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OZET

Cevreye duyarli {iiretim faaliyetlerinin 6nem kazanmasi ile birlikte,
isletmelerin de geri doniisiim, tekrar kullanim ve yeniden iiretim faaliyetlerine
olan ilgileri artnustir. isletmelerde yeniden iiretim amagl faaliyetlerin artmasina
bagli olarak, bu faaliyetlerin etkin olarak planlanabilmesi de dnem kazanacaktir.
Yeniden {iretim tesislerinin, yeniden iiretim faaliyetlerinin ozellikleri geregi,
oldukca karmasik bir yapilar1 bulunmaktadir ve bu nedenle yeniden iiretim
faaliyetlerinin planlanmasi ve kontrolii geleneksel iiretim faliyetlerine gore ¢ok
daha giictiir.

Bu g¢alismada yeniden iretim faaliyetlerinin, geleneksel {iretim
faaliyetlerinden farkliliklar1 belirtilmis ve bu kapsamda yeniden iiretim
faaliyetlerinin  planlanmasinda ve kontroliinde o0One ¢ikan Ozellikler
vurgulanmistir.  Ayrica, yeniden iretim faaliyetlerinin planlanmasinda,
geleneksel iiretim sistemlerinde yaygmn olarak kullanilan malzeme ihtiyag
planlamasi1 (MRP) sisteminden yararlanilmasi durumunda sistemin igleyisine
iliskin 6rnekler verilmistir.

GIRIS

Yeniden iiretim faaliyetlerinin , geleneksel iiretim faaliyetlerine gore
onemli Olgiide farkliliklar1 bulunmaktadir. Yeniden iiretim faaliyetlerinde de
geleneksel iiretim faaliyetlerine benzer iiretim ve stok kararlar1 verilmekle
birlikte, geleneksel iiretim faaliyetlerinde uygulanan yontemlerin, yeniden
iretim faaliyetleri i¢in de tamamiyla uygun oldugu belirtilememektedir.
Yeniden iretim faaliyetlerinde planlama ve kontrol kararlart; iiriiniin
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karakteristiklerinin, izleyecegi rotalarin ve gerekli olan islemlerin bu iiriiniin
sisteme gelmesinden Once belirlenmesinin giic olmasi nedeniyle, geleneksel
iretim faaliyetlerindeki planlama ve kontrol kararlarina gore farkliliklar
gostermektedir. Yeniden iiretim faaliyetlerinde belirsizlik oldukca yiiksektir ve
bu durum da, geleneksel iiretim planlama ydntemlerinin, yeniden iiretim
faaliyetlerinde  uygulanmasim giiglestirmektedir. ~ Yeniden {iretim islem
stiresinin yiiksek degiskenligi ve parca gesitliliginin fazla olmasi nedeniyle,
planlama faaliyetleri daha karmagik olmakta ve farkli karar verme yontemlerine
gerek duyulmaktadir.

Yeniden {iretim faaliyetlerinin planlanmasinda malzeme ihtiyag
planlamasi sisteminden yararlanilabilmektedir. Malzeme ihtiya¢ planlama
sistemi, montaj faaliyetlerinin gerceklestirilmesi amaci1 ile gelistirilmis
oldugundan, ayristirma faaliyetleri icin direkt olarak uygulanamamaktadir.
Montaj ve ayristirma faaliyetlerinin planlanmasi benzer bir ¢ok karakteristigi
paylasmakla birlikte, 6nemli farkliliklar1 da bulunmaktadir. Bu nedenle de
iriinlerin ~ yeniden iiretimlerinin  planlanmasinda 6zel  gerekliliklerin
karsilanabilmesi i¢in malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminde diizenlemelerin
yapilmasi gerekmektedir.

1. GERIYE DOGRU LOJISTIiK

Geleneksel iiretim kosullarinda, son firiin, tek bir kaynaktan bir ¢ok
merkeze ulagtirilmaktadir ki bu ileriye dogru dagitim olarak ifade edilebilir.
Kullanim fonksiyonunu tamamlayan iiriinler ise, bir ¢ok kaynaktan tek bir
merkeze ulagsmaktadir ve bu da geriye dogru dagitim olarak belirtilmektedir
(Gungor ve Gupta,1999;827). Ileri dogru lojistikte, bir iiriine gereksinim
oldugunda, bu iiriin, ilk olarak dagitim merkezine, dagitim merkezinden de
perakende satis merkezine gonderilmektedir. Geriye dogru lojistikte ise akis,
daha az gorsel ve daha fazla reaktiftir. Geriye dogru lojistik faaliyetleri,
genellikle, isletmedeki planlama ve karar verme faaliyetlerinin sonucu olarak
baslamamakta, bu faaliyetleri baslatan miisteriler veya ag iizerinde bulunan
daha ilerideki bir nokta olmaktadir (Tibben-Lembke ve Rogers, 2002;272).

