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Ozet: Tel cekme prosesinde, Uretim Kaynaklar1 Planlamasi (MRP II)
sisteminin uygulanmasinda en 6nemli giicliik, degisen kosullara gore, farkli rota
ve iiriin yapisi bilgilerinin s6z konusu olmasidir. Tel ¢ekme prosesindeki
kosullara gore degisen iiriin yapisi ve rota karti bilgisini olusturabilmek igin;
degisen kosullara gore rota kart1 ve iiriin yapisi bilgisini dinamik olarak iireten
bir yap1 gerekmektedir. Bu c¢alismada; MRP II'nin tel ¢ekme prosesinde
uygulanabilmesi i¢in; iiriin yapisi ve rota karti bilgilerini yeniden diizenleyerek,
rota kartlar1 yerine makine yetenek bilgilerini, MRP II sistemlerindeki hazir
iirtin agaclar1 yerine makine yetenekleri ile iligkilendirilebilir iiriin yapisi
sablonlariin kullanilmasi 6nerilmektedir.

Anahtar kelimeler: MRP 11, tel ¢ekme, iiriin yapisi, rota karti

Abstract: The most important difficulty of application Manufacturing
Resource Planning (MRP 1I) in wire drawing process is variability in routing
records and product structure knowledge depending on variable conditions. To
form variable product structure and routing record, we need a system to create
routing records and product structure as dynamically depends on different
conditions. In this research, we have revised product structure and routing
records to able to apply MRP II in wire drawing process. We have proposed to
use machine ability knowledge instead of routing records and product structure
knowledge template able to relate machine ability card instead of ready product
structure in MRP II.
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L Giris

1970’11 yillarin ikinci yarisinda istatistiksel stok kontroliine alternatif
olarak, iiretim ortamina daha uygun olan Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MRP)
sistemi ortaya konmustur. MRP sistemi, ana iiretim programindaki talebi
karsilamak {izere, ana {iiretim programini stok kalemlerinin her biri igin
zamanlanmis net ihtiyaclara ve planlanmis siparis miktarlarina ¢eviren birbirine
bagl islemler, karar kurallar1 ve kayitlar seklinde tanimlanabilir (Yilmaz ve
Ilkay, 1987: 3). MRP sisteminde son iiriin ve onu olusturan parcalar arasinda
bagimli bir iliski kuruldugundan iiretim icin gerekli parca miktarlar1 ve gerekli
olduklar1 zaman dogru olarak belirlenebilir (ilkay, 1987: 120). Bu nedenle,
bircok arastirmaci iiretim stoklarinin MRP sistemi ile yonetilmesi konusunda
anlagmaktadir.

(_*)Yrd. Dog. Dr. Erciyes Universitesi [[BF Isletme Bolimii
*Elbak Elektrolitik Bakir Sanayi ve Tic. A.S. Kalite Miidiirii
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MRP sistemi yalniz malzeme ihtiyaglarinin planlanmasina yoneliktir.
Uretim  faaliyetinin  miktar ve kalite olarak istenen seviyede
gerceklestirilebilmesi icin, sadece malzemenin degil ayni1 zamanda iiretimin tim
ihtiyaclarinin karsilanmasi gerekmektedir. 1980’li yillarda MRP sisteminin bir
uzantist olarak, iiretim kaynaklarinin etkin olarak planlanmasi ve kontrol
edilmesini saglamak amaciyla Uretim Kaynaklar1 Planlamasi (MRP II) sistemi
gelistirilmistir.

MREP II sistemiyle, belli bir ana iiretim programini gerceklestirme igin,
malzeme ihtiyaclarinin yanmi sira, diger kaynak ihtiyaclarinin da belirlenmesi
amaglanmistir. Kurumsal Kaynak Planlamasi (ERP) iiretim yapan kuruluslar
icin, MRP (Orlicky, 1975)’den, kapasite ihtiya¢ planlamasina ve MRP II
(Wight, 1982, 1984)’ye kadar iiretim planlama ve kontrol tekniklerinin
gelismesi ve genislemesinde gelinen en son asamayi temsil etmektedir
(Muscatello vd., 2003: 852).

ERP, bir kurulusun stratejik hedef ve amaclar1 dogrultusunda miisteri
taleplerinin en uygun sekilde karsilanabilmesi icin, ayni veya farkli cografi
bolgelerde bulunan iiretim, dagitim ve tedarik kaynaklarinin en etkin ve verimli
bir sekilde planlanmasi, koordinasyonu ve kontrol edilmesini igeren entegre bir
yazilim paketidir (Nakip vd., 2002: 116).

