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Kapasite Tanimi

Kapasitenin APICS (American Production and Inventory Control Society) tarafindan yapilan iki tanimi vardir:
o Onceliklerin géz déniine alinmadidi toplam is yikd hacmi

¢ Var olan drun 6zellikleri, isglcu, urin karmasi ve donanim ile elde edilebilecek en yuksek cikti miktari

Kapasiteye iki bakimdan bakilabilir:
¢ Kuramsal (Teorik) Kapasite: Ilgili birimin Uretebilecedi en yiksek tretim miktari

& Fiili Kapasite: 1lgili birimin ayar ve hazirlik sireleri ile énleyici ve planl bakim siireleri géz éniine

alindiginda Uretebilecegi en ylksek Uretim miktari

Tahmin edilecegi Gzere fiili kapasite, kuramsal kapasiteden daha disik olacaktir. Cikti Miktar ise Gretimdeki

fire, anza, yeniden isleme, izin vb. nedenlerden dolay: fiili kapasiteden daha dusitk olacaktir.

Cikt1 Miktarn < Fiili Kapasite < Kuramsal Kapasite
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Ufak bir atdlye, ginde 1 vardiya, haftada 5 gun calismakta ve her vardiyada 500 adetlik
bir Uretim yapmaktadir. Buna gore atdlyenin kuramsal kapasitesi

(500 adet/vardiya) * (1 vardiya/gun) * (5 gun/hafta) = 2.500 adet/hafta
olur. Eger Uretken zamanin % 10'u dnleyici bakim ve hazirlik icin ayrilirsa, fiili kapasite
2.500*(1-%10) = 2.250 adet/hafta
olur. Ancak degisik nedenlerden dolayi haftalik cikti 2.000 adet olmussa;
Atolyenin Etkinligi = Cikti Miktan / Fiili Kapasite = 2000/2250 = 0.889 (%89)
Atolyenin Verimi = Cikti Miktari / Kuramsal Kapasite = 2000/2500 = 0.80 (%80)

Olarak hesaplanir.
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® Kapasite iki yolla 6lgulebilir:

® Birinci yol, birim zamanda uretilen ¢ikti miktarinin kapasite olarak alinmasidir. Bu durumda kapasite,
Uretilen Grinin birimi ile dlctlecekti. Omedin; ton/ay veya adet/dakika gibi. E§er bir firma tek trin
Uretiyorsa, kapasitesi kolaylikla tanimlanabilir. Ornedin bir seker fabrikasinin kapasitesi, aylik tretilen
seker miktaridir. Eger birden cok trin Uretiliyorsa, ¢ikti miktar yaniltici olabilir. Bu durumda esdeger
cikti miktari kavrami kullanilabilir.

¢ Kapasitenin élgtilmesinde ikinci yol ise girdi miktarinin kapasite olarak alinmasidir. Hizmet sistemleri
icin genellikle girdi kalemleri kapasite olarak gosterilir. Farklh boyutlarda tGrin Ureten sirketlerde de
kapasite, girdi birimi ile ifade edilir. Ornedin makina montaj fabrikalari. Firmanin tretim sekline ve
Urdnlerin 6zelliklerine gore dedisik kapasite 6lcim birimleri olacaktir.

& Bir Uretim sisteminde ardisik operasyonlar varsa, sistemin kapasitesi, en dusuk kapasiteli operasyon
tarafindan belirlenir. Asagida 6rnek bir tretim sistemi verilmistir. Sekildeki sistemin kapasitesi, C
isleminden dolay! 6 adet/gun olacaktir.
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Sistem Kapasitesi: 6 adet/giin

¢ Kisitlar Kurami (TOC: Theory of Constraints), sistemin kapasitesinin arttirilmasi icin Gretim
zincirinin en zayif halkasi ile ugrasiimasi gerektigini (C islemi) 6éne suirer. C islemi iyilestirilince
(kapasitesi arttirilinca) D, D islemi gelistirilince E ve E islemi gelistirilince A islemi, yeni kapasite
degerlerine gbére dar bogaz olusturabilirler. Bu diizeltmeler yapildiktan (C, D, E ve A islemlerinin
kapasitesi yeterince arttirildiktan) sonra, sistemin i¢ kapasite kisiti olmayacaktir. Cinkt en dusuk
deger 15 adet/glin ile talepte olur ve firma bu dis kisit ile ugrasir.
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Kaynak Planlama

Bir makina Ureticisi, 5 yilhlk donem iginde satislarda her yil ortalama %15’lik bir artis
tahmin etmektedir. Varolan donemdeki kapasite kullanim orani ve 5 yillik donem icin

satis tahminleri tabloda verilmistir. Buna gore 4. yilda fabrika kapasitesinin arttiriimasi

gerektigi gorilmektedir.