.....

farkliliklarin1 belirtmislerdir. Bu farkliliklar ¢izelge 1°de verilmistir.

Geriye dogru lojistikte dnemli bir karar noktasi, ileriye ve geriye dogru
kanallarin nasil biitiinlestirilecegidir. Etkin bir geriye dogru lojistik kanalinin
tasariminda; geriye dogru lojistik kanalinda hangi elemanlarin ve hangi
fonksiyonlarin bulunacagi ve bu fonksiyonlarin nerede gerceklesecegi, ileriye
ve geriye dogru kanallarin  arasindaki iliskilerin neler olacagl
degerlendirilmelidir (Flesichmann vd., 1999; 4). Literatiirde, genelde, geriye
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Bununla birlikte, yeni f{irlinlerin ve kullanim fonksiyonunu tamamlamig
iriinlerin, ileriye ve geriye dogru akislarini birlestirmek igin biitlinlesik bir
modelin gelistirilmesi gerekmektedir (Gungor ve Gupta,1999; 827).

Cizelge 1: ileriye dogru ve Geriye Dogru Lojistigin Farklihklari

Ileriye Dogru Geriye Dogru
Tahmin yapilmasi ¢ok daha Tahmin yapilmasi daha giictiir.
kolaydir.
Bir noktadan ¢ok merkeze. Bir ¢ok merkezden tek bir noktaya.
Uriin kalitesi sabittir. Uriin kalitesi degiskendir.
Uriin ambalaj sabittir. Uriin ambalaji genellikler tahrip olmustur.
Izlenecek rota nettir Izlenecek rota net degildir.
Dagitim se¢enekleri nettir. Dagitim segenekleri net degildir.
Fiyatlandirma sabittir. Fiyatlandirmada ¢ok fazla sayida

faktor etkilidir.

Hiz 6nemli bir faktordiir. Hiz, genellikle, bir dncelik degildir.
Dagitim maliyetleri siki takip Geriye dogru maliyetlerin
edilir. belirlenmesi daha giictiir.
Stok ydnetimi sabittir. Stok yonetimi sabit degildir.
Uriin yasam egrisi yonetilebilir. Uriin yasam egrileri daha karmasiktir.
Taraflar arasinda goriismeler Uyeler ile goriismeler daha
agiktir, karmagiktir.
Pazarlama yOntemleri net olarak Pazarlama yontemleri ¢esitli faktorlerden
bilinmektedir. dolay1 daha karmasiktir.
Uriinii izlemek i¢in zamaninda bilgi |Siirecin gorselligi ok daha azdir.
saglanabilmektedir.

Kaynak: Tibben-Lembke ve Rogers,2002; 276.

Ureticilere geriye gelen iiriinlerin oranlarmna iliskin bilgi elde edebilmek
icin, bu Triinlerin, par¢alarin ve malzemelerin hangi amagcla isletmelere geriye
dondiigiiniin  belirlenmesi gerekmektedir. Thierry vd.(1995); geri donis
akislarii dort tiirde belirtmislerdir. Birinci tiir, isletmelerin, kullanilan tiriinleri
yasalar veya anlagmalar ile geri almaya zorlanmalaridir. Bunlarin geri doniis
oranlarinin tahmini giic olmaktadir. Ikinci tiir, isletmelerle miisteriler arasinda
iirlinlerin geri alinacagina iligkin yapilan belirli kontratlarin sonucunda geriye
donen iiriinlerdir. Isletmeler, bunlarin miktarmi ve geri doniis zamanlarim
tahmin edebilirken, {riinlerin kalitesine iliskin tahminlerin yapilmasi ise
oldukgca gii¢ olmaktadir. Ugiincii tiir ise, iiriinlerdeki teknik sorunlar nedeniyle
geri doniigler olmaktadir. Bu driinlerin geri doniis miktarlari, kontrattaki
maddelere, iirlin garantilerine ve miisterinin bulunduklar1 yerlerde bu triinlerin
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tamir edilebilme olanaklarina baghidir. Bu geri doniislerin tahmin olanaklari,
iriiniin yapisina bagli olmaktadir. Dordiincii tiir ise, ireticilerin, kullanilan
iiriinleri ve pargalari geriye satin almasidir. Bu tiir geri doniis oranlariin tahmin
olanagi, lreticinin geriye satin aldigi irilinler icin dogru fiyatlandirmayi
yapabilmesine biiyiik 6l¢iide baglidir.