MREP II sistemi isletmelerde iiretim kaynaklarini planlamasinin disinda
pek c¢ok kolaylik saglamaktadir. Bunlardan en oOnemlileri arasinda; genis
izlenebilirlik, maliyetleri kontrol altinda tutmak, performans olctimlerinde
kolaylik, stratejik kararlar almak ve gelecege yonelik istatistiki tahminler
yapmak icin genis veri tabani1 imkanlar1 sunmak sayilabilir.

Tel ¢ekme prosesinde MRP II uygulamasinda karsilagilan en onemli
sorun, rota kart1 ve iiriin yapisi bilgisinde ortaya c¢ikan ¢ok alternatifli yapidir.
Tel cekme prosesindeki kosullara gore degisen, ¢ok alternatifli tirtin yapist ve
rota karti bilgisini kontrol altina alabilmek i¢in, degisen kosullara gore rota karti
ve {irlin yapist bilgisini dinamik olarak iireten bir yap1 gerekmektedir.
Calismanin amaci, tel ¢ekme prosesine uygun rota ve iiriin yapisi bilgileri
olusturmaktir. Bu c¢alismada, MRP 1II sisteminin tel c¢ekme prosesinde
uygulanabilmesi igin, iirlin yapist ve rota karti bilgilerini yeniden diizenleyerek,
rota kartlar1 yerine makine yetenek bilgilerini, MRP II sistemlerindeki hazir
iiriin agaclart yerine makine yetenekleri ile iliskilendirilebilir {iriin yapisi
sablonlarinin kullanilmas1 ©Onerilmektedir. Boylece, MRP II sisteminin tel
cekme prosesinde etkin olarak kullanilabilmesi saglanacaktir.

IL Uriin Yapilar1 ve Rota Bilgileri
MRP II, eldeki iiretim imkanlarin1 g6z Oniinde bulundurarak, biitiin
tiretim kaynaklarinin planlamasini yapan sistemdir. Sistem planlar1 olustururken
temel olarak; ana iiretim cizelgesi, stok kayitlari, tiriin yapilari ve rota kartlari
bilgilerini kullanmaktadir. Bu bilgilerden iirtin yapilar1 ve rota kayitlari,
dogrudan sistemin uygulandig prosesle iligkili olan bilgilerdir.
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A. Uriin Yapilar

Uriin yapisi son iiriiniin bir birimini iiretmek igin, ihtiyag duyulan ham
madde, yari-mamul ve parcalarin neler oldugunu, gerekli miktarlar1 ve hangi
asamada kullanilacagini gosterir. Uriin yapis1 her bir son iiriin igin recetelerin
tutuldugu dosya veya dosya gurubudur. Recete son {iriiniin, hangi malzeme
parca ve alt parcalardan yapildigina dair bilgilerden olusur ve genellikle iiriin
yapisi olarak isimlendirilir (Terry, 1991: 241). Uriin yapilarinda olabilecek bir
hata, malzeme ihtiyaclarinin dogru olarak belirlenememesi, dogru sipariglerin
zamaninda verilememesi, iiretim ve sevkiyatin istenen zamanda yapilamamasi
gibi sonuglar dogurur. Uriin yapilari dogru bir sekilde belirlenmelidir. Uriin
yapisi temel olarak su bilgileri icerir;

Baba stok kodu (son iiriin): Uretim islemi sonucunda ortaya cikacak

olan stok kalemini tanimlayan koddur.

Ogul stok kodu (girdi iiriin): Stok kalemi {iiretilirken kullanilacak olan

girdinin stok kodudur.

Alternatif iiriin yapisi: Bir stok kalemi iiretilirken alternatif girdiler

kullanilabilir. Ornek olarak bir masanin iiretimi sonucunda ortaya ¢ikan

iiriine tek bir stok kodu verilmektedir. Fakat bu masaya girdi iiriin olan

iist tabla, renklere gore verilmis, mavi, kirmizi, yesil, fildisi seklinde 4

farkli stok koduna sahiptir. Bu durumda her bir farkli girdi {iriin icin

ayr1 alternatif iiriin yapisi koduyla iiriin yapisi kaydi olusturulmalidir.

Birim ihtiyac: Bir birim {iriin iiretmek icin ihtiya¢ duyulacak girdi {iriin

miktarim belirler.

Fire miktari: Uretim sirasinda ortaya c¢ikan kesin bir fire miktart

mevcutsa bu boliimde belirtilir (Altinay, 2001: 1).

