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OZET

Bu calismada Malzeme Ihtiyag Planlama sisteminde (Material Requirement
Planning) (MIP) parti biiyiikliiklerinin belirlenmesi konusu incelenmistir. Genellikle
MIP calismalarinda hesaplanan net ihtiyaglar kadar siparis verme yoluna
gidilmektedir. Literatiirde stokta tutma ve hazirlik maliyetlerini minimize edecek en
uygun parti biyiikliikklerinin belirleyen bir ¢ok yontem vardir. Bu ydntemlerden
Kesikli siparis algoritmasi (L-4-L), Wagner Whitin (WW) En diisiik birim maliyet
(LUC) ve Silver Meal (SM) teknikleri segilerek Elektrik motorlari imal eden bir
isletmede DM-142 Dalgi¢c Motoru i¢in bir uygulama ¢aligmasi yapilmis ve secilen
parti biiyiikliigii tekniklerinin performanslari degerlendirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Malzeme ihtiyag¢ planlamasi, parti biiyiikliigii teknikleri

AN APPLICATION STUDY FOR DETERMINING LOT SIZE IN
MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING

ABSTRACT

In this study, defining lot size on Material Requirement Planning (MRP) systems are
considered. Most of Applications on MRP take to offset net requirement to
constitute the planned order schedule. In literature, there are several procedures to
help determine appropriate lot size. Among these procedures, Lot- For- Lot (L-4-L),
Wagner — Whitin (WW), Least Unit Cost (LUC) and Silver Meal (SM) are chosen
and applied for determining the suitable lot size on electricity engine company’s
data. Then the performances of lot size procedures are evaluated.
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1. GiRiS

Hizla degisen ekonomik ve sosyal kosullar, rekabet ortami, fiyat dalgalanmalari,
malzeme teminindeki zorluklar vb. gibi olumsuz durumlar karsisinda imalat
sektoriinde klasik stok kontrol yontemleri yetersiz kaldigi igin stok kontrolii
konusunda ihtiyaclara daha iyi cevap verebilecek tekniklerden birisi olan MIP
sistemi 6nem kazanmaya baslamustir. MIP caligmalari ile stok yatirimlari ve siparis
verme maliyetleri minimize edilerek daha etkin bir {iretim ortamu saglanir [1].
Miisteri talepleri bu sisteme yansitildigi icin daha gergekgi stok politikalar
izlenmesine olanak verir. MIP sistemi ana iiretim planimin istenen zaman arahiginda
gerceklesmesi i¢in calisir [2,3]. MIP sistemi bagiml talep karakteristigine sahip
oldugu icin ancak bu sistemlerde ¢aligabilir. Bitmis {irline olan talep bagimsizdir.
Bagimsiz talep siireklidir ve degisiklik arz eder. Ancak son {iriinii olusturan alt
parcalar ve yart mamullere olan talep bagimlidir. Bunlara olan talep bir iist yapidaki
iiriinlin talebine bagimlidir. Bagiml talep kesikli yapidadir belirli zamanlarda belirli
miktarlarda olusur. Bu zamanlarmn disinda talep sifirdir. MIP sistemi ile bir iiriinii
olusturan alt parca ihtiyaglarinin ne oldugu bu parcalara ne zaman ihtiya¢ duyuldugu
gibi sorulara cevap aranir.

2. MALZEME IHTIiYAC PLANLAMASINDA KULLANILAN PARTI
BUYUKLUGU TEKNIKLERI

Bagimli ve bagimsiz stok kalemlerinin siparis miktarlarinin belirlenmesinde
kullanilan parti biyiikligi teknikleri farklilik gostermektedir. Bagimsiz talebe sahip
nihai driinler i¢in klasik stok kontrol yontemleri kullanilarak siparis miktarlari
hesaplanabilir. Ancak bagimli talep yapisina sahip alt parcalar ve ara iiriinler igin
siparis miktarinin klasik stok kontrol yoOntemleriyle hesaplanmast uygun
olmamaktadir [4]. Stok yoOnetiminde ana amag siparis verme ve stokta tasima
maliyetlerini minimize etmektir. MIP sisteminde galisilan planlama aralig1 daha kisa
ve talepte bir kesiklilik s6z konusu oldugundan parti biiytikliiklerini belirlemek daha
zor olmakta ve uygulanabilecek yontemler bitmis {riin i¢in uygulanan parti
biiyiikliigli yontemlerinden daha farkli olmaktadir [5].