2. YENIDEN URETIM

Yeniden iretim, fayda saglama oOzelliklerini tamamen veya kismen
kaybetmis olan {riinlerin, ayristirma, tamir etme ve yenisi ile degistirme gibi
gerekli faaliyetlerin gerceklestirilmesi sonucunda yeni {iriin 6zelliklerine
ulastirilmasi stirecidir (Fleischman vd,1997;3). Yeniden iiretim siireci, kullanim
fonksiyonunun sonuna gelen iirlinlerin veya parcalarin toplanmasi, kirilmas,
eksik, bozuk olan parcalarin yenisi ile veya tamir edilmis pargalar ile
degistirilmesi siireclerini kapsamaktadir. Kullanim fonksiyonlarini tam olarak
gerceklestiremeyen iriinler, tamamiyla ayristirilmakta ve tiim modiller ve
parcalar kapsamli bir bi¢imde muayene edilmekte, arizali ve kullanim disi
parcalar ve modiiller yenisi ile degistirilmektedir. Tamir edilebilir pargalar,
tamir edilmekte ve kapsamli bir bigimde muayeneye tabi tutulmaktadir. Uygun
parcalarin, modiiller igerisine alt montaji yapildiktan sonra yeniden iiretilecek
olan iirlinlere montaji gerceklestirilmektedir (Guide, 2000; 470; Thierry vd,
1995; 119; Krupp, 1993; 46).

Geri doOniigsiim silirecinin  sonucunda, orijinal {iriiniin niteligi ve
fonksiyonelligi degismekte iken, yeniden iiretim siirecinin sonucunda, orijinal
iriiniin niteligi ve fonksiyonelligi korunmaktadir (Beamon,1999; 337). Yeniden
iiretim faaliyetleri, tiim {irlinlerin tamamiyla ayristirilmas1 ve tiim pargalarin,
yeni kosullara uygun olacak bicime donistiiriilmesi siireci ile tamir
islemlerinden farkliliklar gostermektedir (Guide,1997;188). Yeniden iiretilen
iiriinler, yeni iriinlerde oldugu gibi montaj asamasindan ge¢mekte, muayene
edilmekte, ambalajlanmakta ve dagitilmaktadir. Yeniden iiretilen iriinler de,
yeni {iriinlerde oldugu bi¢cimde ayn1 dagitim olanaklarindan yararlanilarak ayni
dagitim kanallar araciligiyla dagitilmaktadir.

Yeniden iiretim faaliyetlerinde, geleneksel iiretim faaliyetlerine benzer
olarak, tretim, stok, dagitim ve pazarlama kararlar1 verilmektedir. Bununla
birlikte, geleneksel {iretim faaliyetleri i¢in mevcut olan yontemler, direkt olarak
yeniden iiretim faaliyetleri icin kullanilamamaktadir (Gungor ve Gupta, 1999;
827).

2.1. Yeniden Uretim Faaliyetlerinin Ozellikleri

Yeniden dretim tesislerinin, stokastik {irlin donislerinin, ayristirma
islemlerinin ve degiskenligi yiiksek malzeme islem siirelerinin fonksiyonu
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olarak, planlanmasi, kontrolii ve yonetilmesi olduk¢a karmasik olan bir yapilari
bulunmaktadir (Guide, 2000;470). Yeniden firetim tesislerine gelen gorevler,
0zdes birimleri kapsayabilmekle birlikte, her bir parca icin uygulanacak
islemler, bu parcalarin farkli kullanim siiresine ve farkli kullanim kosullarina
maruz kalmalarindan dolay1 farkliliklar gosterecektir. Bu nedenle aym
pargalarin isleme siirelerinde 6nemli farkliliklar goriilmektedir (Guide vd.,
1997; 189).

Yeniden iiretim tesisi; 3 bagimli atdlyeden olusmaktadir. Bu atdlyelerin
koordinasyonu basarili bir iiretim planlama ve kontroli i¢in anahtar noktadir.
Bu atolyeler; (Guide vd., 1997; 189).

- Ayrigtirma atdlyesi: m farkli tiirde birimin n tiirde bilesene ayrilmasinin
gercgeklestirildigi atdlyelerdir.

Yeniden iiretim atdlyesi: Uriinlerin ve parcalarin yeni iiriine benzer
kosullara ulastirmak i¢in gerekli olan iglemlerin gergeklestirildigi atdlyelerdir.

Yeniden montaj atdlyesi: Yeniden liretilen ve gerekli ise yeni pargalarin,
misterilerin  kullanimina hazir birimler igerisine yeniden montajinin
gergeklestirildigi atolyelerdir.

Yeniden iiretim faaliyetlerinin akisi sekil 1°de verilmistir.

