması gerekmektedir.

      -MİP’ ye dönüşüm için üretim operasyonları uygun mu ?

 -Uygulamalardan elde edeceğimiz sonuçlarla yaptığımız  karşılaştırmalardan ne gibi kazançlara sahip olabiliriz ?

      -MİP üretim sisteminin geri kalanı ile nasıl uyum gösterecek ?

   -Personelin  hem  envanter  yönetiminde  hem  de  bilgisayar    programlamada kullanımının uygun olup olmadığı ?

      -Daha iyi bir teknik bulunabilir mi?

 

2.2.1. Kulanılım Alanları ve Temel Özellikler

Malzeme ihtiyaç planlaması üretim operasyonlarının yönetim ve kontrolü için  diğer sistemlere göre daha kullanışlı bir tekniktir.Öncelikli görevi ana üretim planındaki son mallar için miktarlar ve tamamlanma günlerinden geriye doğru giderek tek tek parçaların ne zaman sipariş verilebileceğini kesin olarak belirlemektir.Sistemin zamana dayanmasının en önemli sebeplerinden biri , malzeme ihtiyaçlarının belirlenmesinde parçaların her birinin farklı temin sürelerine sahip olmasıdır.Malzeme önceliklerini ve kapasite kontrolünü en iyi şekilde yapmak isteyen,karışık malzemelerin montajını yapan firmalar için malzeme ihtiyaç planlaması idealdir.Endüstri kolları olarak ilaç,yiyecek,tekstil,kimya gibi montaj dışındaki üretimde , otomotiv,elektronik gibi montaja dayanan sahalarda kullanılabilir.

 

2.2.2. Ön Koşullar
 

- Ana Üretim Planı: Malzeme İhtiyaç planlama sisteminin işleyebilmesi, kuruluş içinde bir ana üretim planlamasının bulunmasına bağlıdır.Bilindiği gibi ana plan, son ürünün ne kadar ve ne zaman üretilmesi gerektiğini belirler. MİP, ana üretim planının malzeme listesi cinsinden ifade edilebileceğini kabul eder. Bu sistemin anlayabildiği tek lisan parça numaralarıdır. Parça numaraları, malzeme, parça, yarı montaj ve son ürünleri tek tek tanımlayabilen envanter birimleri numaralarıdır.

 

 

-Her envanter birimi, bir kodla (parça numarası) tanımlanmalıdır.Bu kodlama sistemi kolay anlaşılıp kurulabilen ve karışıklığa yol açmadan birimleri tanımlayabilen bir yapıya sahip olmalıdır. 

 

-Malzeme listesi-Ürün ağaçları bilgileri:Malzeme listesi,sadece son ürünü üretibilmek için gerekli tüm malzemelerin bir dökümü değildir.Ürünün yapılma aşamaları ile üretim yöntemleri gibi bilgileri de içerir.

 

-Envanter kayıtları (evanter durumu bilgileri) :Envanter kayıtları, sistemin kontrolü altındaki tüm bilgilerin envanter durumları hakkındaki verileri içerir.

 

-Ürün ağaçları bilgileri ile envanter durumu bilgileri kütüklerindeki verilerin doğru, tam, güncel ve bütünlük içinde olma ihtiyacı: Hiç şüphesiz ki malzeme ihtiyaç planlama sisteminin çıktıları, kullanılan verilerin doğruluğu doğrultusunda doğru olacaktır.  

 

Eğer bir işletmede klasik envanter kontrol yöntemleri kullanılıyorsa, genellikle bu iki veri kütüğü oldukça zayıf yapıda bulunur. Örneğin sipariş noktası sistemlerinde malzeme listeleri ve ürün ağaçları bilgilerine ihtiyaç yoktur. Bu durumda,malzeme ihtiyaç planlama sistemine geçiş aşamasında bu bilgilerin elden geçirilmesi kaçınılmazdır.             

 

2.2.3. Varsayımlar
 

1) Malzeme ihtiyaç planlama sistemi, kontrolü aştındaki tüm envanter birimlerinin temin sürelerinin bilindiğini varsayar.

 

2) Malzeme ihtiyaç planlama sistemi, kontrolü altındaki tüm envanter birimlerinin stoğa girip çıktığını varsayar.

 

3) Malzeme ihtiyaç planlama sistemi, brüt ihtiyaçların tespiti aşamasında, bir montajı oluşturan tüm parçaların, o montaj paçasının üretimi için iş emr verildiği an hazır olduğunu varsayar. Böylece yapılan ana varsayım şöyle özetlenebilir; (i) Her bir montaj parçası en az bir kaç bileşenden oluşur. (ii) Birm montaj parçası için üretim zamanı (bileşen parçaların biraraya getirilerek montaj parçasının elde edilmesi için gereken zaman) oldukça kısadır.

 

4) Kesikli dağıtım ve bileşenlerin kullanımı: Örneğin herhangi bir parçadan, üretim hattında 50 tane gerekiyorsa, malzeme ihtiyaç planlama sistemi tam 50 adet parçanın üretim hattına sevkedileceğini ve bunların hepsinin tüketileceğini varsayar. Yapısı sürekli olmayan malzemeler (adet cinsinden ölçülemeyen,saç levha, tel vb. gibi malzemeler) bu varsayımın dışında kalır. Bu durumda, sistemin bu tip envanter birimlerine uygun olarak düzeltilmesi gerekir.

 

5) Malzeme ihtiyaç planlama sisteminin kullandığı bir diğer varsayım da süreç bağımsızlığıdır. Süreç bağımsızlığı şu şekilde açıklanır; Herhangi bir envanter biriminin imalatı için verilen iş emri tamamen kendi başına başlatılıp, bir diğer iş emrinin tamamlanması beklenmeden bitirilir. Bu durumda aşağıda belirtilen ilişkiler standart malzeme ihtiyaç planlama sistemi için sözkonusu olamaz: (i) <parça çiftleşmesi olarak bilinen ilişkiler>  (ii) <tezgah hazırlama bağımlılığı olarak bilinen ilişkiler> . Daha çok süreç tipi sistemler için sözkonusu olan bu tip ilişkiler, standart malzeme ihtiyaç planlama sisiteminde kullanılmaz. Ancak standart sistemde gerekli düzeltmeler yapılarak, malzeme ihtiyaç planlama sisteminin, süreç tipi üretim ortamında kullanılması sağlanır.

 

2.2.4. Amaçlar 

 

1).Planlanmış ve denetlenen envanterler - planlanan üretimi ve sevkiyatı gerçekleştirebilmek için malzemelerin fabrikaya zamanında gelmesini sağlamak.

 

2).Malzemelerin istenilen zamanda işletmede olmasını sağlayarak (ne daha erken, ne de daha geç) sistemde mümkün olan en az envanteri bulundurmak.

 

3).Üretim , sevkiyat ve satınalma faaliyetlerini planlamak gerek üretim,gerkse satınalma açısından temin planlarının geliştirilmesi ve sürekli gözden geçirilip,gerekli düzeltmelerin yapılması, diğer bir deyişle, hangi parçalrın, ne zaman satın alınacağının (veya üretilebileceğinin tek tek belirlenmesi. Parçaların bulunabilirliği ve teslim tarihleri hakkındaki en güncel bilgilere dayanarak, çizelgeleme ve kontrol fonksiyonları için önceliklerin tesbiti. 

 

4).Planlanan siparişlerin projeksiyonu yoluyla kapasite planlanmasının yapılması. Böyle bir çalışma aynı zamanda üreticiye hammadde ve yarımamul üreten diğer firmalara da, gelecek siparişlerin yoğunluğunu göstermesi açısından da yardımcı olacaktır.

 

 

2.3. Malzeme İhtiyaç Planlaması Safhaları

 

Malzeme ihtiyaç planlaması sistemi hammadde, malzemeve parça envanterlerinin planlama ve kontrolü için kurulan bilgisayar destekli envanter bilgi sistemidir. Aylık, 3 aylık veya yıllık periyotlar için gelecekteki planlamalar yapılır. Malzeme ihtiyaç planlaması genellikle grup üretiminde kullanılır. 1960’ lardan itibaren MİP sistemleri ve ekonomik sipariş  miktarları prensipleri birlikte kullanılmaya başlandı. Bütün bilgisayar destekli sistemler gibi MİP’de bilgi tedariki, sistem girişi, sistem prosesi, sistem çıkışı adı altında 4 safhadan oluşur. Bunun genel gösterimi  şekil 6’ da olduğu üzeredir. 

 

Ana üretim planında üretilmesi beklenen hedef, üretim planları olarak genellikle haftalık olarak zanam dilimlerinde belirlenir. Ana üretim planı için bilinen ve tahmin edilen talepler birleştirilerek, bunları tatmin etmek için ihtiyaçlar bazında gerekli planlar yapılır.

 

Malzeme fişleri genelde bitmiş ürünlerin nasıl elde edilebileceğini belirlemek için kullanılır. Malzeme, fişleri bir ürünü tamamlamak için gerekli olan hammadde ve malzemeleri tamamlamak ve bitmiş bir ürünü tamamlamak için gerekli üretim veya montajın seviyelerini açıklamak üzere kullanılır. Bunun uygulamasında ürün seviyelerindeki baba oğul ilişkilerine göre son üründen hammaddeye kadar olan malzeme yapısı belirtilir. Zaman içerisinde ürünlerde yapılan dizayn değişikliklerine bağlı olarak çeşitli bileşenler değiştirilebilir.