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde uygun parti biiylikliiglinii bulan degisik
yontemler gelistirilmistir. Bu yontemlerden yaygin olarak kullanilanlari asagida
verilmistir [6].

. Sabit siparig miktar1 yontemi (Fixed Order Quantity)(FOQ)

. Ekonomik siparig miktar1 yontemi (Economik Order Quantiy) (EOQ)
. Kesikli siparis algoritmasi (Lot- For- Lot ) (L-4-L)

. Sabit donem algoritmasi ( Fixed Period Requirements)

. Dénem siparis miktar1 yontemi (Period Order Quantity ) (POQ)

. En diisiik birim maliyet yontemi (Least Unit Cost) (LUC)

. Endiisiik toplam maliyet yontemi (Least Total Cost) ( LTC)
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8. Parca donem dengeleme Y dntemi (Part Period Balancing) (PPB)
9. Wagner Whitin algoritmasi1 (WW)
10. Silver-Meal sezgisel yontemi (SM)

Bu siralanan yontemler icinde Wagner Whitin Ydntemi optimum ¢dziimii veren tek
yontemdir. Diger yontemler sezgisel yontemler olup optimum ¢dziimler vermezler.

3. PARTI BUYUKLUGU YONTEMLERININ PERFORMANSLARININ
KARSILASTIRILMASI

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde degisik parti biiyiikliigii algoritmalari
kullanilmaktadir. Ancak hangi algoritmalarin daha iyi sonuglar verdigi konusunda
kesin bir kiyaslama yapilamamaktadir. Gerek kullanilan verilerin deneme amagh
olmasi yani gergek sistemlere ait olmamasi, gerek ¢alisilan sistemlerin birbirinden
cok farkli ozelliklere sahip olmasi bu karsilastirmayr imkansiz kilmaktadir. Bu
sebeple bu kistmda hangi yontemin daha iyi sonuglar verdigini sdylemek yerine MIiP
kullanicilar1 arasinda en yaygin kullanilan ydntemlerin neler oldugunu sdylemek
daha dogru olacaktir. Haddock ve Hubicki [7] Diinya ¢apinda yaptiklar1 ¢aligmada,
toplam 25.000 donanimdan olusan 65 farkli MIP sistemi iizerinde L-4-L, Sabit
siparis miktar1 algoritmasi, Sabit donem algoritmas: tekniklerinin en popiiler li¢
teknik oldugunu sdylemislerdir. Bu calisma basit yapiya sahip parti biyiikligi
algoritmalarmin daha fazla ilgi gorlip yaygin bir sekilde isletmeler tarafindan
kullanildigin1 géstermektedir.

4. EN IYi SIPARIS MIKTARININ BELIRLENMESI VE BiR UYGULAMA
CALISMASI

Bu makalede Ankara’da faaliyet gdsteren bir elektrik motorlar fabrikasinda parti
biiytikliiklerinin belirlenmesi iizerine bir ¢alisma yapilmistir. Siparislerin ortaya
ciktiklar1 donemde verildigi kesikli siparig algoritmasi (L-4-L), hazirlik ve stokta
tasima maliyetlerini minimum yapan ve optimal ¢6ziim veren Wagner Whitin
Algoritmast (WW) en diisiik birim maliyeti hesaplayan en diisiik birim maliyet
algoritmasi(LUC) ve hazirlik ve stokta tagima maliyetlerini en azlamaya c¢alisan
sezgisel bir yontem olan Silver- Meal algoritmasi (SM) kullanilarak elde edilen
sonuglar karsilagtirilmistir.