B. Rota Kartlan

Rota kartlar1 iiretim esnasinda bir mamuliin, ham maddeden mamul hale
gelinceye kadar gecirecegi operasyonlari, bunlarin yapilacagl {iiretim
merkezlerini ve operasyonlar icin gerekli siireleri igeren bilgileri tutar. Rota
kartinda temel olarak bulunan bilgiler;

Stok kodu: Rota kartinin ait oldugu stok kodu.

Operasyon no: Operasyonun sira numarast.

Uretim merkezi: Operasyonun gergeklesecegi liretim merkezi.

Uretim siireleri: Operasyonu gerceklestirmek icin gerekli iscilik,

makine saati ve diger siireler (Altinay, 2001: 10570-2).

II1. Tel Cekme Prosesi
Metalik bir malzemenin hadde adi verilen bir kalip icerisinden ¢ekilerek
kesitinin kiiciiltiilip boyunun uzatilmasi islemine c¢ekme denir (Kayali ve
Cimenoglu, 1995: 80).
Cekme islemi, bir hadde igerisinden, haddenin ¢ikis kismina cekim
kuvveti uygulanarak metal ¢cekimini kapsar (Dieter, 1976: 658).
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Yukaridaki iki tanimini birlestirirsek: Cekim iglemi, metalin hadde adi
verilen bir kalip icerisinden gegirilip, ¢ikis kismina ¢ekim kuvveti uygulanarak,

malzemenin kesitinin kiigiiltiiliip boyunun uzatilmasi islemidir. Tel cekme
islemi Sekil 1’de goriilmektedir.
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Sekil 1: Tel Cekme Islemi

Kaynak: Dieter, George E. (1986), Mechanical Metallurgy, 3nd ed.,
McGraw-Hill, New York, s. 659.

A. Tel Cekme Makinesi

Tel cekme islemi tel cekme makinelerinde yapilir. Tel, makine
icerisinde birden fazla ¢cekme islemine tabi tutulur. Tel ¢cekme operasyonlari
iiretilen telin capina bagli olarak genellikle dort kategoride siniflandirilir. Bu

siniflandirma Tablo 1’de goriilmektedir (Nonferrous Wire Handbook Committee,
1981: 37).
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Tablo 1: Tel Cekme Operasyonlarimin Siniflandiriimasi

Aciklama Max Cap (mm) Min Cap (mm)
Kalin 7.93 1.62
Orta 2.05 0.25
Ince 0.45 0.08
Siiper Ince 0.16 0.03

Tel Cekme makinelerinin genel ¢alisma mantigi ise, tellerin bir birinden
farkli devirde donen iki kapistana sarilmasi ve kapistanlar arasina hadde
konulmasi ile kapistanlardaki devir farki sayesinde telin boyunun uzatilarak
kesitinin kiigiiltiilmesi seklindedir.

Tel ¢ekme makinesinin i¢ goriinimii Sekil 2'de gosterilmektedir.
Makineye kapistan sayist kadar (5 adet) hadde takilabilmektedir.

Hadde Yuvas:

s

A——
=

: GOS0 devirclak.

070 devie’dal.

Sekil 2: Tel Cekme Makinesi I¢ Goriiniimii

Tel karsilikli olarak kapistana sarilir, ortadaki hadde yuvasina ise haddeler
yerlestirilir ve teller haddelerden gecirilir. Kapistanlardaki devir farkindan
ortaya ¢ikan uzama Formiil 1 yardimiyla hesaplanabilir.

r2-Ti Eg, = 90803070 E%=1992  (komil 1)

5070

E% =
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E% : Uzama ytizdesi
T1 : Birinci (giris) kapistanin devir hizi
T2 : Ikinci (¢1kis) kapistanin devr hiz1

B. Hadde Serileri ve Girdi Telinin Hesaplanmasi

Hadde serisi ¢ikista elde edilmek istenen captan baslanarak sona dogru
hesaplanir. Hesaplama Formiil 2’ye gore yapilir. Bu formiil tel cekme islemi
sonucunda, telin boyu uzayip kesiti diistiigii halde hacminin sabit kalmasindan
faydalamilarak c¢ikarilmistir (Mcnulty, 2002: 92). Formiildeki yiizde uzama,
makinenin her bir haddedeki uzama miktaridir. Makine icerisinde tel birden
fazla cekim islemine tabi tutulur ve girdi teli hesaplanirken her asamada

asagidaki formiil tekrarlanir.
E% (Formiil 2)
d=d x |1+27
100

E% : Uzama(%)

d : Cikis capt
d; : Giris ¢ap1

C. Tel Cekme Prosesinde Uriin Yapilari ve Rota Bilgileri

Tel cekme prosesinde rotalar belirlenirken, son iiriin 6zelliklerine goére
sondan basa dogru yaklasimla rotalar tespit edilmektedir. Makine seciminde en
onemli etken, cizelgeye yerlestirilecek {iriiniin, {iretim siiresini en aza
indirmektir.