 

 

MİP sisteminin envanter kayıtları dosyası bitmiş ürünlerin, hammaddelerin ve parçaların planlama başındaki seviyelerini belirtir.Planlama periyodu içerisinde, satıcılardan malzeme birimleri, bileşen parçaları, envanterdeki bitmiş mamuller elde edilebilir. Planlanan envanter kabulleri ve teslim süreleri, zaman içindeki varışlarında meydana gelebilecek eurumları karşılaştırabilmek amacıyla envanter kayıt dosyalarında saklanır.

 

MİP sistemi, ana üretim planından ne kadar üretilmesinin gerektiğini, envanter kayıt dosyasından ne ile üretilmesi gerektiğini, malzeme fişlerinden nasıl üretilmesi gerektiğini elde eder. Sistem gelecekteki planlama periyodu içerisinde üretimin ne zaman yer alacağını belirlemek amacıyla bu bilgileri aritmatik olarak birleştirir. Bu işlemlere ihtiyaçların belirlenmesi periyodu adı da verilebilir. Program  ana üretim planından bitmiş ürünün talebinin elde edilmesiyle başlar. Zamana bağlı,  teslim zamanı ayarlamalarını hammadde ve bileşenlerden bitmiş ürüne kadar olan talepleri belirleyebilmek amacıyla bunlar zincirsel patlamaya tabi tutulurlar.

 

İhtiyaç planlamasının oluşturduğu geleceğe dönük üretim yöntemine göre envanter yönetimi sağlanır. Gelecek üretim planındaki  beklenen bitmiş ürünlerin durumunu belirlemek amacıyla sistem envantere ait planlanmış serbest siparişler tablosu sağlar.Pek çok organizasyon MİP sistemini işçilerin direkt olarak girip çıkabilmesine göre kurar. MİP’ nin kullanılmasında yönetim haftalık gerçekleşen operasyonları MİP planı için gözetler. MİP’ nin kullanımının tam doğru olarak kullanımında, yönetime yardımcı olması amacıyla detaylı envanter planlaması, envanter durumundaki kontrol raporları,hedefteki sapmalar departman ve iş merkezlerindeki kapasite yükleri ile ilgili bilgiler ve raporlar elde edilebilir.

 

 

 

 

2.4. Temel Kavram ve Terimler

 

2.4.1. Bağımsız Talep (Independent Demand)

 

Bağımsız talep durumu, bir ürüne olan talebin başka envanter kalemlerine olan talebe bağlı olmadığı durumu ifade eder. Genellikle tam olarak bilinemeyenve tahmin edilmek zorunda kalınan bu talebe ait envanter kalemleri arasında son ürünler ve yedek parçalar bulunmaktadır. 

 

2.4.2. Bağımlı Talep (Dependent Demand )

 

Bir parçaya ait talebin diğer bir parça veya ürüne olan taleple ilişkili olduğu durumları belirtir. Bağımlı talep yapısındaki envanter kalemleri genellikle bir ürünü üretmede kullanılan parça, malzeme, komponent vb. ifade ederler ve üretim sisteminin içinde tüketilirler. Üretimin yürümesi açısından son derece önemli olan bu talep yapısındaki envanterin yönetiminde özel metod ve sistemler kullanılır. 

 

2.4.3. Ürünün Kendisini Oluşturan Bileşenlerine Ayrılması  (Product Explosion)

 

 "Ürünün patlatılması " olarak yerli kaynaklarda sık sık rastladığımız bu terim, üretim kademelerinin birbirleriyle olan ilişkilerinin de dikkate alınarak; son ürünün kendisini oluşturan tüm parça, malzeme veya alt montajlara ayrıştırılmasını ifade eder. Malzeme listesinin oluşturulması, bu ayrışım (Product Explosion) işleminin sonucu olarak gerçekleştirilmektedir.

 

2.4.4. Temin Süresi ( Lead Time )

 

Malzeme ihtiyaç planlaması sisteminde iki çeşit " Temin süresi " söz konusudur. Bunlardan biri sipariş edilecek parçaya ait Sipariş temin süresi, ikincisi ise üretilecek parçalara ait  Üretim temin süresi veya Üretim süresidir.

Sipariş temin süresi : Sipariş temin süresi, parçaya ait satınalma  zorunluluğunun başlayıp, siparişin verilmesinden o parçanın işletmeye girip tüm giriş işlemlerinin yapılmasına kadar geçen süredir.

 

Üretim  Temin Süresi : Bu süre; bir parçanın üretimini için geçen işleme sürelerini, bekleme süreleri ve hazırlık zamanını içerir. Yani;

 

Üretim Süresi = Hazırlık zamanı + İşleme zamanı + Üretimde geçen boş süreler

 

Eğer üretilen bir parçaya veya komponente ait temin süresi değişken değerde  ise temin sürelerinin bazen uzun bazen de kısa olduğu durumlarla karşılaşıyor demektir. 

 

Eğer temin süresi uzun olarak belirlenirse Envanter elde bulundurma maliyetine, kısa olarak belirlenirse stoksuz kalma maliyetine katlanılacaktır. Bu nedenle bu sürenin belirlenmesinde envvanter elde bulundurma maliyeti ve stoksuz kalma maliyetinin dengelenmesi yoluna gidilmelidir.

 

2.4.5. Teslim Tarihi ( Due Date ) 

 

Sipariş açısından teslim tarihi, satınalınan malzemeveya parçaların işletmeye geliş ve teslim tarihini ifade eder. 

 

2.4.6. Ortak Kullanılan Parçalar (Common Parts)

 

Ortak kullanılan parçalar, birden fazla ürünün çeşitli kademelerinde veya bir ürünün farklı kademelerinde bulunan parçalardır.

 

 Şekil 7’ de birden fazla üründe ortak olarak kullanılan parçalara verilen örnek yer almaktadır. B ve C ürünlerinde S1, C1, C2 ve R1 ortak olarak kullanılmaktadır. Şekil 8’ de ise, verilen örnek ürün ağacında bir ürünün farklı kademelerinde ortak kullanılan parçalar P1, R1 ve P3’ tür.  

 

 

 

               Şekil 7. Birden Fazla Son Üründe Ortak Olarak Kullanılan Parçaları Gösteren Örnek Ürün Ağacı

 

 

 

 

2.4.7. Alt Montaj - Komponent ( Subassembly - Component )

 

Alt montajlar veya başka bir deyimle komponentler çeşitli parçalar veya parça gruplarından meydana gelen ve tek başına mamaul olarak kullanılmayan bir grup veya bütün olarak tanımlanabilirler. Ancak bunların yedek parça olarak kullanılması mümkündür. Alt montajların bazı durumlarda başka bir alt montaj parçasında da kulanılması mümkündür. Yerli kaynaklarda  alt montaj ve komponent bir üründe ayrı ayrı ifade edilse de işlev bakımından da aynı özelliklere sahiptir. Literatürde Sn veya Cn ile gösterilirler.

 

2.4.8. Parça ( Part )

 

Parçalar hammaddelerin işlenmesi sonucu oluşur. İşletmede üretilebildikleri gibi dışarıdan da satınalınabilmeleri mümkündür. Malzeme listelerinde Pn ile ifade edilir.

 

2.4.9. Hammadde (Raw Material)

 

Hammaddeler, istenen ölçü ve toleranslarda işlenerek kullanılabilir hale gelen malzemelerdir. Doğrudan doğruya bir montajda kullanılmaları söz konusu değildir. İşletmeler bu malzemeleri dışarıdan temin ettiği gibi kendileri de imal edebilirler. Hammaddeler tek düzen hesap planlarında ilk madde, malzeme olarak geçerler. Literatürde ise gösterimleri Rn’ dir.

 

 

 

3. MALZEME İHTİYAÇ PLANLAMA SİSTEMİ

 

3.1. Girdiler ve Çıktılar

Malzeme İhtiyaç planlamasında ana üretim planı, malzeme fişleri ve envanter seviyesi kayıtları MİP programına girdi olarak yüklenir. Programın çalıştırılması ile birlikte  siparişler ve raporlar elde edilir. Siparişler satınalma veya imalat amacıyla verilir. Raporlar ise malzeme raporları, istisna raporları, perfomans raporları, satınalma planlama raporları adı altında temin edilir. Bunların genel bir gösterimi şekil 9’ da olduğu üzeredir.

 

 

Şekil 10. Malzeme İhtiyaç Planlama Sisteminin Girdi ve Çıktıları

3.1.1. Girdiler

 

3.1.1.1. Ana Üretim Planı

 

Ana üretim planı MİP’ nin temelidir. Ana üretim planı pazardan gelen bilgiler üretim planını belirleyen satışlar üretim kaynaklarını belirleyen kapasite planlaması, makinaların seviyesini özelliklerini envanterlerin durumunu belirleyen raporlara göre belirlenir.Daha sonra bu bilgilere göre belirli zaman dilimleri  için üretilecek miktarlar saptanır.Genellikle bu  zaman dilimi haftalık olarak belirlenir.Bir yıllık periyod için 52 , Altı aylık periyod için 26 eşit zaman dilimine ayrılması gerekir.

 

Ana üretim planında üretilmesi beklenen hedef, üretim planları olarak genellikle haftalık olarak zaman dilimlerinde belirlenir. Ana üretim planı için bilinen ve tahmin edilen talepler birleştirilerek, bunları tatmin etmek için ihtiyaçlar bazında gerekli planlar yapılır.

 

 

Ana Üretim Planı; müşteri siparişlerine, müşteri taleplerine veya tahminlerine dayalı olarak işletmenin hangi son ürünleri (mamülleri) üreteceğini, bu ürünlerin hangi miktarlarda olacağını ve bu ürünlerin ne zaman tamalanacağını gösteren bir plandır.