Satis tahminleri ve kapasite kullanim oranlan:

Yil
0 1 2 3 5
Makine Satis1 (adet) 1.700 | 2.000 | 2.300]2.650 |3.050 |3.500
Kapasite Kullanim Oran1 %| 60 70 81 93 | 107 | 123
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Ornek 6.3

® Bu ornekte amag, 2 yilhik donem icin urun gruplar bazinda ve kritik kaynaklarda
planlamanin yapilmasidir. Bu 6rnek igin kritik kaynaklar; Gerekli Finansman, Isglici

ve Torna Tezgahi Kapasiteleri olsun.

® 2 yilhik donemde, urun aileleri icin toplu talep miktarlari Tablo 6.3'de ve urun

ailelerinin Kaynak Listeleri (Bill of Resources) Tablo 6.4'de verilmistir.

Tablo 6.3 — Ornege iliskin toplu talep tahmini degerleri

Donem (3’er aylik)
| 1 2 3 4 5 6 7 8
A Uriin Ailesi | 50 50 50 50 50 | 50 50 | 50
B Uriin Ailesi | 235 | 250 250 265 | 265 | 270 | 280 |285
C Uriin Ailesi | 115 | 125 125 135 | 135 | 155 | 195 [215




Tablo 6.3 — Ornege iliskin kaynak gereksinimi

Gerekli Finansman Isgiicii Torna
(*1.000 PB/birim) (saat/birim) | (saat/birim)
A Uriin Ailesi 10.000 175 2
B Uriin Ailesi 6.000 125 2,5
C Uriin Ailesi 3 000 100 6

® Her bir Urldn ailesinin toplu talebine gére her bir kaynak gereksinimi hesaplanmis ve
Tablo 6.5.'de gosterilmistir. Hesaplamada, Tablo 6.3.'den alinan toplu talep tahmini
degerleri, Tablo 6.4.'deki birim kullanim miktarlar ile carpilmaktadir.
Ornedin; B driin ailesinin 6. dénemdeki toplu talebi * B (riin ailesinin finansman
gereksinimi = 270*6.000.000 = 1.620.000.000 PB
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Donem

1 2 3 -4 5 6 7 &
Gerekli Finans
(* milyon PB)
A Uriin Ailesi | 500 |500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500
B Uriin Ailesi | 1.410 [1.500 |1.500 | 1.5901.590 |1.620* |1.680 1.710
C Uriin Ailesi 345 375 375 | 405 | 405 465 585 645
Toplam 2.255 |2.375 | 2.375 | 2.495|2.495 |2.585 |2.765 |2.855
isgiicii (saat)
A Uriin Ailesi |8.750 |8.750 | 8.750 | 8.750(8.750 |8.750 |8.750 |8.750
B Uriin Ailesi  |29.375|31.250]31.250{33.125|33.125 | 33.750 | 35.000 |35.625
C Uriin Ailesi | 11.500]12.500] 12.500]13.500{13.500 | 15.500 [ 19.500 [21.500
Toplam 49.625|52.500| 52.500|55.375(55.375 | 58.000 | 63.250 [65.875
Torna (saat)
A Uriin Ailesi | 100 [100 | 100 | 100 [ 100 | 100 100 100
B Uriin Ailesi 588 | 625 625 | 663 | 663 675 700 713
C Uriin Ailesi 690 | 750 750 810 | 810 930 1.170 |1.290
Toplam 1.378 |1.475 |1.475 |1.573 [1.573 | 1.705 1.970 |(2.103

Tablo 6.5 — Ornege iliskin
kaynak gereksinimi
hesaplamalar
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¢ Iki yilhk dénem icinde ek finansman gereksinimi 2.855.000.000 - 2.255.000.000 =
600.000.000 PB olacaktir.

¢ Eder her iscinin donemlik calisma siresi 500 saat alinirsa, isgici gereksinimi, 1. dénemde
(49.625/500=) 99 ve 2 yil (8. donem) sonunda (65.875/500=) 132 isci olacaktir.

¢ Her birinin kapasitesi 840 makina saati/donem olan 2 adet torna tezgahi oldugu
varsayilirsa, eldeki torna tezgahi toplam kapasitesi (840*2=) 1.680 saat olacak, 6.
donemde Uguncu bir torna tezgahi gereksinimi ortaya ¢gikacaktir. Bu gereksinim de yeni bir
tezgah alimi, fason Uretim veya rota degisikligi ile karsilanabilir.