Tel ¢ekme prosesinde kullanilan makineler; cubuk dokiim, tek tel
cekme, cok tel cekme ve biikiim makineleri olarak dort guruba ayrilabilir. Tek
tel cekme makineleri cektikleri telin ¢apina bagli olarak; kalin, orta, ince ve
stiper ince tel cekme makineleri olarak ayrilabilir.

Tel ¢cekme prosesinde izlenebilecek rotalar Sekil 3’te Grnek olarak
gosterilmistir.  Sekilde goriildiigli iizere her makine sevkiyat igin iiriin
tiretebilmektedir. Sekilde goriilen her bir makine aslinda bir makine gurubunu
temsil etmektedir. Bir makine gurubu girdi olarak birden fazla makinenin
tirettiklerini kullanabilmektedir.

Uriinlerin ham maddeden mamul hale gelinceye kadar, izleyecekleri
rota belirlenirken dikkate alinacak en 6nemli iki faktor; makine ve siparis
ozellikleridir. Herhangi bir stok icin makine seciminde kullanilan makine
ozellikleri; azami girdi ¢api, hadde sayisi, uzama katsayisi, en diisiik tiretim ¢api
veya kesiti, azami {iretim cap1 veya kesiti ve ¢ekim hizidir. Herhangi bir stok
icin makine seciminde kullanilan siparig 6zellikleri; tel sayis1 ve tel capi, telin
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kapli veya ciplak olmasi, telin cinsi (tek tel, biikiilli, ¢ok telli) ve ambalaj
malzemesidir.

CUBUK DOKUM [
v
KALIN TEL

\ 4 A\ 4 \ 4
ORTA TEL < KAPLAMA »| COK TEL CEKME

\ 4 \ 4
INCE TEL P BUKUM

v v v v \ 2 4 v

AMBALAJ / SEVKIYAT

Sekil 3: Tel Cekme Prosesinde Izlenebilecek Rotalar

D. Tel Cekme Prosesinde Rota ve Uriin Yapust Bilgilerinin Tespitinde
Karsilagilan Problemler
Tel cekme prosesinde, iiriinlerin rotalar1 tespit edilirken asagidaki
problemlerle karsilasilmaktadir:

e Bir iiriin i¢in birden fazla rota s6z konusudur.

e Prosesteki is akisini belirleyen temel unsur; makinenin uzama
degeri, hadde serisi ve makinenin cekebilecegi en diisiik capa
baglidir.

e  Bir iiriin farkli makinelerde, farkli tiretim zamaniyla iiretilebilir.

¢ Rotalar kesin degildir. Uriiniin iiretilecegi makineye gore islem
basamaklari artabilir veya azalabilir.
Yukaridaki nedenlerden dolayi, tel ¢cekme prosesinde kesin bir rota
bilgisinden soz edilemez. Rota bilgisi kosullara gore degisken bir yapiya
sahiptir.
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Uriin yapist bilgisi tespit edilirken karsilasilan problemler ise sunlardur:

e Uriiniin iiretildigi makinelerin teknik ozelliklerine gore girdi teli
degisebilir. Girdi telleri makinelerin uzama degerleri ve hadde
sayilarina gore tespit edilir.

e Herhangi bir makine i¢in kesin bir girdi teli yerine bir girdi aralig
s0zkonusudur.

e Girdi teli tireten makinelerin hazirlik zamanlarindan tasarruf icin,
girdi teli tiretimi baglamadan once sayet iiretilecek olan girdi teline
yakin bir ¢ap iiretim hattinda ise, hadde serileri degistirilmeyerek
yakin capta girdi teli iiretimine devam edilebilir. Bu girdi telinin
stok kodu da dogal olarak asil iiretilmesi gereken girdiden farkli
olacaktir.

e Uretim esnasinda ortaya cikan uygun olmayan iiriinler veya
miisteriden iade olarak gelen iiriinler tekrar tiretim hattina alinarak
girdi teli olarak degerlendirilebilir.

IV. Coziim Onerileri

A. Uriin Yapilar

Onerdigimiz yeni yapida iiriin yapilari, makinelere gore diizenlenmis
girdi sablonlar seklindedir. Bir iiriin yapis1 bilgisi 6neri mahiyetinde bir ogul
stok icermekle birlikte, kesin bir stok yerine uygun niteliklere sahip bir girdi
iriin gurubunu temsil etmektedir. Bir iiriin yapis1 bilgisi birden fazla makineye
ait girdiyi tanimlayabilir.