 

Ana Üretim Planının başarılı olması, planın üretim faktörleri ile uyum içinde olmasına bağlıdır. Uygulanabilir bir Ana Üretim Planında, ürünün tamamlanma anına kadar gerekli olan tüm malzeme, makina, işçi ve diğer ekipmanların ihtiyaç duyulan miktar zaman ve kalitede gereken yerde bulunması sağlanmalıdır. Kapasite koşulları dikkate alındığında, siparişler üretim kapasitesini aşarsa, bu siparişlerin ertelenmesi yoluna gidilmesi, bu yöntem uygun bulunmadığı taktirde fazla mesai, yan sanayiye işin bir kısmının devredilmesi gibi kapasite düzenlemeleri yapılmalıdır.

 

Eğer satın alınacak malzemelerin siparişlerinde herhangi bir nedenle gecikme veya erteleme söz konusu ise, bu şartlarda emniyet stoğu da yeterli değilse, verilmiş siparişlerle üretim devamı sağlanmıyor ve yeni bir sipariş vermek için de zaman yoksa Ana Üretim Planı bu durumun gereklerine uygun olarak düzeltilmelidir. Bu gibi durumlarda bu ürünlerle ilgili diğer malzemelere ait siparişlerin de hızlandırılması, yavaşlatılması veya iptal edilmesi gündeme gelebilir. Bu koşullar üretiminde buna benzer sorunlar yaşanan malzemeler için de geçerlidir.

 

Ana üretim planının kapsamına geçmeden önce planın hazırlanmasında esas alınan  Planlama ufkuna ve esas seçilen zaman dilimlerinin uzunluğuna göz atmak gerekir. Genel olarak planlama ufkunun uzunluğu işletme koşullarına bağlı olarak değişsede bir yıllık zaman dilimi oldukça yaygın olarak kullanılmaktadır. Ana üretim planında genellikle zaman dilimi olarak da aylık veya haftalık dilimler tercih edilirken bunun tüm planlama süresi ufkunca sabit kalması zorunlu değildir. Planın günümüze yakın bölümlerinde küçük (örneğin haftalık ) birimler kullanılırken ileriye doğru gidildikçe daha geniş-büyük (aylık hatta 3 aylık ) zaman dilimleri kullanılır. Daha uzak zaman dilimlerinde çok fazla ayrıntıya gerek olmadığından dolayı planların revize edilmeleri şansı yüksektir.

 

Ana üretim planının içerdiği bilgi hem müşterilerin sipariş verdiği üretim planlarını, hem de tahmini satışlara ait üretim planını kapsamaktadır. Bu açıdan ürüne ait  talep incelenirse üçe ayrıldığı görülür.Bunlar belli bir teslim tarihine sahip müşteri siparişleri,planın en önemli kısmını oluşturan tahmini talep ve tamir - servis parçaları olarak kullanılan fakat ana üretim planına dahil edilemeyen taleptir. 

 

Ana üretim planı bu bilgiler dahilinde teslimat tarihlerinide gözönüne alarak üretim planlarını oluşturmaktadır. Üretilecek her ürünün miktarı, her ürün için alternatif üretim süreleri ve her üretim süreciyle üretilecek olan ürün miktarları, her bir hat, makina vb. tarafından üretilecek ürün miktarları, ürünlerin hedeflenen envanter seviyeleri, fazla mesai, ilave vardiyalar, kullanılmayan kapasite, iş gücü seviyeleri , işletmelerin alt seviyeleri arasında hareket edecek olan malzeme ve yarı işlenmiş ürün miktarları , yan sanayiden ne tip girdinin ne tip miktarlarda temin edileceğini belirleyen planlar, satın alınacak malzeme ihtiyaç bilgilerinin tümü ana üretim planlarını oluşturur. Bu tip bilgilerin herhangi bir eksikliği veya güncellikten uzak oluşu planın hem uygulanmasını, hem de hedeflerine ulaşmasını engelleyecektir.

 

Ana üretim planının başarılı bir şekilde çalışması için yukarıda sayılan bu tip bilgilerde oluşan değişiklerin hemen sisteme girilmesi ve bu planın bu bilgiler dahilinde güncelleştirimesi ve düzeltilmesi gereklidir.

 

3.1.1.2. Malzeme Fişleri

 

Malzeme fişleri genelde bitmiş ürünlerin nasıl elde edilebileceğini belirlemek için kullanılır. Malzeme, fişleri bir ürünü tamamlamak için gerekli olan hammadde ve malzemeleri tamamlamak ve bitmiş bir ürünü tamamlamak için gerekli üretim veya montajın seviyelerini açıklamak üzere kullanılır. Bunun uygulamasında ürün seviyelerindeki baba oğul ilişkilerine göre son üründen hammaddeye kadar olan malzeme yapısı belirtilir. Zaman içerisinde ürünlerde yapılan dizayn değişikliklerine bağlı olarak çeşitli bileşenler değiştirilebilir.

 

Yukarıda anlatıldığı gibi Ana Üretim Planı, işletmenin üreteceği ürünleri miktarları ve teslimat tarihleri ile gösteren bir plandır.Bu ürünleri üretmek için gerekli her bir malzeme, parça, komponent vb. ihtiyaçların belirlenmesi Ana Üretim Planında belirtilen son ürünleri üretmek için gerekli tüm bileşenleri üretim kademelerini ve ihtiyaç miktarlarını da belirterek gösteren bilgileri içermektedir.

 

Malzeme Listelerini oluşturmak için öncelikle ürünlere ait ürün ağaçları çıkarılmalı, ürünün tüm teknik detay özellikleri bilinmeli ve tüm bileşenler yani parçalar numaralandırılmalıdır. Bütün bu faaliyetler sırası gelince açıklanacaktır.

 

Bu faaliyetlerin gerçekleştirilmesi öncelikle ürünün çok iyi şekilde incelenmesini gerektirir. Ürünün analizinde ürün en son noktasına kadar bileşenlerine ayrılır. Daha sonra bu bileşnlerin üretimdeki yeri, kademe numaraları ve bir birim ürün üretmek için gerekli her bileşene ait ihtiyaç düzeyleri belirlenir.Bu aşamada parçaların imal edilmesi veya satın alınması ile ilgili karar verilir. Bu kararlar verildikten sonra ürüne ait Malzeme Listeleri Ürün Ağacını oluşturur.

 

Kademe Kodlanması: Bu işlemde her bir bileşene, imalat sürecindeki yerine (kullanım durumuna) bağlı olarak uygun bir kademe kodu  verilir.Bu işlem gelişigüzel yapılmaz. Kademelendirme sözü geçen her bir kademe bir üretim aşamasını ifade eder. Aşağıda bu kademeler açıklanmaktadır.

 

0.Kademe:Sıfır kademesinde bulunan envanter kalemi işletme içinde hiçbir üründe parça olarak kullanılmaz ve son ürünü ifade eder.

 

1.Kademe:Birinci kademe, ürün ağacının sıfır kademesinde bulunan ürünün bir alt montajı olarak kullanılan veya başlı başına bir son ürün olarak kullanılan parçayı ifade eder.Örnek olarak bir son üründe kullanılan ve aynı zamanda bir yedek parça olarak satılan bir parça verilebilir.

 

 2.Kademe:Ürün ağacının ikinci kademesinde bulunan bir parça ya birinci kademede veya sıfırıncı kademelerinde kullanılan bir bileşen veya yedek parça olarak kullanılan bir son ürün olarak düşünülebilir.

 

Bu şekilde devam eden kademelendirme işlemi en son kademedeki hammaddeye ulaşana dek devam eder.Burada ortaya çıkan problem bir parçanın ürünün farklı kademelerde kullanılmasıdır.Bu noktada parçanın bulunduğu en düşük kademenin dikkate alınması genel kuraldır(Low Level Coding).Yani bir parça hem 2. hem de 4. kullanılıyorsa parçanın kademe kodu 4’tür. Bu en düşük kod sayesinde herhangi bir son üründe yer alan parçanın en düşük koduna ulaşana dek bilgisayar, ihtiyaçları toplamaya devam eder.Aşağıdaki şekilde Fparçasının kademe kodu 3, B’nin ise 2’dir.

 

Kademe kodlama işleminin bitmesinin ardından siparişler, Ana Üretim Planında belirtilen miktarlara dayanarak önce sıfır kademesi için sonra sırasıyla tüm kademeler için planlanır.Bu şekilde bir kademelendirme işlemi ile Ürün Ağacına ulaşmak mümkündür.Şekil 10’ da örnek bir Ürün Ağacı gösterilmektedir.

 

 

 

ukarıdaki şekilde parantez içindeki sayılar, bir üst kademede bulunan bileşenden bir adet üretilmesi için kullanılması gereken malzeme miktarını ifade eder.Örn: 1 adet B alt montajı üretmek için 2 adet E ve 1 adet F parçası gereklidir. Ts ise Temin Süresini belirtmektedir.

 

Ürün Ağacı verileri sistemde sayısal (nümerik) olarak saklanır.Bunun nedeni bilgisayarın işlem yapabilmesini sağlamaktır.Bunun için herbir parçaya ait parça numarası, parça numaraları listesi ve bir sonraki kademeye ait ihtiyaç miktarlarını içeren “Tek Kademeli İhtiyaç Sistemleri” ile çalışılır.Bilgisayar tüm parçaların listesini ve ihtiyaç miktarlarını tespit etmek için bu tek kademeli malzeme listelerini izlemelidir.Daha önce Ürün Ağacı olarak belirtilen şeklin Tek Kademeli Malzeme Listesi Tablo1’dedir.