Sekil 1 : Yeniden Uretim Faaliyetlerinin Akis1

Ulasma Temizleme
Ayrigtirma Test

Tamir
islemleri

Parcalarin ve
bilesenlerin
testi

Onciil Test Rotalarin atanmast
ve degerlendirme] ve yeni parcalarin eni parcalar ile
\ 2 siparisi yeniden montaj
Alt montaj Parcalarin tamir ve pargalarin
Stoku atolyesine gonderilmesi yeni gibi

kullanilmasi

Son test Paketleme
ve nakliyat
Kaynak : Guide vd.,1997; 69
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2.2. Yeniden Uretimde Ayristirma Asamasi

Ayristirma agamasi, kullanim fonksiyonunu tamamiyla veya kismen
kaybetmis olan {iriinlerin, en alt diizeylerine kadar bilesenlerine ayrildig1
yeniden iiretim siirecinin ilk asamasidir (Guide vd., 1999;760). Ayristirma
asamasi, montaj agmasinin tersi gibi degerlendirilebilmekle birlikte, ayristirma
islemleri ve montaj islemleri farkli karakteristikler tagimaktadir ve ayristirma
islemleri, montaj iglemlerine gore ¢ok daha karmasik olmaktadir. Brennan vd.
(1994); tarafindan belirtilen montaj ve ayristirma sistemlerinin karsilagtirilmasi
cizelge 2’de verilmistir

Cizelge 2: Montaj ve Ayristirma Sistemlerinin Karakteristiklerinin

Karsilastirilmasi
Sistem karakteristikleri Montaj Ayristirma
Talep Bagimh Bagimhi
Talep Kaynaklari Tek Coklu
Tahmin gereklilikleri Tek son iiriin Coklu parca
Planlama uzayi Uriin yasam siireci Belirsiz
Tasarim Montaj igin Ayristirma igin
Olanaklar ve kapasite planlama | Belirgin Belirsiz

Uretim Sistemi
Islemlerin Karmagikhig
Siire¢ akisi

Malzeme akisinin yonii

Dinamik ve kisith
Orta

Birbirine yakin
Ileri

Dinamik ve kisith
Yiiksek

Birbirine karsit
Geri

Yan iiriinlerin stoku Mevcut degil Oldukgca fazla
Cizelgeleme araclarinin durumu | Cesitli Mevcut degil
Kaynak: Brennan vd,1994; 64.

Montaj ve ayristirma sistemleri arasindaki islemsel ve fiziksel

farkliliklardan dolay1 montaj sisteminin planlamasi i¢in kullanilan yéntemlerin,
ayrigtirma sisteminin planlanmasi i¢in de ayni bigcimde kullanilamayacagi
belirtilebilir. Bu nedenle de ayristirma i¢in yeni yontemlerin ve tekniklerin
gelistirilmesi gerekmektedir (Gungor ve Gupta, 1999, 829).

3. YENIDEN URETIM FAALIYETLERININ PLANLANMASI

Tekrar kullanimda, geriye donen pargalarin, sadece, temizlenmesi ve ¢ok
kiigiik capta tamir islemine tabi olmalarindan dolayi, odaklanilan nokta bu
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parcalarin toplanmasi {izerinde olmaktadir. Geri doniisiim sisteminde de geriye
donen parcalar ve irlinler c¢esitli islemlerden gegirilerek hammaddelere
doniistiirilmektedir. Bu nedenle, geri doniisiim sisteminde de yeni {iiretim
siirecleri gerekmemektedir ve geleneksel iiretim planlama yontemleri, geri
doniigiim faaliyetlerinin planlanmasinda ve kontroliinde yeterli olmaktadir.
Yeniden tiiretim faaliyetlerinde ise ayristirma asamasinin gerekliliginden ve
gerekli olan islemlere ve islem siirelerine iligskin belirsizliklerden dolay1, iiretim
planlama ve kontrolii ¢ok daha karmagsik olmaktadir (Fleischmann vd.,1997;
12). Yeniden iiretim faaliyetlerinde planlama ve kontrol problemleri, parcalarin
durumu, rotalar ve gerekli olan isgiicii diizeyine iliskin bilgilerin parcalarin,
sisteme gelmesinden sonra elde edilebilmesinden dolayr benzersizdir.
Geleneksel iiretim sistemleri i¢in {iretim planlama, parcalarin rotalar1 ve islem
stirelerine iligskin standartlarin kullanilmasini gerektirmektedir. Bu standartlar,
yeniden iiretim faaliyetlerinde is diizeyinin ve bir parganin yeniden elde
edilmesi igin gerekli olan rotalarin stokastik dogasi geregi mevcut
olmamaktadir. Bir par¢a ayristirilip test edilmedigi siirece, hangi parcalarin
tamire  gereksinimi olduguna ve tamirin boyutuna iliskin  bilgi
saglanamamaktadir (Guide, 1996; 1081).