Firmada Norm elektrik motorlari, Derinkuyu (VHS), Bilezikli Ving Motoru, Frenli
motor, Ex Proof Motor, Cift Devirli Motor, Vibrasyon Motoru, Jeneratér imal
edilmektedir. Uretime alinacak motor tipi {ist yonetim tarafindan belirlendikten
sonra is emri listesi hazirlanarak Atdlye seflerine malzeme ¢eki listesi ile birlikte
verilir.Atolye sefleri bu ig emrini aldig1 zaman “Hammadde, Yar1 Mamul, Mamul”
talep fisi doldurarak is emri agilan motorlarin hammaddelerini temin ederler.
Hammaddesi temin edilen pargalarin iizerine “ Operasyon Kontrol Kart1 “ agilir. Bu
kart tizerinde Parca kodu, is emri numarasi, kafile numaras1 yazilarak pargalarin
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imalat 6n hazirlig1 yapilir. Atdlye sefleri is emrini baslattig1 parcalarin “imalat akis
semalar’” operasyon talimatlarinda belirtilen islem siralamasina gore iretim
prosesini baglatir. Isletmenin amaci iiriiniin iiretimi i¢in gerekli olan malzemelerin
dogru miktarda ve dogru zamanda iiretim ortaminda olmasini saglamaktir. Siparis
miktarlarinin belirsiz veya rast gele olmasi sipariy verme ve stokta tasima
maliyetlerini artirmaktadir. Bu maliyetlerdeki artis {irliniin birim maliyetine de
yansidig1 i¢in birim maliyetlerde artisa sebep olmaktadir.

Malzeme ihtiyag¢ planlamasinda kullanilan parti biiyiikliigii belirleme tekniklerinden
L-4-L, WW, LUC ve SM teknikleri 6>°’®142 kodlu dalgi¢c motoru i¢in uygulanarak
firmanin icin yeni siparis politikas1 olusturulmustur. incelen dalgic motor igin iiriin
agact Ek1 de verilmistir.

4.1. 6"®142 Kodlu Dalgi¢c Motoru i¢cin Ana Uretim Cizelgesinin Olusturulmasi

Incelenen iiriine ait talep Mart ayinda ortaya ¢ikmakta ve takip eden 6 ay devam
etmektedir. Firmaya ait gegmis 5 yillik veriler dikkate alinarak, bu donemlere ait
mevsimsel diizenlemeli talep tahmini yapilarak elde edilen sonuglar Tablo 1’de
verilmistir.

Tablo 1. 2002 yili Mart — Agustos ay1 dalgi¢c motora ait talep tahmini
AYLAR MART | NISAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS

TALEP(adet) 10 10 20 20 20 20

Dalgi¢c motoru i¢in talep tahminleri ve dnceden alinmis miisteri siparigleri dikkate
alinarak Ana iiretim gizelgesi hazirlanmustir. Cizelgelenen iiretim miktarlar1 (CUM)
ve daha sonra karsilasilabilecek siparisler (KS) donemler itibariyle hesaplanmuistir.
Bu degerler Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2. 6"®142 kodlu dalgic motoru icin Ana Uretim Cizelgesi

ELDEKI . . )
STOK. 4 MART | NISAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS
TALEP
TALIMINI 10 10 20 20 20 20
MUSTERI
SIPARISLERI | 12 16 15 0 0 0
COM 10 15 20 20 20 20
KS 2 0 5 30 20 20

Tablo 2 ile verilen bilgilere bakildiginda, dénemler itibari ile {iretecek oldugumuz
miktarlar ve sonradan karsilama olanaklar1 agik¢a goriilmektedir.
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4.2. Siparis Miktarlarinin Belirlenmesi

6"®142 kodlu dalgi¢c motoru i¢in milli motor, stator paketi, motor kapagi ve govde
ye aynit miktarda ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu pargalar dalgic motoru i¢in ihtiyag
duyulan maliyeti yiiksek pargalar olup dalgic motorun imalatinda dogrudan
kullanilmaktadir. Firmada milli motordan 4 adet, gdvdeden 2 adet, motor
kapagindan 5 adet stok bulunmaktadir. Biitiin hesaplamalara dahil pargalar i¢in
temin zamani 1 aydir, dnceden agilmis bir siparis yoktur.