 

Parça No                                                Parça İsmi 

 

       01................................................................A

           101 (2).....................................................B

           102 (1).....................................................C

           103 (2).....................................................D

           104 (1).....................................................E

 

     101................................................................B

           201 (2).....................................................E

           202 (1).....................................................F

 

    103.................................................................D

           301 (2).....................................................B

           302 (1).....................................................G

 

    104.................................................................E  

           401 (1).....................................................F

 

           Tablo 1: Tek kademeli malzeme listesi

 

Bu şekilde Tek Kademeli Malzeme Listeleri oluşturulduktan sonra Malzeme İhtiyaç Planlama sistemi yukarıdan aşağı doğru kademe kademe çalışarak brüt ihtiyaçları belirler.Eğer daha öncede belirtildiği gibi bir parça, bir birden fazla kademesinde kullanılıyorsa “En Düşük Kademe Koduna” ulaşana dek brüt ihtiyaçlar toplanır. Bu şekilde belirlenen periyoda ait brüt ihtiyaçların toplanmasının ardından diğer sipariş verileri ve eldeki miktarlar göz önüne alınarak net ihtiyaçlar bulunur.

 

Malzeme listeleri modüler malzeme listesi, çok kademeli malzeme listesi, özetlenmiş malzeme listesi, matris şeklindeki malzeme listesi gibi farklı şekillerde olabilir.

 

Bunların içinde anlaşılması en kolay olanı; çok değişik ve farklı parçadan oluşankarmaşık ürünlerin imalinde kullanılan modüler malzeme listesidir. Modüler malzeme listeleri bir parçanın yalnızca bir altındaki kademede bulunan parçaları ihtiyaç miktarları ile göstermektedir.

 

Özellikle elektronik sanayiinde, otmobil üretiminde ve buna benzer binlerce hatta milyonlarca parçayla çalışan benzeri endüstri kollarında; hele ürün seçenekleride çok çeşitli ise teoride binlerce malzeme listesinin geliştirilmesi gerekir. Bu aşamada modüler malzeme listesi ile çalışmak yani seçenek sayısı kadar modüllere ait malzeme listesini oluşturmak bir çözümdür. Şekil 11’ de örnek bir modüler malzeme listesi görülmektedir.

 

Bu durum sayısal olarak şu şekilde açıklanır. Bir otomobil üreticisi iki gövde stili, üç çeşit motor seçeneği, üç çeşit klima, dört çeşit lastik, üç transmisyon, ve on renk seçeneğine sahip otmobiller üretiyorsa bu takdirde 2*3*3*4*3*10=2160 adet malzeme listesi oluşturmak zorunda kalacaktır. İşletmenin bu aşamada malzeme listesi ile çalışması sonucu yalnızca 2+3+3+4+3+10=25 adet malzeme listesi oluşturması gerekecektir.( dilworth 1983) Şekil 12’de bu arabanın alt montajlarını gösteren modüler malzeme listesi bulunmaktadır.

 

Şekil 11. Modüler Malzeme Listesi

 

 

Şekil 12. Modüler Malzeme Listesi

 

3.1.1.3. Envanter Seviyesi Kayıtları

 

MİP sisteminin envanter kayıtları dosyası bitmiş ürünlerin, hammaddelerin ve parçaların planlama başındaki seviyelerini belirtir.Planlama periyodu içerisinde, satıcılardan malzeme birimleri, bileşen parçaları, envanterdeki bitmiş mamuller elde edilebilir. Planlanan envanter kabulleri ve teslim süreleri, zaman içindeki varışlarında meydana gelebilecek durumları karşılaştırabilmek amacıyla envanter kayıt dosyalarında saklanır.

Malzeme ihtiyaç planlamasının mantığının kavranabilmesi amacıyla ana üretim planı ve malzeme listeleri daha önce açıklanmıştı. Buna göre Ana Üretim Planı hangi ürün veya ürünlerin ne miktarda , ne zaman üretilmesinin planlandığını açıklamaktaydı. Malzeme listeleri ise üretilecek bu ürünleri bileşenlerine ayırmakta üretim kademelerini belirlemekte ve bir birim üretmek için gerekli  tüm komponent parça , alt montaj ve hammaddenin miktar bilgilerini kapsamasıydı.  Bu bilgilere ulaşılmasının ardından yapılması gereken faaliyet envanter kontrolünün gerçekleştirilmesidir. İşte bu kontrol; envanter durum dosyaları ile sağlanır. 

Şekil 13’deki envanter durum dosyası formatında görüldüğü üzere parça no, parçanın ismi, emniyet stoğu, ekonomik sipariş miktarı,hurda oranı gibi tanımlayıcı bilgiler ana veri bölümüne kaydedilmektedir. Envanter durumu ile ilgili bilgiler bölümünde ise o planlama periyoduddaki her döneme ait brüt ihtiyaç, eldeki stok, kesinleşen sipariş vb. değerler yer alır. Bu değerler yardımıyla o parçaya ait net ihtiyaç miktarı ve dolayısıyla verilecek sipariş miktarı belirlenir.

 

 

Şekil 13.  Envanter Kayıt Dosyası

Envanter durum dosyalarının en önemli işlevi envanter seviyelerinin düzgün ve doğru bir şekilde takibi olduğundan dolayı envanter ihtiyacı söz 

konusu olduğunda  malzemenin alımı ve üretimi için gerekli işlemler yapılmalı ve fişleri düzenlenmelidir. Örneğin;malzeme işletmeye girdiğinde teslimi,kontrolu ve stoklanması yapıldıktan sonra işletmeye giriş kayıtları düzenlenmelidir.Ayrıca bu işlemler imalata verildiğinde de yapılmalı ve çıkış ve kayıt fişleri düzenlenmelidir.

 

Sistem içinde hiçbir işleme tabi tutulmadan kullanılan ve genellikle yan sanayiiden alınan tamir-bakım parçalarının veya montajda kullanılan ara parçaların takibi düzgün ve doğru tutulmuş Envanter Dosyaları ile sağlanır.

 

Kayıtların düzgün ve doğru olması envanter seviyesinin her an izlenmesine olanak verdiğinden dolayı sistemde bilgisayar kullanılması işleri önemli ölçüde kolaylaştırmaktadır.Örneğin;her parçaya ait emniyet stoğu bilindığinde bu seviyenin altına düştüğü anda kullanıcı uyarılmakta ve sipariş ihtiyacının doğduğu belirtilmektedir.

 

3.1.2. Çıktılar

 

Malzeme ihtiyaç planlama sisteminin ürüne ait envanter kalemlerin net ihtiyaçlarını belirlemek ve buna bağlı diğer bilgileri elde etmek amacıyla ana üretim planı, ürün ağacı ve malzeme listesinden yararlandığı anlatılmıştı. Çeşitli matemetiksel hesaplama projelerinin bu girdiler yardımıyla geçekleştirilmesi sonucu elde edilen bir takım raporlar sistemin çıktılarını oluşturmaktadır.

 

3.1.2.1. Satınalma Siparişleri

 

Satınalma siparişleri, işletmenin kendi bünysinde üretmediği ve dışarıdan satınalmayı planladığı malzemelere ait teknik detaylar, miktar ve teslim tarihi gibi sipariş bilgilerini içerir.

 

3.1.2.2. İmalat Siparişleri 

 

İmalat siparişleri, işletmede üretilecek tüm parça ve alt montajlara aitteknik detay, miktar ve zaman bilgilerini kapsar. 

 

3.1.2.3. Raporlar
 

Yukarıda belirtilen çıktılar malzeme ihtiyaçlarını belirlemek ve kapasite ihtiyaçlarını planlama amaçlarına hizmet eder. Bunlara ilaveten ikinci derecede çeşitli raporlar vardır.

 

3.1.2.3.1. Malzeme Raporları: Malzeme programı bir işletmenin dönemler itibari ile ihtiyaç duyacağı malzeme miktarını gösteren bir rapordur. Bu program işletmenin siparişlerini veya planladığı üretimi gerçekleştirmesi açısından çok önemlidir. Bu programın bir kopyasının yan sanayiye verilmesi sonucu onların kendi üretim programlarını yapmalarına yardımcı olunur.

 

3.1.2.3.2. İstisna Raporları: Özellikle siparişin gecikmesi, hurda ve hasar oranlarının artması gibi istisnai durumlarda geçerli olan bu raporlar malzeme ihtiyaç planlamasının en olumsuz koşullarda bile düzgün işlemesine yardımcı olur.

 

3.1.2.3.3. Performans Raporları: Değerlendirme kriteri olarak stok devir hızı, teslimatların gerçekleştirilmeleri oranları gibi değerleri alan bu raporlar sistemin işleyişi hakkında bilgi sunarlar.

 

3.1.2.3.4. Satınalma Planlama Raporları: Siparişi, belirlenen kriterlere uygun olarak karşılayabilmek için temin sürelerinin ve stoktaki malzemelerin durumlarını bildiren raporlardır. Envanter tahmin raporları, satıcı firmaların indirim, fiyat gibi özellikleri bu tip raporların kapsamına girmektedir. 

 

 

3.2. Hesaplamalarda Kullanılan Terimler

 

Malzeme ihtiyaç planlaması çalışmalarından elde edilen en somut sonuç ihtiyaçların takibi ve dönemler itibari ile belirlenmesidir. Kullanıcılara kolaylık olması ve hesaplamaların daha kolay yapılası nedeniyle genellikle bu işlemler esnasında tablolar kullanılır. Bu tabloda; az çok değişiklik gösterse de standart bazı satırlar vardır. Aşağıda bu değerlerin açıklaması sunulmuştur.
 

3.2.1. Brüt İhtiyaçlar

 

Ana üretim planında ürüne ait üretim miktarları esas alınarak oluşturulan brüt ihtiyaçlar, ürünün yapımında kullanılan tüm envanter kalemlerinin tüketim miktarlarını belirtir. Eğer emniyet stoğu tutulması söz konusuysa bu değer brüt ihtiyaç miktarına eklenmelidir. 