Yeniden {iiretim faaliyetlerinde {iretim ve planlama faaliyetlerinin
karmasikliginin artmasina neden olan yeniden iiretim faaliyetlerinin 6zellikleri
olarak sunlar belirtilmektedir; (Guide, 2000; 472-476)

1) Geriye donen parcalarin, doniis siirelerinin ve miktarlarindaki
belirsizlikler,

i1) Parcalarin geri doniisii ile yeniden tiretilecek pargalar arasindaki
talebin dengelenmesi gerekliligi,

iii) Geriye donen triinlerin ayristirilmasi,

iv) Geriye donen parcalardan elde edilecek parcalarin belirsizligi,

v) Geriye dogru lojistik ag tasariminin gerekliligi,

vi) Malzemeleri esleme kosullarindaki giigliikler,

vii) Yeniden iiretim faaliyetleri i¢in malzemelerin stokastik rotalarindaki
problemler ve yiiksek degiskenli isleme siireleri

Parcalarin, farkli igletim kosullarina bagh kalmalar1 ve farkli kullanim
siirelerinde olmalarma bagli olarak, parcalar icin gerekli olan islemler
farkliliklar gosterebilmektedir. Yeniden iiretim faaliyetlerinde, temizleme gibi
baz1 gorevler kesin olarak bilinmekle birlikte, diger rotalar stokastik bir durum
gosterebilmektedir ve parcanin yasma ve kosullarina biiyiik 6l¢iide baglilik
gostermektedir. Parcalarin yeniden {iretimi igin gerekli olan islem siireleri de
pargalarin kosullarina bagli olarak stokastik bir 0Ozellik gostermektedir ve
yeniden {iretim faaliyetlerinin &zellikleri geregi yiiksek degiskenlik
gosterebilmektedir (Guide vd. 1997; 3181, Guide vd., 1999; 761). Ayrica,
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yeniden iiretim faaliyetlerinde daha fazla oranda kapasite problemleri ile
karsilagilabilmektedir. Geri donen bir parganin ayristirilmasi sonucunda es
zamanl olarak farkli bir ¢ok parca elde edilmektedir. Elde edilen bu pargalar,
ayni tamir islemlerini gerektirdiginde kapasite problemleri olusabilmektedir
(Fleischmann vd., 1997; 12).

Farkli iiriinler, ¢ok farkli geri doniis oranlarina sahiptir. Miisterilerin,
iiriinleri geri verme kararlari, iirlinleri islem kolayligi, talimatlarin agikligi,
alicinin diisiince yapist gibi bir ¢ok faktorden etkilenmektedir Bu nedenle,
kullanim fonksiyonunu kismen veya tamamen kaybetmis olan iiriinlerin geri
doniis oranlarmin belirlenmesi ¢ok giic olmaktadir (Tibben-Lembke, ve Rogers
,2002; 275).

Uriinlere olan talep ile pargalarin geri doniisleri arasindaki giiglii olmayan
iliski de, istenmeyen pargalardan asir1 stok bulundurulmasina veya bazi
pargalardan stoksuzluk durumu ile karsilagilmasina neden olabilmektedir.
Kullanim fonksiyonunu tamamlayan triinlerin, geri doniiglerine iliskin miktar
ve siire belirsizlikleri, yeniden iiretim faaliyetlerinin planlanmasi ve kontroliinde
belirsizlikleri artirmaktadir (Guide vd., 1999; 763). Geleneksel stok yontemleri
icin gerekli olan varsayimlarin ¢ogu, geriye dogru lojistik i¢in uygun
olmamaktadir. Geleneksel stok yontemlerinde, belirsizlik, talep edilecek olan
iirlin  miktarina iligkin olup, {rlinlerin fiyatlarinin  belirli  oldugu
varsayllmaktadir.

Geriye dogru lojistikte ise, Uriinlerin geri gelis oranlar1 rassal olmakla
birlikte, Uriinlerin satig fiyatlar1 da bilinmemektedir (Tibber-Lembke ve Rogers,
2002; 279). Ayrica, kullanim fonksiyonunu tamamlayan iriinler, pazardan
geriye donmesine ragmen ekonomik kisitlardan dolay1 veya yeniden iiretim igin
teknik olarak uygun olmadigini belirten test sonuglarindan dolayir bertaraf
alternatifini de tasimaktadir. Yeni {riinler igin talep, geriye donen {irlinlerin
miktarlarina gére daha az oldugu durumlarda ise, yiiksek stok tasima
maliyetleri olusabilmektedir (Van der Laan vd., 1996). Thieery vd.’de, yeniden
iretim faaliyetlerinin kosullarindaki belirsizlikleri dikkate alan stok kontrol
sistemlerinin gerekli oldugunu belirtmislerdir.