Sekil 4’de onerilen yeni iiriin yapisi kaydi goriilmektedir. Bu kayittaki
bilgilerin agiklamasi asagida yapilmistir:

Uriin yapist referans: Uriin yapis1 kaydini temsil eden referans kod.

Stra no: Ayni koda sahip birden fazla iiriin yapis1 bilgisinde stok cekis

strasini belirtmek i¢in kullanilan sira numarasi.

Ogul stok tel sayist : Ogul stokun tel sayisi.

Ogul stok ¢cap (Min-Max): Ogul stokun olabilecegi en diisiik ve en

yiiksek cap araligi.

Ogul stok kaplama kalinligi (Min-Max): Ogul stokun olabilecegi en

diisiik ve en yliksek kaplama kalinlig:.

Tercihli ogul stok: 1deal kosullarda ihtiyag duyulan ogul stok.

Birim sarfiyat: Bir birim cikti iiretmek icin ihtiya¢ duyulan girdi

miktari.

Fire orami: Uretim sirasinda elde olan veya olmayan sebeplerden dolay1
ortaya c¢ikabilecek, planlama sirasinda 6ngoriilmesi gereken fire orani.
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Oto ¢ekis kodu: Uretim yapilirken izlenebilirlik yapilip yapilmayacagini

belirten kod.

Uriin yapusi tipi: Uriin yapisinin biikiilii, kaplama veya tel cekme
islemlerinden hangisine ait oldugunu belirten kod.

Ambalaj agirligr: Girdi {triinler icin ambalaj adedini bulmak icin
kullanilacak, yaklasik ambalaj agirlig.

Kullanict: Uriin yapis1 kaydini agan kullanicr.

Kayit durumu: Kaydin aktif kullanilabilir, kullanim dis1 veya tasarim
kaydi oldugunu gosteren kod.

Actklama: Uriin yapis1 kaydi hakkinda agiklama

Uriin Yapist
Referans

Tel Sayist

Cap1 (mm)

Kaplama
Kalinligi(pm)

Tercihli Ogul Stok

Birim Sarfiyat
Oto Cekis Kodu

Uriin Yapis1 Tipi

Aciklama

Kayit Durumu

URUN YAPISI

Genel Bilgiler
M0300 Sira No 000

Ogul Stok (Girdi Uriin)
12
Minimum Maksimum

0.250 0.400

.00 .00

TCT.0080300

Stok Takip Bilgileri
1.000000 Fire Orani(%) 1.00
2

Ambalaj

B Agirhigr (kg)

350.0

Diger Bilgiler
BUKULU GiRDi TELi

A Acan Kullanict

Sekil 4: Uriin Yapist Bilgisi Ornegi
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B. Rota Bilgileri - Makine Yetenek Kayitlar

Makine yetenek kayitlari; iiretilecek olan iiriinlerin iiretim sirasinda
kullanacagi proses parametrelerinden, planlama igin gerekli olan verileri
kapsayan veri tabanidir. Makine yetenek kayitlar1 iki kisimdan olusur; ana
kayitlar makinenin genel bilgilerini, detay kayitlar ise iiriin cinslerine gore
makinenin kapasite hesabi i¢in gerekli olan bilgileri tutar.

Makine ana kaydi; makine kodunu, makinenin ac¢ik ismini, hangi
tiniteye ait oldugunu veya fiziksel yerlesim yerini, sira numarasini, makinenin
durumunu belirten kayitlart icerir.

Makine detay kaydi; secim derecesini, iiriin yapisi referansini ¢alisma
hiz1 ve hiz birimini, sinif stok kodunu, {iriin araligini, seri ve makara degisim
zamanlarini kapsar. Makine yetenek kart1 6rnegi Sekil 5'de goriilmektedir.

1. Makine Ana Kayitlari

Makine ana kayitlart makineyle ilgili genel bilgileri tutar. Bu bilgiler ve
aciklamalart agagida verilmistir.

Makine kodu: Makineyi temsil eden harf veya rakamdan olugan kod.

Makine ag¢ik ismi: Kullanicilar tarafindan ve raporlarda makineyi

tanimlamak icin kullanilan isim.

Unite adi: Makinenin bagli oldugu iinite ad1.

Stra numarast: Kullanici tarafindan verilen sira numarasi.

Makine durumu: Makinenin aktif olarak ¢alisip ¢alismadigini ifade eden

kod.

Gurup kodu: Makinenin iiretim gurubu (Kalin tel, ince tel, orta tel gibi.)