 

3.2.2. Eldeki Stok

 

Bu miktar bir önceki planlama döneminde devreden fazla miktarı ifade eder.

 

3.2.3. Kesinleşen Siparişler

 

 Bu değer, daha önceden verilen siparişlerin teslimiyle gerçekleşmesi beklenen miktarı ifade eder ve bu miktarın her zaman diliminin başında (veya sonunda) elde olması beklenir.

 

       3.2.4. Toplam İmkan

 

Bu değer, o periyot için Eldeki Stok ve Kesinleşen Sipariş Miktarlarının toplamını ifade eder.

 

Toplam İmkan = Eldeki Stok + Kesinleşen Siparişler

 

3.2.5. Fazla Miktar

 

Fazla Miktar, Toplam İmkanın Brüt İhtiyaçlar karşılandıktan sonra kalan pozitif miktarını ifade eder.

 

Fazla Miktar = Toplam İmkan - Brüt İhtiyaçlar

 

2.4.6. Net İhtiyaç
 

Herhangi bir periyottaki Net İhtiyaç değeri Fazla Miktar (-) olduğunda söz konusudur. Yani

 

Net İhtiyaç = Brüt İhtiyaçlar - Toplam İmkan 

 

3.2.7. Verilecek Sipariş

 

Net İhtiyaçların giderilmesine yönelik olan bu çalışmada temin sürelerinin ötelenmesi yardımıyla siparişler verilir. Bu sipariş miktarı 3. bölümde ayrıntılı olarak açıklanacak metodlar yardımıyla belirlenir.

 

3.2.8. Dönemden Döneme Devreden Stok
 

Dönemden Döneme Devreden Stok değeri; bir önceki dönemin tüm ihtiyaçları karşılandıktan sonra artan ve bir sonraki döneme devredecek stok miktarını ifade eder. Bu miktar Envanter Elde Bulundurma Maliyetini hesaplamada kullanılan bir değerdir.

 

Dönemden Döneme Devreden Stok miktarı bulunurken aşağıdaki adımlar izlenir:

 

1.Eğer o periyoda ait Net İhtiyaç miktarı sıfır ise bu taktirde Dönemden Döneme Devreden Stok miktarı yine aynı periyottaki Fazla miktara eşittir.

 

2.Eğer Net İhtiyaç değeri sıfırdan farklı ise hesaplamada kullanılan formül aşağıdaki gibidir:

 

D.D.D.S. = Dönemden Döneme Devreden Stok

N.İ. = Net İhtiyaç

F.M. = Fazla Miktar

E.S. =Ele Geçecek Sipariş

n = Periyot Değeri

D.D.D.S. (n) = D.D.D.S. (n-1) + E.S. (n) - N.İ. (n) - F.M. (n-1)

 

3.3. Sipariş Miktarı Belirleme Teknikleri

 

Malzeme İhtiyaç Planlama sisteminin uygulama çalışmalarında ilk adım işletmenin ürettiği ürünlere olan müşteri taleplerinin gelecek dönemler bazında belirlenmesidir. Üretim ve satın alma çalışmalarından yararlanılarak bu tahmini talep sayesinde işletme stratejileri belirlenmekte ve olası dalgalanmalara karşı işletmenin uyanık ve hazırlıklı olması sağlanmaktadır.

 

Belirlenen bu tahmini talep değerleri, dolaylı olarak son üründe bulunan bağımlı talep yapısındaki envanter kalemlerine ait ihtiyaç değerlerinin de belirlenmesine yardımcı olmaktadır.Net ihtiyaçların hesaplanması aşamasına geçmeden önce aşağıda Sipariş Miktarı Belirleme teknikleri incelenecektir. Bu tekniklerin incelenmesinde Tablo 3.1’de yer alan ihtiyaç değerleri kullanılacaktır. Bu tablonun Dönemden Döneme Devreden Stok satırına ait “ Toplam ” değeri Envanter Elde Bulndurma Maliyetini hesaplamada kullanılacaktır. Bu miktar o periyot içinde kullanılmayıp bir sonraki periyoda devreden stok miktarının ne kadar olduğunu belirten bir değerdir.

 

X parçasına ait temin süresi bir haftadır. Ayrıca;

 

Hazırlık Maliyeti              = 1.000.000 Lira / sipariş

Elde Bulundurma Maliyeti =       5.000 Lira / birim’dir

 

 

 

 

Tablo 3.3. Mip hesaplarında Ele Alınan Brüt İhtiyaçlar

* Her dönem için eldeki stok ve toplam imkan; dönem başında elde bulunması beklenen miktarı ifade eder.

** Verilecek siparişin dönem başında verildiği kabul edilecektir ve temin süresi 1 haftadır.

 

3.3.1. Sabit Sipariş Miktarı

 

Sabit sipariş miktarı yönteminde dönemler itibari ile net ihtiyaç değerlerini karşılayacak şekilde sipariş miktarı sabittir. Genelde bu yöntem, mazeme ihtiyaç planlaması içindeki bazı özel envanter birimleri için kullanılır. Bu politikanın uygulanabilmesi için söz konusu birimlerin sipariş verme maliyetlerinin oldukça yüksek olması gerekir. Belirlenen sabit sipariş miktarları, net ihtiyaçları karşılaycak biçimde dönemlere dağıtılır. Eğer herhangi bir dönemde net ihtiyaç, sabit sipariş miktarından fazla olursa,sipariş miktarı bu değere yükseltilir.  Sipariş miktarının bu şekilde sabit olması nedeni ile değişken talep yapısındaki ürünler açısından oldukça yetersiz bir yöntemdir. Ayrıca envanter yatırımlarının yüksek olması, sadece geçmiş verileri dikkate alması, yüksek miktarda emniyet stoğuna ihtiyaç duyulması gibi birçok sakıncaları olan bir yöntemdir. Tablo 3.3.1.’ de bu yönteme ait hesaplamalar görülmektedir.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tablo 3.3.1. Sabit sipariş miktarına ait MİP hesaplamaları

 

Hazırlık Maliyeti              =   7*1.000.000 TL=7.000.000 TL

Elde Bulundurma Maliyeti =468*      5.000 TL=2.340.000 TL

Toplam Maliyet                =                           9.340.000 TL

 

3.3.2. Ekonomik Sipariş Miktarı

 

Ekonomik sipariş miktarı uygulaması, malzeme ihtiyaç planlamasında kullanılmak üzere geliştirilmemiştir. Ancak kolaylıkla bu yapıyada uygulanabilecek bir yapıya sahiptir. Malzeme İhtiyaç planlama sisteminde kullanılabilecek bir metod olan ekonomik sipariş miktarı metodu; yıllık toplam maliyeti en aza indirecek şekilde bir defada sipariş edilmesi gereken miktarı belirtir. Bu formüle göre stok maliyetlerini en düşük seviyede oluşturacak nokta, stok bulundurma giderleri toplamının en düşük düzeyde olduğu noktadır. Bu formül kullanılırken birim fiyatın ve siparişin bekleme süresinin sabit olduğu kullanım hızının değişmediği ve stokların bitmesine izin verilmediği kabulleri yapılmıştır.

 

                          2 DS

E.S.M.=      

                            H

 

E.S.M.= Sipariş edilecek envanter kalemi miktarı

             D.= Envanter kalemine ait yıllık talep

              S.=  Her sipariş için Hazırlık  veya sipariş verme maliyeti

             H.= Envanterde bulundurularak envanter kalemine ait yıllık elde bulundurma maliyeti

Eğer bir periyottaki net ihtiyaçlar ESM’ den büyükse ya bu miktarın katları kadar ya da ihtiyaç miktarı kadar üretim yapılır. Bu karar üretimin boyutları, özellikleri, pazarın yapısı, ekonomik durum vb. birçok değişkene bağlıdır.

Daha önce sözü edilen örnek ele alınırsa ve

D=      5.500 Adet/yıl

S=1.000.000 Tl/sipariş

H=  275.000 TL/yıl

                                

                 2*5.500.000 adet/yıl *1.000.000 TL/sipariş

ESM=

                                          275.000 TL/yıl

 

E.S.M. =200 adet / sipariş olarak ele alınır.Bu değer; gözönüne alınarak, bu metoda ait MİP hesaplamaları aşağıdaki tablodadır.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tablo 3.3.2. E.S.M. Parti büyüklüğü metoduna ait MİP hesaplamaları

Hazırlık Maliyeti             =    3*1.000.000 TL= 3.000.000 TL

       Elde bulundurma maliyeti = 860*      5.000 TL= 4.300.000 TL

       Toplam Maliyet               =                              7.300.000 TL

 

3.2.3. Kesikli Sipariş Algoritması

 

Bu yaklaşım, daha çok satın alınan pahalı birimler için veya talebi sürekli olmayan birimler için kullanılır. Envanter taşıma maliyetlerini minimize eden bu yaklaşımda, net ihtiyaçların miktar ve zamanına eşit olan siparişler belirlenir. Kesikli sipariş algoritmasının en önemli özelliği hazırlık maliyetinin elde bulundurma maliyetine kıyasla çok küçük durumlarda uygulanmasıdır. Yani stok maliyeti en aza indirilmeye çalışılmaktadır. Taze sebze-meyve veya pazar koşularının sık sık değiştiği durmlara uygulanan bu yöntem JIT üretim felsefesinin temelini oluşturmaktadır.