4. YENIDEN URETIM FAALIYETLERININ PLANLANMASI VE
KONTROLUNDE MRP SISTEMINDEN YARARLANILMASI

Ayristirma ile montaj arasinda, her ikisinin de bagimli talep tarafindan
yiiritilmeleri ve kisitlarla dolu bir gevrede dinamik bir sistemin parcasi
olmalar1 nedeniyle bir ¢ok ortak oOzellik bulunmaktadir. Malzeme ihtiyag
planlamasi (MRP) sistemine iliskin yapilan arastirmalar, MRP sisteminin,
ayrigtirma  faaliyetlerinin  planlanmasinda da ¢ok yararli olacaginm
gostermektedir (Brennan vd, 1994; 59).
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MRP sistemi, montaj faaliyetlerinin gergeklestirilmesi amac1 ile
gelistirilmis olup, ayristirma faaliyetleri i¢in direkt olarak uygulanamamaktadir.
Montaj ve ayristirma c¢izelgeleme problemleri benzer bir ¢ok karakteristigi
paylagmakla birlikte, farkli karakteristikleri de bulunmaktadir. En o6nemli
farklilik, talep kaynaklarinin sayisidir. Montaj atdlyesinde, parcalar tek bir
talep kaynagma yonelmektedir, ayristirmada ise bir kaynaktan veya farkl
kaynaklardan gelerek bu parcalar birbirinden ayrilmaktadir (Taleb ve Gupta,
1997).

Ayristirma asamasmin sonucunda es zamanli olarak elde edilebilen
bilesenler arasindaki bagimlilik nedeniyle ve bir ¢ok tedarik kaynaklarinin
(geriye donen farkli iiriinler) arasindan se¢imin yapilmasinin gerekli olmasi
nedeniyle geleneksel MRP sisteminde oldugu gibi sadece yukaridan asagiya
dogru harekete gegen yaklasim yeterli olmamaktadir. Bu nedenle de triinlerin
yeniden iiretimlerinin planlanmasinda 6zel gerekliliklerin karsilanabilmesi i¢in
MRP sisteminde diizenlemelerin yapilmasi gerekmektedir (Fleischmann vd.,
1997; 13). Gupta ve Talep (1994); aynstirmanin planlanmasinda
kullanilabilecek geriye dogru MRP algoritmasi gelistirmislerdir. Bu algoritma,
bilesenleri icin belirli bir talebin oldugu iiriin yapilarina ve bu bilesenlerin
talebinin karsilanabilmesi i¢in ayristirilmas: gereken kok parca sayisinin
bilinmesi gerektigi durumlarda uygulanabilmektedir. Siire¢, kok parcaya
ulasincaya kadar daldaki parcalar i¢in siirdiirilmektedir ve en biiyiik
gereksinime sahip olan bilesen ayristirilmast  gereken {iriin  sayisini
belirlemektedir. Yeniden iiretim faaliyetlerinin planlanmasinda kullanilabilecek
olan bu MRP sisteminin algoritmasinda, tedarik siirelerinin, parti biiyiikligiine
bagli olmaksizin sabit oldugu, ayristirma siireclerinin miikemmel oldugu,
kusurlu pargalarin olusmadigi ve gerekli olan tiim bilgilerin kesin olarak
bilindigi varsayilmaktadir (Gupta ve Taleb; 1994).

MRP sisteminde, talebin en son par¢a diizeyinde olugmasi ile birlikte
ayrigtirma da talep, iiriin yapisinin bilesen diizeyinde harekete gecmektedir ve
ayristirma  siirecindeki  bilesenler bagimsiz degildirler. Bu bilesenlerin,
olusturduklar1 ayni kokten elde edilmeleri gerekmektedir. Bu, MRP sisteminin
karmasiklik diizeyini artirmakta ve ayni kokten elde edilen diger bilesene bagl
olarak daha diislik talebe sahip olan bilesenden asir1 stok olusmasina neden
olabilmektedir (Gupta ve Talep ,1994).

Malzemelerin  yeniden elde edilme oranlari, satmmalma parti
biiyiikliiklerinin ve yeniden iiretim parti biiyiikliklerinin belirlenmesinde
kullanilabilir ve bu oranlarin, MRP sistemlerinin uygulanmasinda onemli
destekleri olabilir (Guide, 2000; 474). Geriye donen her bir {riin igin
bilesenlerini ve igleme siirelerini de igeren geriye dogru iiriin yapis1 kayitlari
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kullanilabilir. Ancak, malzemeleri yeniden elde etmedeki belirsizlikler ve iki
0zdes son iiriinden farkli oranlarda yeniden {iretilebilir parcalarin elde edilmesi
nedeniyle geriye dogru {iriin agaclarinin goriiniimii, geleneksel iirlin agaclarinin
goriiniimiinlin  simetrigi olarak degerlendirilmemelidir (Fleischmann, 1997; 33,
Guide, 2000; 473-475). Ayrica stokastik rotalar, yeniden {iretim parti
biiyiikliigiiniin, geleneksel iiretim parti biiylikligiine gére daha karmagsik bir
problem olmasina neden olmaktadir. Malzeme yeniden elde etme oranlarini,
satinalma siparig hesaplamalari ile biitiinlestiren igletmelerin, gereksinimlerin
belirlenmesinde gorsellikleri artacaktir (Guide, 2000; 473-475).