MAKINE YETENEK KAYDI
Makine Ana Kaydi

Makine Kodu ITCOI
Makine Adi INCE TEL CEKME MAKINASI -1

Bulundugu Unite TELCEKME

Sira No 20
Grup Kodu INCE
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Makine Detay Kaydi
Uriin Araligi Zamanlar

Kaplama Calisma | Hiz Se¢im ;’T run
apISl | GSerj Makara

Simf
(508 Kalinlig1 Hizi

Stok Tel Sayisi (mm) Birimi | Derecesi

(um) Kodu | pesigimi | Degisimi
Min. | Mak. | Min.  Mak.  Min. | Mak.
TBT| 0 | 1 |.201 .299 0 | 0 30000 M/S 1000 CI800 60 3
TBT 0 | 1 |.150 .200 0 | 0 | 27.000 M/S | 1000 |CI800 60 3
TBT| 0 | I 100 .149 0 @ 0 | 27000 M/S 900 C0800 60 5
TBT 0 | 1 |.071 .09 0 | 0 23000 M/S | 900 |C0400 60 6
TBT 0 | 1 |.040 .070 0 | 0 | 21.000 M/S | 800 |C0300 60 6

Sekil 5. Makine Yetenek Bilgisi Ornegi

2. Makine Detay Kayitlar

Makine detay kayitlari, makinenin kapasite hesabi igin gerekli olacak
herhangi bir iiriin aralifindaki proses parametrelerini tutar. Uriin araliklari
secilirken, {iriin yapis1i kodu ve calisma hiz1 kriterleri g6z Oniinde
bulundurulmalidir. Makine detay kayitlari su bilesenlerden olusmaktadir;

Swnif stok: Belirtilen araligin hangi sinif stoka ait oldugunu belirtir.

Uriin araligr: Tel ¢ekme sisteminde bir iiriin araligi belirtmek icin
gerekli olan iiriin 6zelliklerinin minimum ve maksimum degerlerini
icerir.

Calisma hizi ve hiz birimi: Belirtilen iirlin araliginda makinenin caligma
hizin1 ve belirtilen hiza ait hiz birimini igerir.

Secim derecesi: Makine yetenek kartinin ait oldugu makinenin,
belirtilen iiriin araliginda diger makinelere gore, tercih derecesini
gosteren bir katsayidir.

Uriin yapisi kodu: Makinenin belirtilen iiriin araliginda bir iiretim
yapmasi i¢in gerekli olan girdiye ait olan iiriin yapisi referans kodudur.
Bu kod iiriin yapisi katalogunda mevcut olmalidir.

Zamanlar: Uretim sirasinda ortaya cikan seri degisimi ve makara

degisimi zamanlarini igerir.

Makine ana kayitlarindan sira numarast ve detay kaydindan secim
derecesi, makine sec¢imi sirasinda kullanilacak kriterlerdir. Bu degerler tespit
edilirken bu husus g6z Oniinde bulundurulmalidir. Se¢im derecesi icin;
makinenin verimli oldugu cap araligina en yiiksek deger, veriminin diisiik
oldugu cap aralifina en diisiik deger atanabilir. Sira numarasi ayni sec¢im
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derecesine sahip makineler arasinda tercih yapmak igin kullanilir. Tercih
sirasinda daha kiiciik olan deger tercih edilir. Sira numaras1 kullanilirken
yapilacak tercih tamamen kullaniciya aittir. Tercih yapilirken dikkate
alinabilecek en 6nemli kriter makinelerin fiziksel yerlesimleri olabilir.

Uriin yapisi referansi, iiriin yapisi kayitlarinda gegerli olan bir iiriin
yapisi kaydi bilgisini icermelidir. Bir iiriin yapisi kaydi birden fazla makine icin
gecerli olabilir.

V. Coziim Onerilerinin Sisteme Adaptasyonu

Tel c¢ekme prosesinde MRP II uygulamasimi etkinlestirmek igin
sundugumuz Oneri olan makine yetenek kayitlari ve yeni iiriin yapis1 modelinin,
MREP II sistemine adapte edilmis hali Sekil 5’de goriilmektedir.

Onerdigimiz yeni yapinin, makine yetenek kayitlar1 ve yeni iiriin yapis1 modeli
monte edildikten sonra ¢alisma sekli asagida verilmistir;

1-Ana iiretim ¢izelgesinden stok cek

2-Uygun makineyi bul

3-Uretim siiresini hesapla

4-Kapasiteyi kontrol et

5-Uygun makineye gore iiriin yapis1 kaydini oku

6-Malzeme ihtiya¢ planini ve iiretim cizelgesini olustur

Bu o6nerideki en 6nemli fark, iiriin yapisi kaydindan 6nce rota bilgisinin
tespit edilmesi, kesin bir rota bilgisi yerine gelisen kosullara gore en uygun
makinenin bulunmasi, bulunan makineye gore girdi teli tespiti ve sistemin
verdigi dinamik rota ve iiriin yapisina gore iiretim ¢izelgesi ve malzeme ihtiyag
planinin olusturulmasidir.