¢ Yukaridaki 6rnekte istenen kaynadgin her an tedarik edilebilecegi varsayilmaktadir. Oysa
her bir kaynagin tedarigi icin belirli bir siire gerekir (Ornegin "personel tedarigi en az bir
dénem, torna tezgahi tedarigi en az 2 dénem gerektirir” gibi).
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RCCP Kavrami

¢ Kaba Kapasite Planlama (RCCP), APICS tarafindan "Toplu Uretim Planini ve/veya Ana Uretim Cizelgesini;
isglcl, makina saati, enerji, depolama, ham madde ve finansman gibi kritik kaynaklara olan gereksinime
cevirme surecidir:™ seklinde tanimlanir.

¢ Buradaki amag, Toplu Uretim Planinin ve/veya Ana Uretim Cizelgesinin (MPS) uygulanabilir oldugunun
denetlenmesidir.
RCCP icin planlama periyodu, Ana Uretim Cizelgesi gibi 1 ila 3 aydir. Revizyonlar haftalik veya aylik olarak
yapilir. Bu kapasite planlama yaklasimi, halihazirda lretilmekte olan birimlerin stoklarini dikkate aldigi igin
kisa dénemli
kapasite gereksinimlerinin belirlenmesinde hata payi, kaynak planlama yaklasimina goére ¢ok daha
dasuktlr. Bu yaklasim, orta dénemli kapasite ayarlamalar hakkinda karar vermek amaciyla kullanihr.

® RCCP icin sunlar yapilmahdir:
Kaynak Listeleri hazirlanirken, kaynaklarin Ana Uretim Cizelgesinde yer alan irinler icin gereken miktarlari
g6z dnudne alinmahdir.
Eder Grinldn malzemelerine iliskin siparis parti blyutklikleri, tam gereken miktar kadar (lot-for-lot, L4L)
disundliuyor ise kaynak gereksinimi dénemleri Ana Uretim Cizelgesi ile ayni olmaldir.
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RCCP' de Kritik Kaynaklarin Belirlenmesi

¢ Planlarin olusturulmasinda ve degistiriimesinde kritik kaynaklar, ilk olarak gbézden
gecirilen is merkezleridir (Is merkezi, bir makina, benzer isi yapan makina grubu,
imalat hlicresi veya islem hatti olabilir).

¢ Kaynaklar asagidaki nedenlerden dolayi kritik olabilir:
- Fason uretim zor ve pahaldir.
- Yeni makina alimi pahali olup, uzun tedarik sliresi gerektirir.
- Deneyimli operatorler kolaylikla yetistirilemez.
- Ilgili is merkezi, Uretimde darbodaz olusturur ve genellikle fazla mesai gerektirir.
- Secenek is rotalan yoktur veya olabilecek bir degisikligin Gretim programina etkisi
cok yuksektir.
- Is merkezinde 6zel bir operasyon vardir ve bunun baska secenegi yoktur.

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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Ornek 6.4

¢ Ornek 6.3.'deki torna tezgahi icin RCCP yapilacagini varsayalim.

® A urun ailesinin A1 ve A2, B urun ailesinin B1, B2 ve B3, C urun ailesinin ise C1 ve C2

olmak Uzere farkli Gridnlerden olustugunu disinelim.

¢ Tablo 6.3.'de yer alan 3. donem i¢in bu urunlere iliskin 6ngorilen MPS, Tablo

6.6.'da verilmistir.
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Tablo 6.6. Ornege iliskin ay bazinda ana uretim gizelgesi

Donem (Ay)
Temmuz Agustos Eyliil
Al lrinu 10 g 10
A2 Urunu 7 g 10
B1 tirtini T 30 25 30
B2 tirtini 35 35 35
B3 tiriini 30) 30 50
Cl1 trini 20 20 20
C2 trini 20 20 20

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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¢ Bu cizelgeden goruldigi gibi Grin bazindaki toplam Uretim miktarlar, Tablo 6.3.'deki
urun ailesi bazindaki tretim miktarlarina esit olmayabilmektedir. Cunku toplu Gretim
plani timduiyle tahmine dayali ve Grin ailesi bazinda yapilirken; MPS, hem toplu

Uretim planina, hem de siparislere dayali olarak ve trliin bazinda yapilmaktadir.