Yeniden iiretim parti biiylikliigii olarak, yeniden iiretim faaliyetlerinin
benzersiz olan gereksinimlerinden dolayi, genellikle, “parti igin parti” yontemi
tercih edilmektedir. Yeniden montaj alanina parcgalarin gelislerinin tahmin
edilebilmesi i¢in, parcalarin 6ncelik kontrolii yeniden iiretim tesisleri tarafindan
tercih edilmektedir. Isletmeler, ortak parcalar icin emniyet biiyiikliigiinii
kullanip, daha pahali olan parcalar i¢in ise Oncelik gonderme kurallarini
kullanarak pargalar1 yeniden montaj alanina gondermekte veya yeniden montaj
plani ile ¢ekilmektedir (Guide, 2000; 475).

Yeniden iiretim faaliyetlerinin planlamasinda MRP sisteminden nasil
yararlanilabileceginin daha anlasilir olabilmesi amaciyla basit bir 6rnek
iizerinde MRP sisteminin igleyisi anlatilmistir. Yeniden iiretim faaliyetlerinin
planlamasi i¢cin MRP sisteminden yararlanilabilmesi i¢in ilk agamada iiriin
agaclarinin belirlenmesi gerekmektedir. Montaj ve ayrigtirma i¢in olusturulan
iiriin agaclarmin farki cizelge 3a ve ¢izelge 3b’den goriilebilmektedir. Cizelge
3b’deki A iirlinlini ayrigtirma siirecinin, MRP sistemi kullanilarak planlanmasi
durumunda olusabilecek stok kayitlarina iligkin 6rnekler ¢izelge 4’te verilmistir.
Ayristirma i¢in iiretim planlamasi yapilirken, G pargasi, F parcasi, E parcasi ve
D pargast icin briit gereksinim bilgileri mevcuttur ve bu bilgiler dogrultusunda
son iriin olan A iirliniinden ayristirma i¢in her hafta hangi miktarda briit
gereksinime ihtiyag¢ oldugu belirlenebilmektedir. Ayristirma igin MRP  sistemi,
onceden de belirtildigi lizere, montaj icin MRP sisteminin tersi olmamaktadir.
Cizelge 4’e gore, ikinci hafta i¢in G pargasina olan net gereksinim 20 birim ve F
pargasina olan gereksinim ise mevcut degildir. Uriin agaglarindan da
goriilebilecegi gibi, 1 birim C pargasi, 2 birim F parcasindan ve 3 birim G
pargasindan olugmaktadir. Bu durumda ikinci hafta igin 20 birim G pargasi
gereksinimi i¢in 7 birim C pargast gerekmektedir. Dolayisiyla C pargasinin
ikinci hafta gereksinimi 7 birim olmaktadir. Bagl olarak, ikinci hafta igerisinde
F parcasindan 14 birim planlanan gelis olmakta ve 29 birim stok taginmasina
katlanilmas1  gerekmektedir. Onceden de belirtildigi {izere, en biiyiik
gereksinime sahip olan parga ayristirllmasi gereken irlin - miktarini
belirlemektedir ve nispeten daha diisiik talebe sahip olan pargadan asir1 stok
olusabilmektedir. Burada da F parcasindan asir1 stok olusabilmektedir. MRP
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sistemi calistirilarak, A parcasi i¢in briit gereksinimler ve planlanan geligler
belirlenmektedir. Planlanan geligler belirlendikten sonra ayristirma siiresine
iligkin bilgiler dogrultusunda da planlanan siparisler belirlenebilmektedir. Bu
ornek icin ayristirma siireleri dikkate alinmamustir. B parcasi ve C pargasi ve A

iriinii i¢in ayrigtirma siireleri de mevcut oldugunda,

alinarak stok kayitlar1 olusturulmalidir.

Cizelge 3a: Montaj icin Uriin Agaci Ornegi

A

B(2)

D(2)

C(h

E(1)

F(2)

G(3)

Cizelge 3b: Ayristirma i¢cin Uriin Agaci Ornegi

DQ)

E(1)

FQ2)

B(2)

G@3)

c()

Cizelge 4 : Ayristirma icin MRP Sisteminden Yararlamldiginda Stok
Kayitlarina _ iligkin Ornekler

bu siireler de dikkate

G pargasi 1 2 3 (4 |5 6 7 8 9 10
Briit Gereksinimler 30 45 160 |30 30 80 50 80 90
Programli Gelisler 10 10
Elde Olmas1 Beklenen 10 1 1 |1 |1 10 20 15 4 14
Net Gereksinimler 20 44 159 |29 29 70 30 65 76
Planlanan Gelisler 21 45 160 |30 39 90 45 69 90
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F parcas1 1 2 3 |4 |5 6 7 8 9 10
Briit Gereksinimler 70 | 50 30 60 50 |45 60
Programl Gelisler 10 |5 5 20