 

 

Tablo 3.3.3. Kesikli Sipariş Algoritması

Hazırlık maliyeti            =    8*1.000.000=8.000.000 TL

Elde bulundurma maliyeti=200*       5.000=1.000.000 TL

Toplam Maliyet              =                        9.000.000 TL                                                                                                                                                                                           

3.3.4. Sabit Dönem Algoritması

 

Bu yaklaşımda, siparişler X kadar dönemin ihtiyaçları toplanarak hesaplanır. Siparişlerin kaç dönemi içereceği kullanıcı tarafından belirlenir. Örneğin iki dönemlik sipariş verme aralığı tespit edildiğinde, siparişler Tablo 3.3.4.’de olduğu gibi olacaktır.

 

 

 

Tablo 3.3.4. Sabit Dönem Algoritması

 

Hazırlık maliyeti            =    4*1.000.000=4.000.000 TL

Elde bulundurma maliyeti=370*      5.000=1.850.000 TL

       Toplam Maliyet                                    = 5.850.000 TL

 

3.3.5. Dönem Sipariş Miktarı

 

Klasik ekonomik sipariş miktarı yaklaşımının, kesikli dönemsel talep ortamında kullanılmak üzere geliştirilmesiyle bu yöntem elde edilmiştir. Burada yıllık talep miktarı ekonomik sipariş miktarına bölünerek yıllık sipariş verme aralığı aralığı bulunur.

 

Yıllık sipariş sayısı=600/200=3 adet

 

 

Tablo 3.3.6. Dönem sipariş Miktarı 

 

Hazırlık maliyeti            =    3*1.000.000=3.000.000 TL

Elde bulundurma maliyeti=580*      5.000=2.900.000 TL

       Toplam Maliyet = 5.900.000 TL

 

3.3.6. En Düşük Birim Maliyet 

 

En düşük birim maliyeti bir tür deneme-yanılma yöntemidir. Bu yöntemde sipariş miktarı tespit edilirken, bu miktarın sadece ilk dönem net ihtiyaçlarını bir sonraki dönem veya ondan sonraki dönemlerin de ihtiyaçlarını karşılayıp karşılayamacağı sınanır. Burada karar vermek için, birim maliyetler (birim başına hazırlık+envanter maliyeti ) incelenir. Bu maliyeti minimize eden miktar, sipariş miktarı olarak belirlenir.

 

1. Öncelikle ilk siparişin verileceği periyot ve bu periyotta verilmesi gereken sipariş miktarı belirlenir.

 

2. İkinci adımda önce ilk siparişin sadece bu belirlenen periyodun ihtiyaçlarını karşılayacak miktarı kapsadığı varsayılır. Böylece bu sipariş envanterde beklemeden hemen tüketileceği için elde bulundurma maliyeti=0 ve toplam maliyet sadece hazırlık maliyetine eşit olur. Bu toplam maliyet değeri sipariş miktarına bölünerek birim envanter maliyeti bulunur. Bir sonraki adımda ise verilecek siparişin iki periyoda ait ihtiyaçları kapsadığı varsayılır. Burada ilk periyodun envanter elde bulundurma maliyeti sıfır iken ikinci periyoda ait siparişler bir periyot elde bulundurulur. Bu verilere göre envanter elde bulunma maliyeti hesaplanarak toplam maliyet bulunur. Toplam maliyet sipariş edilecek miktara bölünerek birim envanter maliyeti hesaplanır.Eğer birim envanter maliyeti sürekli azalıyorsa işleme devam edilir. Birim makiyetin arttığı noktada işlem kesilir. Birinci sipariş bu periyodlara ait ihtiyaç toplamı kadar olacaktır. 

 

3. İkinci siparişin verileceği periyoddan itibaren işlemler tekrarlanır.

 

Daha önce verilen örneğimizdeki siparişleri bulursak;

 

Periyot Kümülatif Miktar  Elde Bul.Maliyeti  Toplam.mal. Birim.mal.

    3                50                       0                1.000.000     20.000

    4                70                  350.000            1.350.000     11.250

    5  *           110                 450.000            2.450.000      10.652

    6                80               2.650.000            3.650.000      11.774

-------------------------------------------------------------------------------

    6                80                        0                1.000.000      12.500

    7*              90                  450.000             1.450.000        8.529

    8                80                1.250.000            2.250.000         9.000

--------------------------------------------------------------------------------

    8                80                        0                 1.000.000       12.500

    9                70                  350.000              1.350.000         9.000

   10               50                  850.000               1.850.000         9.250

 

Bu hesaplamalarla en düşük birim maliyetteki dönemlerde sipariş verilir.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tablo 3.3.6. En Düşük Birim Maliyet

 

Hazırlık maliyeti            =    3*1.000.000=3.000.000 TL

Elde bulundurma maliyeti=750*      5.000=3.750.000 TL

       Toplam Maliyet                                    = 6.750.000 TL

 

 

3.3.7. En Düşük Toplam Maliyet

 

Bu yaklaşımdaki ana varsayıma göre planlama dönemindeki tüm partiler için hazırlık artı envanter taşıma maliyetleri toplamının minimize edilebilmesi için, partilerin toplam maliyetlerinin birbirine eşit olması gerekir. En düşük toplam maliyet yaklaşımı bu amaca ulaşmak için , birim başına hazırlık maliyeti ile envanter taşıma maliyetlerinin birbirine eşit olduğu miktarlarda sipariş verir. Bu yaklaşım, maliyetlerin eşitliğini sağlamak için ekonomik parça-dönem faktörü olarak tanımlanan bir araçtan yararlanılır. Ekonomik parça-dönem faktörü envanterde bir dönem taşındığı zaman, hazırlık maliyetine eşit taşıma maliyeti verecek olan birim miktarı olarak tanımlanır. Bunun algoritması şu şekilde olur.

 

1. Öncelikle ilk siparişin verileceği periyot ve bu periyotta verilmesi gereken sipariş miktarı belirlenir. 

 

2. İlk siparişin yalnızca yukarıda belirlenen bu periyotun ihtiyaçlarını karşılayacak miktarı kapsadığı varsayılır. Bu sipariş ele geçtiğinde işletmede tüketileceğinden dolayı elde bulundurma maliyeti ve kümülatif elde bulundurma amliyeti sıfır olur.  İkinci adımda ise verilecek siparişin iki periyoda ait ihtiyaçları kapsadığı varsayılır. Bu noktada ilk periyoda ait envanter elde bulundurma maliyeti sıfır iken bir sonraki periyoda ait siparişler bir periyot bekletilir. Bu veriler dikkate alınarak envanter elde bulundurma maliyeti ve kümülatif elde bulundurma maliyeti belirlenir. Bu metodda amaç, kümülatif elde bulundurma maliyetinin mümkün olduğu kadar hazırlık maliyetine yaklaştırılmasıdır. Bu şekilde devam eden adımlar boyunca kümülatif elde bulundurma maliyetinin hazırlık maliyetine en çok yaklaştığı noktada işlem kesilir. Birinci sipariş, bu periyoda kadar olan ihtiyaçların toplamına eşit olacaktır. 

 

3. Birinci siparişin kapsadiği periyot sayısı bu şekilde belirlendikten sonra, bir sonraki periyottan başlayarak daha sonraki siparişlerin kapsamı belirlenir.

Bunlara ait hesaplamalar şu şekilde yapılır.

 

Periyot     Miktar   Taşınacak periyot   Elde Bul. Mal.  Küm.Elde.Bul.Mal.

     3           50                 0                           0                            0 

     4           70                 1                  350.000                   350.000

     5         110                 2                1.100.000                1.450.000

-----------------------------------------------------------------------------------

     6           80                 0                             0                            0

     7           90                 1                    450.000                  450.000               

     8           80                 2                    800.000                1.250.000

-----------------------------------------------------------------------------------

     9           70                  0                             0                             0

   10           50                  1                    250.000                    250.000

 

 

Hesaplamalardan görüleceği üzere kümülatif elde bulundurma maliyetinin hazırlık maliyetine yaklaştığı 5. ve 8. dönemlerde siparişler verilir. Buna göre tablo şu hali alır. 

 

 

 

 

Tablo 3.4.7. En düşük Toplam Maliyet

 

Hazırlık maliyeti            =    3*1.000.000=3.000.000 TL

Elde bulundurma maliyeti=790*      5.000=3.800.000 TL

       Toplam Maliyet                                    =6.800.000 TL

 

3.4.8. Parça-Dönem Algoritması

 

Parça-periyod metodu dönemler itibari ile düzgün dağılım göstermeyen ihtiyaçlara ait siparişlerin verilmesinde kullanılan bir metoddur. En düşük toplam maliyeti metodune ait hesaplamaları içerir. Bu algoritmada kullanılan parça periyot terimi bir parçaya ait ihtiyaç miktarının, bu parçanın elde bulundurulacağı periyot sayısı ile çarpılması bulunur. Bu metotta da en düşük toplam maliyetinde olduğu gibi elde bulundurma maliyeti mümkün olduğu kadar sipariş verme maliyetine yaklaştırılmaya çalışılır. Algoritma aşağıdaki gibidir:

 

1. Ekonomik Parça - Periyot miktarı; Sipariş Verme Maliyetinin, bir parçayı bir periyot Elde Bulundurma Maliyetine bölünmesiyle bulunur.

          SM

EPP=---------

                 EM

 

EPP=Ekonomik Parça - Periyot miktarı

 SM=Sipariş verme (Hazırlık) maliyeti

        EM=Bir birim malzemeyi (parçayı) bir periyot Elde Bulundurma Maliyeti

 

2. Bu miktar bulunduktan sonra ihtiyaç miktarlarının elde tutulacakları periyot sayısı ile çarpılması ve bu miktarların dönemler itibarıyla toplanması sonucu bulunan değerin EPP miktarına mümkün olduğunca yaklaştırılmasına çalışılır. Başka bir ifade ile EPP değerine en yakın noktaya ulaşana dek devam eder.