® RCCP kaba kapasite planlama yaklasimi oldugu icin, daha 6nce Tablo 6.4.'de Urin
ailesi bazinda verilen Kaynak Gereksinimi Listesi, Grinler bazinda da kullanilabilir. Bu
degerler dikkate alinarak hesaplanan torna tezgahi kullanim slresi gereksinimi, Tablo

6.7.'de verilmistir

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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Tablo 6.7. Ornege iliskin torna tezgahi kapasite gereksinimi

Donem (Ay)
Temmuz Agustos Eylil
Al lriinii (2 saat/adet) 10 R 10
A2 urlnu (2 saat/adet) 7 8 10
B1 iirtinii (2,5 saat/adet) 30 25 30
B2 tirtinii (2,5 saat/adet) 35 35 35
B3 {riinii (2,5 saat/adet) 30 30 50
C1 rtint (6 saat/adet) 20 20 20
C2 urunu (6 saat/adet) 20 20 20
Toplam}- ‘519'5 497 | 567,5

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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& Tablo 6.7.'de verilen kaynak gereksinimine gore, Eylul ayinda kapasite gereksinimi
567,5 saat iken, firma kapasitesi ay bazinda (280 saat/makina*2 makina=) 560 saat
olup yetersizdir. Gortldigu gibi toplu Uretim planinda 3. dénemde torna kapasitesi
yeterli iken, MPS asamasinda yeterli olmayabilmektedir. Bunun nedeni, siparislerin

etkisiyle MPS asamasinda bazi aylarda daha yliksek Uretim yapma zorunlugunda
kalinabilmesidir.

¢ Ornegdimiz icin Temmuz ve Adustos aylarinda torna tezgahi icin bir ek kapasite

gereksinimi yoktur. Eylul ayindaki ek kapasite gereksinimi, daha onceki aylarda

uretim yapilarak karsilanabilir.
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RCCP Sonucu Alinacak Kararlar

& Eger firmanin gereksinim duydugu kapasite, fili kapasiteden fazla ise alinacak ilk
dnlem fiili kapasitenin arttinlmasidir. Bunun igin isglcini arttirma, yontem gelistirme,
fazla mesai, ek vardiya koyma, fasona verme, alternatif malzemenin kullaniimasi gibi

kapasite dengeleme secenekleri uygulanabilir.

o Eger fiili kapasite artinnmi olanakh olmaz ise isin baska is merkezlerine verilmesi,
uretme yerine satinalma yoluna gidilmesi (make or buy) veya -en son olarak- MPS'in

degistirilmesi dnlemlerine basvurulabilir.
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CRP Kavrami

& Kapasite Gereksinim Planlamasi (CRP), APICS tarafindan Toplu Utretim planinin
uygulanabilmesi icin kapasite dluzeylerini/sinirlarini olusturma, 6lcme ve ayarlama

islevidir" seklinde tanimlanmistir.

¢ CRP hesaplamalari, RCCP ile Benzer sekilde yapilir. Ancak CRP'de; Toplu Uretim Plani
(kaynak planlama yaklasimi kullanir) veya Ana Uretim Cizelgesi (RCCP kullanir)

yerine MRP sistemi tarafindan olusturulan Uretim Is Emirleri kullanilr.

® Ayrica kaynak listeleri ve kaynak profilleri yerine rotalar kullaniimaktadir. RCCP salt

kritik kaynaklari goz onune alirken, CRP tum is merkezlerinin is yukli durumunu

dikkate alir.
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RCCP ve CRP arasindaki farklar

KABA KAPASITE PLANLAMA KAPASITE GEREKSINIM
(RCCP) PLANLAMASI (CRP)

* MPS’den sonra yapilir. * MRP’den sonra yapilir.

» Kaynak profili kullanilir. » Is rotalar1 kullanilir.

* Ayrintisiz, genel ve ortak birimlere

dayanan bir planlama seklidir.

* Ayrintili, is merkezleri esas

almarak yapilan bir planlama seklidir.

» Fabrika kapasitesi yeterli
goriilebilir. Salt kritik kaynaklar

g0OzOniine alinmustir.

» Tiim kaynaklar dikkate alinir.

« [s oncelikleri dikkate alinmaz.

e Is oncelikleri dikkate alinir.

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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¢ Kapasite Gereksinim Plani iteratif bir plandir. Fabrikada Uretilen parcalarin is rotalarini
girdi olarak kullanir. "Rota", parcanin hangi is merkezlerinden ne sirelerde gececegini
goOsterir. Diger bir girdi de kaynaklarin miktarini hesaplarken kullanilan 6lgt birimidir.