Uriin yapilari iiriiniin iiretilecegi makineye gore degismektedir. Bu yap1
sayesinde, {iretilmek istenen stoka gore makine secilmekte, secilen makineye
gore iiriin yapisi tespit edilmektedir. Ortaya ¢ikan kosullara gore, dinamik rota
ve liriin yapis1 bilgisi iiretilmektedir.

Bu is akigindaki temel faaliyetler; uygun makine se¢imi, iiretim siiresi
hesabi, kapasite kontrol, rota bilgisi ve iiriin yapisi baglantisidir. Ayrica, bu
islemleri yaparken ortaya cikabilecek bir siparisin birden fazla makineye
atanmas1 problemi ve kapasite yetersizligi durumunda kapasite tasmasi
faaliyetleri sayilabilir.

Sekil 6’da basitlestirilmis haliyle, sonucta elde edilen, makine yetenek
bilgileri ve iiriin yapisi bilgisi kullanilarak, ana iiretim ¢izelgesinin is emirlerine
doniistiiriilme  siirecine ait is akisi goriilmektedir. Bu is akisi asagida
tantmlanmustir.
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Ana Uretim
Cizelgesi
\ ( " \ (
Makine Yetenek .| Uygun Makine | Yetersizlik
Kaydi d Bul d Raporu

| Uretim Siiresi

d Hesapla
" ( l \

Uriin Yapisi Uretim Miktari
Bilgisi Hesapla
Kapasite

Yeterli mi?

Cizelgeye
Ekle

Sekil 6. Dinamik Olarak Rota Karti ve Uru'n_ Yapusi Bilgisini Ureten Sistem Ile
MRP I Sistemi liskisi

Ana iiretim ¢izelgesi: Ana iretim cizelgesinden iretilmesi planlanan
iiriiniin miktari, termin tarihi ve iriinii tanimlayan temel Ozellikler
alinir.

Uygun makine secimi: Makine yetenek kayitlar1 secim derecesi en
biiyiik ve sira numarasi en kiiciik olan kayittan baslanarak okunur.
Uretim siiresi hesaplama: Makine yetenek bilgisindeki iiretim hiz1 ve
hiz birimi bilgileri kullanilarak, iiretim siiresi hesaplanir.
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Uretim miktart hesaplama: Makine yetenek bilgisindeki iiriin yapist
referans bilgisine gore iiriin yapisi bilgisi bulunur. Uriin yapist
bilgisindeki birim sarfiyat ve ara is orani bilgileri kullanilarak, tiretim
miktar1 hesaplanir.

Kapasite kontrol: Gegmiste acilan is emirleri kontrol edilerek, makine
i¢in uygun olan kapasite bulunur. Kapasite yetersizse diger bir makine
tespit edilir.

Yetersizlik raporu: Makine yetenek kayitlar1 bittigi halde, ana tiretim
cizelgesi satirinin tamami veya bir kismi ig emrine doniistiiriilememisse
yetersizlik raporu diizenlenir.

Acilan is emirleri, girdi iiriinleri de kapsadigi icin malzeme ihtiyag
plani da sistem tarafindan ¢ikarilmis olur.

A. Uygun Makine Se¢cimi (Rota Bilgisi)

Uygun makine se¢imi makine yetenek kayitlarindaki bilgilere gore

yapilmaktadir. Makine secimi yapilirken su bilgiler kullanilir: Uretilecek stok
kaleminin; sinif stok kodu, tel sayisi, ¢ap1 ve kaplama kalinligi, makine yetenek
kayitlarindaki; minimum maksimum tel sayisi, ¢api, kaplama kalinligi, secim
derecesi ve sira numarasi. Ayni cap araligindaki secim derecesi en yiiksek kayit
ilk olarak tercih edilmekte, sayet ayni secim derecesine sahip birden fazla
makine varsa sira numarasi kiiciik olan Oncelikle tercih edilmektedir. Bu
islemlere ait is akis1 Sekil 7'de goriilmektedir.

Herhangi bir stok i¢cin makine se¢imi asagidaki sekilde yapilir:
e Ik olarak stokun ait oldugu sinif stok aralig: tercih edilir.

e Uretilmek istenen iiriinii kapsayan tel sayisi, ¢apt ve kaplama
kalinlig1 tiretim araligina ait kayitlar segilir.

e Sayet birden fazla kayit varsa, secim derecesi en yiiksek olan kayit
secilir.