Elde Olmasi1 Beklenen | 10 |29 64 |34 |4 1 1
Net Gereksinimler 6 |16 26 60 30 45 59
Planlanan Gelisler 14 30 |40 |20 26 60 30 46 60

Cizelge 4 : Ayristirma icin MRP Sisteminden Yararlamldiginda Stok

Kayitlaria iliskin Ornekler (Devam)

E parcasi 1 2 3 |4 |5 6 7 8 9 10
Briit Gereksinimler 35 45 (40 |20 40 35 30 50 20
Programli Gelisler 15

Elde Olmas1 Beklenen 15 5 5 5 5

Net Gereksinimler 20 40 |40 |20 35 30 25 50 20
Planlanan Gelisler 25 40 |40 |25 40 30 25 50 20
D parcasi 1 2 3 (4 |5 6 7 8 9 10
Briit Gereksinimler 40 70 50 [70 |90 80 60 40 60 90
Programli Gelisler 40 20

Elde Olmasi1 Beklenen 30 |40 10 50

Net Gereksinimler 50 50 |40 |50 80 60 40 50 40
Planlanan Gelisler 50 80 |80 |50 80 60 50 100 |40
C parcasi 1 2 3 (4 |5 6 7 8 9 10
Briit Gereksinimler 7 15 (20 | 10 13 30 15 23 30
Programli Gelisler

Elde Olmas1 Beklenen 6 11 |11 |13 20 5 3 5

Net Gereksinimler 7 9 |9 10 10 20 25
Planlanan Gelisler 13 20 {20 |12 20 15 13 25 25
B parcasi 1 2 3 (4 |5 6 7 8 9 10
Briit Gereksinimler 25 40 |40 |25 40 30 25 50 20
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Programli Gelisler

Elde Olmas1 Beklenen 1 1 |1 30

Net Gereksinimler 25 39 [39 |24 40 30 25 50 20

Planlanan Gelisler 26 40 (40 |24 40 30 26 50 50

A parcasi 1 2 3 (4 |5 6 7 8 9 10

Briit Gereksinimler 13 20 (20 |12 20 15 13 25 25
SONUC

Yeniden iiretim faaliyetleri, isletmelerin her gecen giin daha ¢ok 6nem
vermek zorunda kalacaklar1t bir konu olmaktadir. Bu nedenle yeniden {iretim
faaliyetlerinin planlanmasi da daha ¢ok 6nem kazanmaktadir. Yeniden {iretim
faaliyetlerinin, geleneksel iliretim faaliyetleri ile ortak ozellikleri bulunmakla
birlikte 6nemli fakliliklar1 da vardir. Bu nedenle de geleneksel iiretim planlama
ve stok kontrol yontemleri yeniden iiretim tesisleri igin benzer bir bigimde
uygulanamamaktadir.

Yeniden iiretim faaliyetlerinde belirsizligin oldukca yiiksek oldugu
goriilmektedir. Yeniden {iretim islem siiresi ve izlenen rotalar iirlinden iiriine
biiyiik degiskenlik gosterebilmektedir Ayrica, ayristirma siirecine gelen iiriin
kalitesine iliskin tahminlerin yapilabilmesi olduk¢a giigtiir. Uriinlerin
izleyebilecegi rotalarin farkli olmasi ve islem siirelerinin de standart olmamasi
nedeniyle de iiretim planlama ve stok kontroliiniin de karmasiklik diizeyi
artmaktadir.

Yeniden iiretim faaliyetlerinin planlanmasi ve stok kontroliinde bir ¢ok
yontem Onerilmis olup, bu yontemlerden birisi de malzeme ihtiya¢ planlama
sistemidir. Yeniden iiretim faaliyetlerinin, geleneksel iiretim faaliyetlerinden
farkliliklar gdstermesi nedeniyle, malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminde de,
yeniden iretim faaliyetlerinin planlanmasi i¢in uygulanmasinda, bazi
diizenlemelerin yapilmast gerekmektedir. Yeniden iiretim faaliyetlerinin
planlamasinda malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminin uygulanmasi sonucunda,
sistemin isleyisinde baz1 degisikliklerin yapilmasi gerektigi ve malzeme ihtiyag
planlama sisteminin, yeniden iiretim faaliyetlerinde uygulanmasmin olumlu
yoOnlerinin oldugu gibi stok tasima maliyetlerinin artmasi gibi bazi olumsuz
yonlerinin de olabilecegi gdzden kagirilmamalidir.
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