Hesaplamaya dahil edilen pargalar igin net ihtiyaglar hesaplanarak asagidaki
tablolarda verilmistir.

Tablo 3. Milli motor i¢in net ihtiyaclarin hesaplanmasi

1.seviye SUBAT | MART | NiSAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS

Briit iht. 10 15 20 20 20 20

Eld. Mik. 4

Net Iht. 6 15 20 20 20 20

Ver.Sip. 6 15 20 20 20 20 0
Tablo 4. Stator paketi i¢in net ihtiyaclarin hesaplanmasi

1.seviye SUBAT | MART | NISAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS

Briit iht. 10 15 20 20 20 20

Eld. Mik.

Net Iht. 10 15 20 20 20 20

Ver.Sip. 10 15 20 20 20 20 0
Tablo 5. Motor kapagi i¢in net ihtiyaglarin hesaplanmasi

1.seviye SUBAT | MART | NISAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS

Briit iht. 10 15 20 20 20 20

Eld. Mik. 2

Net iht. 8 15 20 20 20 20

Ver.Sip. 8 15 20 20 20 20 0

Tablo 6. Gévde icin net ihtiyaglarin hesaplanmasi

1.seviye SUBAT | MART | NISAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS

Briit iht. 10 15 20 20 20 20

Eld. Mik. 5

Net Iht. 5 15 20 20 20 20

Ver. Sip. 5 15 20 20 20 20 0

Her parga i¢in net ihtiyaglar belirlendikten sonra segilen L-4-L, WW, LUC ve SM,
algoritmalar1 uygulanarak gerceklesen siparis miktarlar1 ve karsilasilacak toplam
maliyetler hesaplanarak asagidaki tablolarda sirasiyla verilmistir.
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Tablo 7. Milli motor i¢in parti biiyiikliigiiniin belirlenmesi

SUBAT | MART | NISAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS | T.M.$
L4L 6 15 20 20 20 20 0 18420
wWw 6 105 0 0 0 0 0 14900
LUC 7 45 0 20 20 20 0 16390
S.M. 21 0 20 20 20 20 0 18320

Tablo 8. Stator paketi i¢in parti biiyiikliigiiniin belirlenmesi

SUBAT | MART | NiSAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS | T.M.$
L4L 10 15 20 20 20 20 0 19540
Ww 10 35 0 60 0 0 0 16430
LUC 10 35 0 40 0 20 0 16480
SM 25 0 20 20 20 20 0 18600

Tablo 9. Motor kapagi i¢in parti biiyiikliigiiniin belirlenmesi
SUBAT | MART | NiSAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS | T.M.$

L4L 8 15 20 20 20 20 0 18540
WW 23 0 80 0 0 0 0 15430
LUC 23 0 40 0 40 0 0 15900
SM 23 0 20 20 20 20 0 17980

Tablo 10. G6vde igin parti biiylikliigiiniin belirlenmesi
SUBAT | MART | NISAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS | T.M.$

L4L 5 15 20 20 20 20 0 17300
WW 20 0 80 0 0 0 0 14560
LUC 20 0 40 0 40 0 0 15120
SM 20 0 20 20 20 20 0 17550

6"®142 Kodlu Dalgic Motorunu olusturan tiim pargalar i¢in L-4-L, WW, LUC ve
SM tekniklerin uygulanarak her bir teknik i¢in siparis miktarlar1 bulunmustur.
Maliyet hesaplar i¢in firmadan alinan bilgilerden yararlanilmistir. Toplam maliyet
siparig verme maliyeti ve stokta tasima maliyetlerinden olusmustur.

4.3. Sonuclarin Degerlendirilmesi

Milli motor, Stator paketi, Motor kapag1 ve Govde i¢in uygun siparis miktarlarini
belirlemek kullanilan L-4-L, WW, LUC ve SM tekniklerinin toplam maliyetleri
karsilastirilarak Tablo 11°de verilmistir.