¢ Ayni se¢im derecesine sahip birden fazla kayit varsa sira numarasi
en diisiik olan kayit secilir.

e Uretilmek istenen stok icin herhangi bir makine segimi
yapilamadiysa, iiretim konusunda yetersizlik raporu alinir.
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4 . . )
STOK BILGILERI

Simif Stok Kodu
Tel Sayis1 Cap
Kaplama Kalinlig:

Yy

Sinif Stok Koduna,
Secim derecesine,
Sira numarasina gore
MAKINE YETENEK
KAYDI OKU

Stok
Araliga
Uygun
mu?

Kayitlar
Bitti mi?

Uygun makine Stokun iiretimi
secildi. icin yetersizlik
raporu.

Sekil 7. Uygun Makine Secimi

B. Rota Bilgisi ve Uriin Yapist Baglantisi

Yeni Onerdigimiz, iiriin yapist bilgisi ve makine yetenek kayitlart
referans kodla birbirine baglanmaktadir. Makine detay kaydinda bildirilen iiriin
yapisi kodu ile iiriin yapisi referans bilgisi birlestirilerek, makine detay kaydina
ait iiriin yapis1 bilgisi elde edilir. Ihtiya¢ duyulacak ogul stok (girdi teli) miktar:
Formiil 3 yardimiyla hesaplanabilir.

.. . . Araigraigo .
Girdiihtiyact = Talepmiktari X | Birimsarfiyat x| ——— — | | (Formiil 3)
100

VI. Sonug¢
Tel ¢cekme prosesinde MRP II uygulamasinmi giiclestiren en Onemli
etken, iiretim sirasinda iiriinlerin izledigi rotalarin ve son iriinler i¢in ihtiyag
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duyulan girdilerin makinelerin yeteneklerine gore degisken olmasidir. Bu
durum rota bilgileri ve iiriin yapilarinin tam olarak kontrol altinda tutulmasina
engel olmaktadir.

Rota kartlart yerine Onerdigimiz, makine yetenek bilgileri, iiretim
cizelgeleme sirasinda is emri agilacak olan {iiriin i¢in, en uygun makine secimi
ve makine secimi yapildiktan sonra ihtiya¢c duyulan iiretim zamaninin tespiti
icin gerekli olan bilgileri tutmaktadir.

Makine sec¢imi igin sira numarasi ve secim derecesi kullanilir. Sira
numarasi en kiiciik ve se¢im derecesi en yiiksek olan ve miisait kapasitesi
bulunan makine ¢izelgeleme icin tercih edilir.

Uriin yapilar1 yerine 6nerdigimiz yeni iiriin yapis1 bilgisi, makine
yetenek bilgisi ile iligkilendirilebilir durumdadir. Makineye is emri atamasindan
sonra makinenin ihtiya¢ duyacagi girdi, makineye ait olan, makine yetenek
bilgisi detay satirindaki {iriin yapisi referans bilgisi kullanilarak, iiriin yapisi
veritabanindan ¢ekilir ve sonraki basamakta bu girdi teli icin is emri atanir.
Uriin yapis1 bilgisinde tutulan birim sarfiyat ve fire oranlari kullanilarak ihtiyac
duyulan girdi miktari tespit edilir.

Makine yetenek bilgileri ve yeni iiriin yapisi bilgisi ile asagidaki
islemler gerceklestirilebilir:

Uygun makinenin secilmesi.

Uretim siirelerinin tespiti.

Uretim icin uygun siirenin bulunmasr.

Uretim icin girdi teli tespiti konularinda, sistemin diger
fonksiyonlar i¢in (¢izelgeleme, kapasite kontrol vb.) kosullara gore
degisen dinamik bilgiler tiretir.

Yeni iiriin yapisi bilgisi ile ise:

e Makine yetenek bilgisi ile birlikte iiretim i¢in girdi teli tespiti.

e Uretim igin ihtiya¢ duyulan girdi teli miktarimn tespiti.

¢ Fire miktarinin tespiti, konularinda bilgi saglamaktadir.

Oneri olarak ortaya koydugumuz yeni sistemin uygulandig herhangi bir
tel cekme prosesinde, planlama fonksiyonundan sorumlu kisi veya kisiler
makine yetenek, iirtin yapist bilgileri ve diger bilgileri kontrol altinda tutarak,
biitiin bir iiretim planini, bu yeni sistem sayesinde olusturabilirler.
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