¢ Kapasite Gereksinim Plani, bu girdilerle birlikte Malzeme Gereksinim Planindan gelen net
gereksinim miktarlarina gore, her bir is merkezi icin her bir zaman diliminde gerekli
kapasiteyi belirler.

® RCCP'ye ek olarak CRP yapilmasini gerektiren kosullar sunlardir:
1. Planlanmasi gereken cok fazla sayida is merkezi varsa CRP yapllir.
2. Urtin adaclari cok diizeyli ise CRP yapllir.

¢ Kapasite Gereksinim Plani, RCCP'den farkli olarak Malzeme Gereksinim Planindaki
cizelgelenmis alimlari ve rotalari goz 6nune alir.
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¢ Is merkezi kapasitesi, kuramsal kapasite dederinin kullanilabilirlik oranina gore

ayarlanmis durumudur.

¢ Kapasite, makina yogun is merkezlerini esas alarak standart "makina-saat", iscilik
surelerini esas alarak standart "adam-saat" veya buna benzer baska bir sekilde

verilebilir.
& Kullanilabilir kapasite formulind su sekilde verebiliriz:
Kullanilabilir Kapasite = Calisma Saati * Kullanilabilirlik Orani

& Kullanilabilirlik orani, makinenin kullanilabilir stiresinin, calisma suresine oranidir.

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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Ornek 6.5

¢ Ornek 6.3. ve 6.4.'de verilen problem icin 3. dénemin Temmuz ayinda B1 Grininin
Uretim miktari, Tablo 6.6. da gorildigi gibi 30 adet idi. B1 tGrinldnin Grin agaci asagida
verilmistir.

Bl

Bl-1 (2) B1-2 (1) Bl-J (3)

¢ Sekilde parantez icinde verilen degerler, 1 adet B1 Grinu igin gerekli alt parca miktarlarini
ifade etmektedir. Urlin agacinda gorilen ¢ adet parcanin rota bilgileri ise Tablo 6.9’daki
gibidir.
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Tablo 6.9. Bl Uriiniiniin parc¢alarina iliskin MRP ve rota bilgileri

Parca Malzeme Fire Baslama Tarihi: Bitis Tarihi:
Gereksinim Oram 01.07.2008 03.07.2008
Miktar: (adet) (07:00) (19:00)
Hazirhik Siiresi islem Siiresi
B1-1 (saat) (saat)
Torna 61/0,98 =63 % 2 1,00 0,60
Delme |60/0,99 =61 % 1 0,20 0,25
Hazirlik Siiresi | Islem Siiresi
B1-2 (saat) (saat)
Freze 32/0,97 = 33 % 3 0,60 0,70
Delme |31/0,985=32 | % 1,5 0,30 0,20
Torna 30/0975=31 | %2,5 0,80 1,10
Hazirhk Siiresi | Islem Siiresi
B1-3 (saat) (saat)
Torna 90/0,99 = 91 % 1 0,60 0,40
Ovalama | 90/ 1,00 =90 % 0 0,80 0,10

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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¢ Ornegimizde ele alinan problemde, bilindigi tizere 2 adet ayni 6zelliklere sahip torna
tezgahi vardir. Dolayisiyla Tablo 6.9.'daki torna ile ilgili parametreler, her ikisi icin de
aynidir. Diger tezgahlar ise 1'er adettir. Ileride bu iki tezgah, cizelgeleme yapilirken

"Torna Is Merkezi" olarak adlandirilacaktir.

¢ B1 drdnune iliskin MRP calismasi sonrasinda olusan baslama ve bitis tarih ve saatleri
ile islemlere ait fire oranlari ve buna bagl olarak hesaplanan malzeme gereksinim

miktarlari da ayni tabloda verildigi gibi olsun.

Uretim Planlama ve Kontrol - Dr. Ibrahim Kucukkoc
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® 1.7.2008-3.7.2008 tarihleri arasinda tabloda belirtilen parcalar disinda hig bir

tretimin olmadigini distinelim.

® Simdi s6z konusu Ug¢ parca icin, gunde iki vardiya (her vardiyada 8 saatlik) calisma

sekline gore torna tezgahi is yukind CRP mantigi ile bulalim.