Tablo 11°de verilen hesaplama sonuglari incelendiginde tiim malzemeler icin WW
yonteminin secilmesinin daha diisiik maliyetli sonuglar verdigi goriilmektedir. Bu
yontem literatiirde yer alan optimal ¢6ziim veren tek yontemdir. Yontemleri farklt
acidan degerlendirmek i¢in en iyi ¢dziim veren WW yonteminin performansi diger
yontemlerin maliyet performansi ile degerlendirilmistir. Degerlendirmede secilen
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Tablo11. Hesaplama sonuglari

Uygulanan yontemlere gére TM ($) En diisiik maliyetli
Malzeme ads L4L]| WW LUC SM yontem
Milli Motor 18420 | 14900 16390 18320 WW
Stator Paketi 19540 | 16430 16480 18600 WWwW
Motor Kapagi 18540 | 15430 15900 17980 WwW
Govde 17300 | 14560 15120 17550 WW

yontemin WW yonteminden yiizde sapmasi agagida verilen formiille hesaplanmustir
ve sonuglar Tablo 12°de verilmistir.

Diger yontem maliyeti- WW yonteminin maliyeti <100

WW yoénteminin maliyeti

Tablo 12. Yontemlerin WW yonteminden yiizde sapmalari

L-4-L LUC SM
Milli motor 0.23 0.10 0.22
Statator paketi 0.18 0.003 0.13
Motor kapagi 0.20 0.03 0.16
Govde 0.18 0.03 0.20
ORTALAMA 0.79 0.163 0.71

Tablo 11°de verilen sonuglar incelendiginde bu firma igin en uygun siparis
politikasinin WW yontemi ile elde edilen sonuglar oldugu goriilmektedir. Ancak
optimal ¢6ziim veren bu yontemimin diginda uygulanan ydntemlerden hangisinin
daha iyi sonu¢ verdigini gormek i¢in bir karsilagtirma yapilmis Tablo 12’de verilen
sonuglar elde edilmistir. Bu sonuglar incelendiginde ortalama yiizde sapma degerleri
L-4-L yontemi i¢in 0.79, LUC ydntemi i¢in 0.163, SM yontemi i¢in 0.71 oldugu
goriilmektedir. Sonug olarak incelen yontemlerden LUC yontemi diger yontemlere
gore daha iyi performans gostermistir. Bu sebeple firmanmn LUC yontemini
kullanmas1 daha avantajlidir.

5. SONUC

Bu calismada malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminde parti biiyiikliiklerinin nasil
belirlenecegi konusu incelenmistir. Bu amagla bir elektrik motorlar fabrikasinda
6"®142 kodlu dalgic motoru i¢in malzeme ihtiya¢ planlamasi ¢alismasi yapilmistir.
L-4-L, WW LUC ve SM parti biyilkligi teknikleri uygulanarak parti
biiyiikliiklerinin  belirlenmesine ¢alisilmistir. Tablo 11°de verilen hesaplama
sonuglar1 incelendiginde en uygun siparis politikasinin en diisiik maliyeti veren WW
algoritmasinin uygulanmasi sonucu elde edildigi goriiliir. Optimal ¢6ziim veren bu
yontemin disinda diger yontemlerin de performanslarmin ne olduguna bakmak igin
yontemlerin sonuglari tek tek WW yontemi ile karsilastirilmis Tablo 12°de verilen
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sonuglar elde edilmistir. Bu sonuglar incelendiginde LUC ydnteminin ortalama
yiizde sapmasinin daha diisiik oldugu goriilmiistiir.

Sonug olarak firma siparis miktarini her donem i¢in hesaplanmis net ihtiyaglar kadar
degil de parti biyiikligii tekniklerini kullanarak hesapladigi degerleri siparis
miktarlar1 olarak alirsa daha diisiik maliyete sahip siparis politikasina sahip
olacaktir. Ayrica hesaplana siparis miktarlarindan sonra kapasite ihtiya¢ planlamasi
caligmast ile MIP planlarmin uygulanmasi ve kaynak degerlendirme ¢aligmasi
yapilmasi tutarli planlari ortaya ¢ikaracaktir.
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EK: 6"®142 Kodlu Dalgic Motoru i¢in Uriin Agaci

[ MILLI MOTOR | [STATOR PAKETI] [MOTOR KAPAGI [ GOVDE |
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