 

Daha önce ele alınan bu metodun uygulanması aşağıdaki gibidir:

       EPP=1.000.000/5.000=200 Parça-periyot

       Parça-periyot metodu hesaplamaları şu şekilde yapılır.

 

Periyot  İhtiyaçlar Elde bulundurulacak per. Parça-Periyot Küm.P.P.

    3            50                      0                                  0            0

    4            70                      1                                 70          70

    5          110                      2                                220        290

-------------------------------------------------------------------------------

    6            80                       0                                  0            0

    7            90                       1                                 90          90

    8            80                       2                               160        250

--------------------------------------------------------------------------------

    9            70                       0                                  0            0                     

  10            50                       1                                 50           50

 

Bu hesaplamalardan EPP miktarına en yakın olan kümülatif P.P.’larda 5. ve 8. periyotlarda sipariş verilir.

 

 

 

 

Tablo 3.4.8. Parça-Dönem Algoritması

 

Hazırlık maliyeti            =    3*1.000.000=3.000.000 TL

Elde bulundurma maliyeti=790*      5.000=3.800.000 TL

       Toplam Maliyet                                    =6.800.000 TL

 

3.3.9. Wagner-Whitin Algoritması

 

Bu yaklaşımda, dinamik programlama kökenli bir optimizasyon yöntemi kullanılır. Bu yöntem, her dönemdeki net ihtiyaçları karşılayacak şekilde sipariş verme alternatiflerinin hepsini dener.  Ve verilen net ihtiyaç çizelgesi için optimum sipariş verme politikasını belirler. 

 

3.4. Çıktıların Kullanılması

 

Malzeme ihtiyaç planlaması çıktıları; Envanter sipariş faaliyeti için, sipariş önceliklerinin yeniden planlaması, öncelik bütünlüğünün korunması için gerekli çıktılar, Kapasite ihtiyaç planlaması için gerekli çıktılar, Performans kontroloüne gerekli çıktılar, Sistem içindeki hataları, tutarsızlıkları, düzensizlikleri vb. rapor eden çıktılarıdır. 

 

Envanter sipariş faaliyeti için çıktılar; genelde planlanan sipariş verilerine dayanır. MİP zaman boyutndaki envanter kayıtlarını tarayarak verilmesi gereken siparişleri belirler. Bunun yanı sıra malzeme ihtiyaç planlamasındaki diğer envanter kontrol faaliyetleri, sipariş miktarlarının artırılması,azaltılması ve iptal edilmesi şeklindedir.

 

 Sipariş önceliklerinin yeniden planlaması için gerekli çıktılar; MİP, net ihtiyaçların zamanları tarafından belirlenen gerçek ihtiyaç zamanları ile açılan siparişlerin teslim tarihlerini karşılaştırarak, olabilecek sapma ve gecikmeleri önceden haber verir. Bu çıktıların planlamasında MİP, etkilenen birimlerin hangi doğrultuda ve ne kadar bir süre için yeniden çizelgeleneceği kesin olarak belirlenir. Standart uygulamada, sipariş teslim tarihlerini sistem kendisi değiştirmez, sadece planlamacıya yeniden çizelgeleme için gerekli uyarıyı verir.

 

Öncelik bütünlüğünün korunması için gerekli çıktılar; MİP sistemi sipariş önceliklerini gerçekçi bir şekilde korumak ve birimlerin envanter durumları ile ilgili sorunları, envanter durumu ile ilgili sorunları ana üretim planı ile ilişkilendirmek zorundadır. Önceliklerin gerçekçi olması için ana üretim planının gerçekleri yansıtması gerekir. Başka bir deyişle, ana üretim planı, kapasite, malzeme ve temin süresi açısından karşılanması imkansız olan son ürün ihtiyaçlarını içermemelidir.

 

Bazı firmalar sadece zamanınıda teslimi garanti olan müşteri siparişlerinin kabulü eeilmesini sağlayacak rapor sistemi kullanırlar. Bu tip raporlar parça-malzeme yeterliliği ve temin süresi uygunluluğunun malzeme ihtiyaç planlaması sistemi tarafından tespiti ile üretilir.

 

Kapasite ihtiyaç planlaması için gerekli çıktılar; Bu tip çıktılar, açılmış ve planlanan atölye siparişlerinin teslim tarihlerini ve miktarını esas olarak  alırlar. Bu veriler, kapasite ihtiyaç planlaması, yük durumu raporunun tam, geçerli ve zamanında önlem alacak kadar geleceğe yönelik bir şekilde hazırlanması gerekir. 

 

Performans kontrolüne yardımcı olan çıktılar; Bu tip raporlar malzeme ihtiyaç planlamsının yan çıktıları olup, yönetimin, envanter planlayıcıları, alıcılar ve satıcıların performansının denetlenmesini sağlar. 

 

Sistem içindeki hataları, tutarsızlıkları vb. düzensizlikleri rapor eden çıktılar; Bu raporlar, aynı zamanda exception raporları olarak ta bilinir. Aşağıdaki durmda belirtilen durumlarda üretilir. 

-Brüt ihtiyaç tarihinin planlama döneminin dışına çıkması.

-Açılan sipariş teslim tarihinin planlama dömemi dışına çıkması.

-Brüt ihtiyaç miktarının (basamak sayısı açısından ) bu girdi için ayrılan bilgisayar alanını geçmesi.

-Net ihtiyaç miktarının(basamak sayısı açısından) bu girdi için ayrılan bilgisayar alanını geçmesi.

-Planlanan sipariş miktarının basamak sayısı açısından ) bu girdi için ayrılan bilgisayar alanını geçmesi

-Geçmiş döneme ait brüt ihtiyaçların şimdiki dönem ihtiyaçlarına dahil edilmesi 

 

 

3.5. Uygulama

 

Sarmak makina sanayi, Uzel A.Ş.’nin yan sanayisi olarak bazı parçalarını üretmektedir. Uzel A.Ş. tarafından, A parçası için Temmuz 96’ dan Aralık 96’ ya kadar olan dönemde istenen ürün miktarları gönderilmiştir. Bu miktarlar ana üretim planı olarak ele alınacak, derlenen verilerle malzeme listesi çıkarılacaktır. MİP hesaplamaları esnasında sipariş miktarı belirlemede, En Düşük Birim Maliyet Sipariş Belirleme Tekniği kullanılmıştır. 

 

 

 

	ÜRÜN
	TEMMUZ
	AĞUSTOS
	EYLÜL
	EKİM
	KASIM
	ARALIK

	A
	2500
	3200
	2800
	2600
	3000
	3500


 

Şekil 3.5.1. Uzel tarafından gönderilen Ana Üretim Planı

 

 

 

 

 

 

 

Şekil 3.5.2. Sarmak Makina Sanayinin ürettiği Aürününe ait Ürün Ağacı 

	PARÇA
	                                                               KADEME                                         
	ÜRETİM
	HAZIRLIK
	ELDE BUL
	DÖNEM
	ÜRETİM

	TÜRÜ
	0
	1
	2
	3
	MİKTARI
	MALİYETİ
	MALİYETİ
	BAŞI STOK
	SÜRESİ

	A
	100
	 
	 
	 
	1
	50.000.000
	100.000
	150
	1

	B
	 
	101
	 
	 
	2
	500.000.000
	50.000
	200
	1

	C
	 
	102
	 
	 
	2
	100.000.000
	10.000
	250
	2

	D
	 
	103
	 
	 
	1
	500.000.000
	50.000
	100
	1

	E
	 
	 
	104
	 
	5
	20.000.000
	15.000
	500
	2

	F
	 
	 
	105
	 
	3
	200.000.000
	10.000
	150
	1

	G
	 
	 
	106
	 
	2
	20.000.000
	15.000
	200
	1

	H
	 
	 
	 
	107
	2
	15.000.000
	10.000
	300
	1


 

 

Şekil 3.5.3. A Ürününe ait Malzeme Listesi

 

 

	                   A
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	 
	 
	2500
	3200
	2800
	2600
	3000
	3500
	17600

	Eldeki Stok 
	 
	 
	 
	150
	 
	 
	 
	 
	 
	150

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	0
	0
	150
	0
	0
	0
	0
	0
	150

	Fazla Miktar
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	100

	Net İhtiyaç
	 
	 
	 
	2350
	3200
	2800
	2600
	3000
	3500
	17450

	Verilecek Sipariş 
	 
	2350
	3200
	2800
	2600
	3000
	3500
	 
	17450

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	150
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	150


 

Şekil 3.5.4. A Ürününe ait MİP Tablosu

 

	DÖNEM      (B)
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	 
	4700
	6400
	5600
	5200
	6000
	7000
	 
	34900

	Eldeki Stok 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	 
	200
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	200

	Fazla Miktar
	 
	 
	200
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	200

	Net İhtiyaç
	 
	 
	4500
	6400
	5600
	5200
	6000
	7000
	0
	34700

	Verilecek Sipariş 
	10900
	 
	10800
	 
	13000
	 
	 
	 
	34700

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	6200
	 
	5200
	 
	7000
	 
	 
	18400


 

 Şekil 3.5.5. B Ürününe ait MİP Tablosu

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	6
	4500
	4500
	0
	0
	0
	500000000
	111111

	7
	6400
	10900
	1
	6400
	6400
	345000000
	31651

	8
	5600
	16500
	2
	11200
	17600
	905000000
	54848

	9
	5200
	21700
	3
	15600
	33200
	1685000000
	77650

	10
	6000
	27700
	4
	24000
	57200
	2885000000
	104152

	11
	7000
	34700
	5
	35000
	92200
	4635000000
	133573


 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	8
	5600
	5600
	0
	0
	0
	500000000
	89286