¢ Oncelikle her bir parcanin her bir tezgahtaki toplam Uretim (hazirhk + islem)
suresinin belirlenmesi gerekmektedir. Bu hesaplamalar, Tablo 6.10.'da gosterilmistir.
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Tablo 6.10. B1 Uriinii Parcalarina liskin Uretim Siirelerinin Hesab1

Malzeme
Parca Islem Gereksinim Uretim Siiresi (saat)
Miktarn (adet)
B1-1 Torna 63 1,00 + 63*0,60 = 38,80
Delme 61 0,20 + 61*0,25 = 15,45
Freze 33 0,60 + 33*0,70 = 23,70
B1-2 Delme 32 0,30 +32*%0,20= 6,70
Torna 31 0,80 +31*1,10 =34,90
Torno 91 0,60 +91*0,40 = 37,00
B1-3 Ovalama 90 0,80 +90*0,10 =9.80
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¢ Islemlerin B1-1, B1-2, B1-3 sirasiyla “Sonsuz kapasiteye gore yiikleme” ilkesine gore

programlanmasi sonucu elde edilen gizelge Tablo 6.11'de verilmistir.

© Tablodaki hiicrelerde parantez icindeki deger parca adini ve diger deger ilgili islem
icin ilgili tezgah ve ilgili vardiyada ayrilan kapasiteyi gostermektedir. Cizelgeleme
yapilirken partilerin bélinemez oldugu, diger bir deyisle, bir parcanin bir tezgahtaki

tim Uretimi bitmeden diger tezgaha gecilemedigi varsayilmistir.
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Tablo 6.11. CRP mantigi ile 3 parcanin “Sonsuz kapasiteye gore
yikleme” ilkesine gore ¢izelgelenmesi

a) B1-1 Parcasinin Cizelgelenmesi

01/07/2008 02/07/2008 03/07/2008
Vardiya-1| Vardiye-2| Vardiya-1 |Vardiya-2 | Vardiya-1 |Vardiya-2
Torna Is|8*2=16 | 8*2=16 |3,40%2=6,80
Merkezi | (B1-1) | (B1-1) |(Bl-1)
Delme 4,60 (B1-1) |8 (B1-1) | 2.85 (B1-1)
Freze 8 (B1-2) | 8 (B1-2) |7,70 (B1-2)

Ovalama
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b) B1-2 Parcasinin Cizelgelenmesi

01/07/2008 02/07/2008 03/07/2008
Vardiya-1| Vardiya-2 Vardiya-1 |Vardiya-2 | Vardiya-1| Vardiya-2
Torna Is|8*2=16 8*2=16 |3,40%2=6,80
Merkezi (B1-1) (B1-1) (B1-1) 1,60%2=3,20| 8*2=16 |7,85%2=15,70
(B1-2) (B1-2) (B1-2)
Deltiie 4,60 (B1-1) |8(B1-1) [2,85 (BI-1)
0,30 (B1-2) |6.40 (B1-2)
Freze 8 (B1-2) | 8 (B1-2) 7,70 (B1-2)
Ovalama
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¢) B1-3 Parcasinin Cizelgelenmesi

01/07/2008 02/07/2008 03/07/2008
Vardiya-1| Vardiya-2| Vardiya-1 |Vardiya-2 | Vardiya-1| Vardiya-2
Torna 15 8%2=16 8*2=16 3,40*2=6,80
Merkezi (B1-1) (B1-1) (BI-1) 1,60%2=3,20] 8*2=16 |7,85%2=15,70
8*2=16 | 8*2=16 | 2,5*2=5 (B1-2) (B1-2) (B1-2)
(B1-3) (B1-3) (B1-3)
Delme 4,60 (B1-1) |8(B1-1) |2,85(Bl1-1)
0,30 (B1-2) |6.40 (B1-2)
R 8 (B1-2) | 8 (B1-2) |7,70 (B1-2)
Ovalama 5,50 (B1-3) |4.30 (B1-3)
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® CRP calismasin kritik tezgah olanak kabul ettigimiz torna tezgahi igin

yapacagimizdan, diger tezgahlar ile ilgili hesaplamalar dikkate alinmamistir.
® Torna is merkezi icin is yukunun hesabi Tablo 6.12'de verilmistir.

® Torna is merkezinin bu durumdaki is yuku profili de grafik olarak cizilebilir.
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Tablo 6.12. Sonsuz kapasiteye gore torna 1s merkezi 1¢in 1$

ylikiinlin hesaplanmasi

Malzeme
Parca Islem Gereksinim Uretim Siiresi (saat)
Miktari (adet)
B1-1 Torna 63 1,00 + 63*0,60 = 38,80
Delme 61 0,20 + 61*0,25 = 15,45
Freze 33 0,60 + 33*0,70 = 23,70
B1-2 Delme 32 0,30 +32*0,20= 6,70
Torna 31 0,80 +31*1,10=34,90
Torno 91 0,60 + 91*0,40 = 37,00
B1-3 Ovalama 90 0,80 + 90*0,10 = 9,80
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¢ 1.7.2008 gunundn 1. ve 2. vardiyalarinda kapasite asimi s6z konusudur. "Sonsuz
kapasiteye gore yukleme" ilkesi uyarinca, planlamacinin, kapasiteyi dengelemek igin

fazla mesai, fason udretim vb. secenekleri kullanmasi gerekir.

& Buna karsilik "sonlu kapasiteye gore yukleme" ilkesinde kapasite dengeleme kurallari
dnceden tanimlanir ve gizelgeleme sirasinda uygulanir. Bu érnegimizde, s6z konusu

kuralin, "normal mesai siresinin yetmedidi durumlarda vardiya basina en fazla 4 saat

fazla mesai yapilmasi' olarak belirlendigini varsayalim.

¢ Bu durumda elde edilecek olan nihai gizelge Tablo 6.13.'deki gibi, torna is merkezi is

yukl hesabi Tablo 6.14,'deki gibi ve torna is merkezinin bu durumdaki is yukt profili

ise Sekil 6.8.'deki gibi olacaktir.
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CRP Sonucu Alinacak Kararlar

& CRP ile olusacak kapasite gereksinimine (fazla veya az yiklenme durumuna) gore asagidaki
co6zumler kullanilabilir.

¢ Kapasite arttirma (hafta ici, hafta sonu veya diger tatil glinlerinde fazla mesai, ek vardiya)
¢ Islemlerin baska bir is merkezine aktarilmasi (off-loading)

¢ Isglicliniin baska bir is merkezine aktarilmasi (off-loading)

& Fason Uretim

¢ Malzeme Gereksinim Planlarinin degistirilmesi

¢ MPS' in degistirilmesi

& Muhendislik veya Arastirma-Gelistirme ile calisilarak yeni tasarimlar, araglar ve yontemler
gelistirilmesi

¢ Yeni donanim veya c¢alisan alinmasi
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Kapasite Planlamanin Onemi

¢ Eldeki kaynaklarin etkin kullaniimasi, giinimizde kaynak tedariginde zorluk
cekmekte olan firmalarin, tUzerinde onemle durmasi gereken bir yonetim islevidir.
Gunumuz rekabet ortaminda kapasite ayarlamalar (uzun, orta ve kisa donemli),
firmanin yasayabilmesi icin gerekli olan islevlerdir. Firma, elinde gerekli
malzeme (hammadde, parga, alt montaj) bulunmadiginda lretim yapamayacagi
gibi, yeterli kapasitesi olmadigi zaman da Uretimi aksayacaktir. MRP II sistemi
icinde yer alan MRP modili Malzeme Gereksinim Planlamasi ile ugrasirken,
Kapasite Planlama Modili; Kaynak Planlamasi, RCCP ve CRP gibi teknikler yardimiyla

uzun, orta ve kisa dénemli kapasite planlamasi ve kontrolinl gerceklestirmektedir.
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Calisma Sorulari

Soru 6.1.

Bir atolyedeki bir i merkezi, haftada 6 gun, giinde 3 vardiya ve vardiyada 8
saat galigmaktadir. Bu is merkezinde, saatte 200 kg.’Iik tiretim yapilmaktadir, Buna
gore atolyenin haftalik kuramsal kapasitesini, onleyici bakim ve hazirlik i¢in
%10’luk bir pay dngérerek haftalik fiili kapasitesini, belli bir haftadaki fiilf iire-

timinin 24.000 kg. oldugunu varsayarak ig merkezi etkinligini ve verimliligini he-
saplayiniz.

Soru 6.2,

Bir sistemin ardigik dért alt sisteminin aylik tiretim kapasiteleri sirasiyla 23, 15,
16, 20 ton’dur. Bu sistemin aylik iiretim kapasitesi kag ton’dur?

Sory 6.3.

Bir tesisin yillik iiretim kapasitesi 60.000 adettir. Bu tesisin hali hazirdaki yil-
ik Giretiminin 45.000 oldugunu ve bu iiretimin her yil %10 oraninda artacagim
Yarsayarak, kapasite arttiimina hangi yil gidilmesi gerektigini belirleyiniz ve tablo
Uzerinde ggsteriniz.

Soru 6.4.