	9
	5200
	10800
	1
	5200
	5200
	760000000
	70370

	10
	6000
	16800
	2
	12000
	17200
	1360000000
	80952

	11
	7000
	23800
	3
	21000
	38200
	2410000000
	101261


 

 

 

 

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	10
	6000
	6000
	0
	0
	0
	500000000
	83333

	11
	7000
	13000
	1
	7000
	7000
	850000000
	65385


 

 

 Şekil 3.5.6. B ürünü için sipariş miktarı hesabı

 

	DÖNEM  (C)
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	 
	4700
	6400
	5600
	5200
	6000
	7000
	 
	34900

	Eldeki Stok 
	 
	 
	250
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	250

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	 
	250
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	250

	Fazla Miktar
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Net İhtiyaç
	 
	 
	4450
	6400
	5600
	5200
	6000
	7000
	 
	34650

	Verilecek Sipariş 
	10850
	 
	10800
	 
	13000
	 
	 
	 
	 
	23800

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	6400
	 
	5200
	 
	7000
	 
	 
	18600


 

                           Şekil 3.5.7. C Ürünü MİP Tablosu

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	5
	4450
	4450
	0
	0
	0
	100000000
	22472

	6
	6400
	10850
	1
	6400
	6400
	164000000
	15115

	7
	5600
	16450
	2
	11200
	17600
	276000000
	16778

	8
	5200
	21650
	3
	15600
	33200
	432000000
	19954

	9
	6000
	27650
	4
	24000
	57200
	672000000
	24304

	10
	7000
	34650
	5
	35000
	92200
	1022000000
	29495


 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	7
	5600
	5600
	0
	0
	0
	100000000
	17857

	8
	5200
	10800
	1
	5200
	5200
	152000000
	14074

	9
	6000
	16800
	2
	12000
	17200
	272000000
	16190

	10
	7000
	23800
	3
	21000
	38200
	482000000
	20252


 

 

 

 

 

 

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	9
	6000
	6000
	0
	0
	0
	100000000
	16667

	10
	7000
	13000
	1
	7000
	7000
	170000000
	13077


 

     Şekil 3.5.8. C ürünü için sipariş miktarı hesabı

 

 

 

 

	DÖNEM  (D)
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	 
	2350
	3200
	2800
	2600
	3000
	3500
	 
	17450

	Eldeki Stok 
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	100

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	100

	Fazla Miktar
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Net İhtiyaç
	 
	 
	2250
	3200
	2800
	2600
	3000
	3500
	 
	17350

	Verilecek Sipariş 
	8250
	 
	 
	9100
	 
	 
	 
	 
	17350

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	6000
	2800
	 
	6500
	3500
	 
	 
	18800


 

Şekil 3.5.9. D ürününe ait MİP Tablosu

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	6
	2250
	2250
	0
	0
	0
	500000000
	222222

	7
	3200
	5450
	1
	3200
	3200
	660000000
	121101

	8
	2800
	8250
	2
	5600
	8800
	940000000
	113939

	9
	2600
	10850
	3
	7800
	16600
	1330000000
	122581

	10
	3000
	13850
	4
	12000
	28600
	1930000000
	139350

	11
	3500
	17350
	5
	17500
	46100
	2805000000
	161671


 

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	9
	2600
	2600
	0
	0
	0
	500000000
	192308

	10
	3000
	5600
	1
	3000
	3000
	650000000
	116071

	11
	3500
	9100
	2
	7000
	10000
	1000000000
	109890


 

 

Şekil 3.5.10. D ürünü için sipariş miktarı belirleme hesapları

 

 

	DÖNEM (F)
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	 
	13500
	19200
	16800
	15600
	18000
	21000
	 
	104100

	Eldeki Stok 
	 
	 
	150
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	150

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	 
	150
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	150

	Fazla Miktar
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Net İhtiyaç
	 
	 
	13350
	19200
	16800
	15600
	18000
	21000
	 
	103950

	Verilecek Sipariş 
	32550
	 
	32400
	 
	39000
	 
	 
	 
	103950

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	19200
	 
	15600
	 
	21000
	 
	 
	55800


 

Şekil 3.5.11. F ürünü için MİP Tablosu

 

 

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	6
	13350
	13350
	0
	0
	0
	200000000
	14981

	7
	19200
	32550
	1
	19200
	19200
	392000000
	12043

	8
	16800
	49350
	2
	33600
	52800
	728000000
	14752

	9
	15600
	64950
	3
	46800
	99600
	1196000000
	18414

	10
	18000
	82950
	4
	72000
	171600
	1916000000
	23098

	11
	21000
	103950
	5
	105000
	276600
	2966000000
	28533


 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	8
	16800
	16800
	0
	0
	0
	200000000
	11905

	9
	15600
	32400
	1
	15600
	15600
	356000000
	10988

	10
	18000
	50400
	2
	36000
	51600
	716000000
	14206


	11
	21000
	71400
	3
	63000
	114600
	1346000000
	18852


 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	10
	18000
	18000
	0
	0
	0
	200000000
	11111

	11
	21000
	39000
	1
	21000
	21000
	410000000
	10513


 

Şekil 3.5.11. F ürünü için sipariş miktarı hesabı

 

	DÖNEM (G)
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	16500
	 
	 
	19600
	 
	 
	 
	 
	36100

	Eldeki Stok 
	 
	200
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	200

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	200
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	200

	Fazla Miktar
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Net İhtiyaç
	 
	16300
	 
	 
	19600
	 
	 
	 
	 
	35900

	Verilecek Sipariş 
	16300
	 
	 
	19600
	 
	 
	 
	 
	 
	35900

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	 
	 
	 
	 
	0

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


 

Şekil 3.5.12. G ürünü için MİP tablosu

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM. MİK.
	ELDE PER.
	ELDE BUL. MALİYETİ
	KÜM.ELDE BUL.MALİ.
	TOP.MALİ.
	BİRİM MALİ.

	5
	16300
	16300
	0
	0
	0
	20000000
	1227

	8
	19600
	35900
	3
	58800
	58800
	902000000
	25125


 

Şekil 3.5.13. G ürünü için sipariş miktarı hesabı

 

	DÖNEM (H)
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	65100
	 
	64800
	 
	78000
	 
	 
	 
	207900

	Eldeki Stok 
	 
	300
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	300

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	300
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	300

	Fazla Miktar
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Net İhtiyaç
	 
	64800
	 
	64800
	 
	78000
	 
	 
	 
	207600

	Verilecek Sipariş 
	64800
	 
	64800
	 
	78000
	 
	 
	 
	 
	207600

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	 
	 
	 
	 
	0


 

Şekil 3.5.14. H ürünü için MİP Tablosu

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM MİK
	ELDE BUL PER
	ELDE BUL. MALİ
	KÜM ELDE BUL
	TOP MALİ
	BİRİM MALİ

	5
	64800
	64800
	0
	0
	0
	15000000
	231,48

	7
	64800
	129600
	2
	129600
	129600
	1311000000
	10116

	9
	78000
	207600
	4
	312000
	441600
	4431000000
	21344

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM MİK
	ELDE BUL PER
	ELDE BUL. MALİ
	KÜM ELDE BUL
	TOP MALİ
	BİRİM MALİ

	7
	64800
	64800
	0
	0
	0
	15000000
	231,48

	9
	78000
	142800
	2
	156000
	156000
	1575000000
	11029



 

Şekil 3.5.15. H ürünü için sipariş miktarı hesabı

 

	DÖNEM (E)
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Toplam

	Brüt İhtiyaçlar
	 
	92500
	 
	75600
	18200
	91000
	 
	 
	 
	277300

	Eldeki Stok 
	 
	500
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	500

	Kesinleşen Sipariş
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Toplam imkan
	 
	500
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	500

	Fazla Miktar
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	0

	Net İhtiyaç
	 
	92000
	 
	75600
	18200
	91000
	 
	 
	 
	276800

	Verilecek Sipariş 
	92000
	 
	75600
	18200
	91000
	 
	 
	 
	 
	184800

	Dönemden Döneme Devreden Stok 
	 
	 
	 
	 
	0


 

3.5.16. E ürünü için MİP Tablosu

 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM MİK
	ELDE BUL PER
	ELDE BUL. MALİ
	KÜM ELDE BUL
	TOP MALİ
	BİRİM MALİ

	5
	92500
	92500
	0
	0
	0
	20000000
	216,22

	7
	75600
	168100
	2
	151200
	151200
	2288000000
	13611

	8
	18200
	186300
	3
	54600
	205800
	3107000000
	16677

	9
	91000
	277300
	4
	364000
	569800
	8567000000
	30894

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM MİK
	ELDE BUL PER
	ELDE BUL. MALİ
	KÜM ELDE BUL
	TOP MALİ
	BİRİM MALİ

	7
	75600
	75600
	0
	0
	0
	20000000
	264,55

	8
	18200
	93800
	1
	18200
	18200
	293000000
	3123,7

	9
	91000
	184800
	2
	182000
	200200
	3023000000
	16358

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	PERİYOT 
	MİKTAR
	KÜM MİK
	ELDE BUL PER
	ELDE BUL. MALİ
	KÜM ELDE BUL
	TOP MALİ
	BİRİM MALİ

	8
	18200
	18200
	0
	0
	0
	20000000
	1098,9

	9
	91000
	109200
	1
	91000
	91000
	1385000000
	12683


 

Şekil 3.5.17. E ürünü için ihtiyaç planlaması hesaplamaları

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