8 donemlik bir siire iginde 3 tirlin ailesine iligkin satiglarin ne miktarda (adet)
“lacagna iliskin tahmin degerleri, Tablo S.6.1.’de verilmistir
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Tablo S.6.1. Soru 6.4.’¢ iligkin toplu talep tahmini degerleri

Donem
1 2 3 4 5| 6 7 | 8
A Uriin Ailesi | 150 | 250 350 450 | 550 | 650 | 750 |8so
B Uriin Ailesi | 135 | 160 180 200 | 225 | 235 | 250 |285
C Uriin Ailesi | 120 [ 145 175 205 | 255 | 295 | 325 |355

Her bir iiriin ailesinin iiretiminde kullamlan kritik kaynaklarin bil‘il}l degerleri
ve bu kaynaklara iligkin varolan kapasiteler ise Tablo S.6.2.’de verilmigtir. Hangi
kaynagin hangi doneme kadar yeterli olacagimi, Tiim Etmenler ile Kapasite Plan-

lama teknigini kullanarak tablo iizerinde gosterip belirleyiniz.

Tablo S.6.2. Soru 6.4.%¢ iliskin kaynak listesi

Boyahane | Montaj isciligi | Kesim Isciligi
(dk/adet) (saat/adet) (saat/adet)
A Uriin Ailesi 50 10 3
B Uriin Ailesi 30 12 2
C Uriin Ailesi 45 15 3
Kapasite (saat/dénem) 400 9.500 6.000

Uretim Planlama ve Kontrol
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Soru 6.5.

Tablo S.6.3.’de, dort liriin ailesi i¢in bir ana tiretim gizelgesi verilmigtir. Kritik
kaynak olan CNS tornadan elimizde 2 adet bulunmakta ve bu tornalar giinde 8
saat, ayda ise 25 giin ¢aligtinlmaktadir. Tablo S.6.4.’deki birim kullanim miktar-
larim1 da dikkate alarak ve RCCP yaklagimu ile kapasite analizi yapiniz.

Tablo S.6.3. Soru 6.5.¢ iligkin ana iiretim ¢izelgesi

Aylar
Ocak Subat | Mart
A Uriin Ailesi 120 130 100
B Uriin Ailesi | 140 170 300
C Uriin Ailesi | 250 220 270
D Uriin Ailesi 30 100 120

Tablo S.6.4. Soru 6.5.”¢ iligkin kaynak listesi

CNC Torna (dk/adet)
A Uriin Ailesi 30
B Uriin Ailesi 40
C Uriin Ailesi 20
D Uriin Aiilesi 50
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Soru 6.6.

Tablo S.6.5.’de g par¢a icin rotalar, hazirlik ve birim iglem siireleri verilmis-
iz A, B ve C pargalarindan istenen Giretim miktarlar, sirastyla 60. 90 ve 75 adet-
tir. Pargalarin isleme baslama tarihi, 1 Eyliil Pazartesi olarak belirlenmistir.
gozkonusu pargalar igin planya tezgéhinin giin ve vardiya bazinda kapasite ana-
lizini, CRP yaklagim ve “sonsuz kapasiteye gore yiikleme” teknigi cergevesinde
gergeklestiriniz. Tezgah giinde 2 vardiya galigmakta olup, vardiya aligma siiresi
7,5 saattir. Hazirhklar her giin baginda yeniden yapimaktadir.

Tablo S.6.5. Soru 6.6.’ya iliskin pargalar icin rotalar

Parca-A Hazirhk Siiresi (dk/hazirhk) islem Siiresi (dk/adet)
Kesme 30 1
Delme 5 1,5
Planya 15 S
Kalite Kontrol - 10
Par¢a-B Hazirhik Siiresi (dk/hazirhk) | Islem Siiresi (dk/adet)
Torna 10 12
Freze 15 17
Plinya 12 8
Parga-C Hazirhk Siiresi (dk/hazirhk) | Islem Siiresi (dk/adet)
| Bilkkme 25 2
| Delme + 2
| Planya 11 10
| Montaj 5 3

X Bir.énceki vardiyadan veya bir onceki giiniin son vardiyasindan kalan parca
:re.um,, bir sonraki vardiyada veya giinde kaldig: yerden siirdiiriilmektedir. fleriye
k:gm programlama teknigi ile tezgah yiiklemelerini tablo iizerinde gésteriniz ze
Pasite dengeleme galigmasi yapiniz islemlerin kag giin i¢inde
S . t A
“eini belirleyiniz. TR REtile-
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