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OZET

Glinlimiizde tedarikciler, lreticiler ve miisteriler arasindaki iliski hizla gelismektedir. Bu
nedenle iiretimde degisen sartlara hizli bir sekilde ayak uydurabilmek gerekmektedir. Bu
durum isletmeleri iiretim, planlama, finans, muhasebe, satinalma gibi fonksiyonlarini etkin bir
sekilde bilgisayar destegiyle gerceklestirme gabasima itmistir. Imalat Kaynaklar1 Planlamasi
(MRP 1) ise bu asamada ortaya ¢ikarak isletmelere ¢6ziim getirmektedir

Bu calismada MRP 1I (Imalat Kaynaklar1 Planlama) sistemi gergeklestirilmistir. Uygulamanin
darbogazi olan veri girisleri minimum diizeye indirilerek MRP’nin firmalar tarafindan
kullanimi kolaylagtirma amaglanmustir.

Calismanin sonunda ger¢ek zamanlit MRP II hakkinda sonuglar agiklanmistir.

Anahtar kelimeler: MRP, MRP II, Malzeme Ihtiya¢ Planlama, Imalat Kaynaklar1 Planlama,
Veri Toplama
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A REAL TIME MRP II SYSTEM

Nowadays, the relationship between supplier, manufacturer and customer has been improving
quickly. Therefore it is necessary to adapt the production conditions to the rapidly changes in
the production.

This fact has led the enterprises to realize the production, planning, finance, accounting and
purchasing functions by means of computers. Manufacturing Resource Planning (MRP II),
which combines advanced database software and data acquisition hardware, makes a solution
to the enterprises at this stage.

In this study, an MRP II (Manufacturing Resource Planning) system is developed and
implemented. The proposed real-time and user friendly MRP provided the bottleneck of the
application to be eased by reducing the number of input data to a minimum level.

Keywords: MRP, MRP II, Material Requirements Planning, Manufacturing Resource
Planning, Data Acquisition



1. GIRIS

1.1 MRP Arastirmalari
MRP 1960’11 yillarda Amerikan bilgisayar destekli olarak iiretim ve malzeme takibi yapmak

istekleri sonucu ortaya ¢ikmustir. 1962 yilinda Dr.Joseph Orlicky ilk malzeme takip paketini

Wisconsin’de J.J. Case Company’de caligtirmistir.

Avrupa’da lIkinci Diinya Savasi oncesinde bircok iilkede bu teknigin elle yapildig
bilinmektedir. Bu konudaki kapsamli ilk kitap 1975 yilinda Joseph Orlicky tarafindan
cikarilmis olan kitap kabul edilmistir.

MRP sisteminin kullanimiyla birlikte stok diizeylerinin kontroliinden, malzeme akisinin her
asamada kontrol edilebildigi bir noktaya ulasilmigtir. Zamanla sistemin kullanimi
yayginlasmis ve sistem Master Production Scheduling(MPS), Production Activity Control
(PAC) , Rough Cut Capacitiy Planning (RCCP) , Capacity Requirement Planning (CRP) ve

satin alma islemlerini de kapsayacak sekilde genisletilmistir.

Malzeme ihtiyag planlamasi, aslinda oldukga eski bir kavrama verilen yeni bir isimdir. Ancak
bu eski kavramin giiniimiizde 6nem kazanmasi, bilgi-islem, konusundaki énemli gelismeler,

serbest piyasa kosullari, rekabetci ortam sayesinde gergeklesmistir, [1].

Ulkemizde, sanayi kesiminde bilgisayar kullanimmm 10 yillik bir ge¢misi vardr.
Bilgisayarlarin 6zellikle iiretim ve envanter yonetiminde kullanilmasi ise oldukga yenidir.
Aslinda bu asamada, Tiirk sanayisinin bir ge¢is doneminde oldugunu sdylemek dogru
olacaktir. Hizla degisen ¢evresel etmenler ve ekonomik kosullar, yoneticileri planlama

konusuna daha 6zen gostermeye zorlamaktadir.

Gilintimiizde ise etken bir planlama siirecinin bilgisayar destekli olmasi kagimilmazdir. Bu
durumda, yoneticiler klasik yontemlerden daha etken, yeni yontemlere dogru asamalar
yapmak ve isletme diizeyinde planlama ve Kkontrol faaliyetlerini yayginlastirmak
durumundadirlar. Bu arastirmada incelenen malzeme ihtiya¢ planlama sistemi yaklagiminin,
bat1 iilkelerinde uygulanmasi 1960’1 yillarda gergeklestirilmistir. O tarihten gilinlimiize,

sistemde diizeltmeler yapilmis ve yaklasim birgok yonleriyle gelistirilmistir.

Olduk¢a yeni olan bu sistemin iilkemizde uygulanan durumu incelendiginde ise, sistemin
heniiz kullaniminin yaygin olmadigini sdyleyebiliriz. Bunun yani sira iilkemizde, endiistride
bilgisayarlarin planlama ve kontrol faaliyetlerinde kullanilmaya baslamasi 1975’lerden

sonraya rastlar. Bu etmen, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin heniiz yayginlasmamasinda
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onemli rol oynamistir.

Ayrica bilgisayar firmalarinin ellerinde bulunan hazir paket programlar 6zellikle kiiciik ve

orta boy isletmelerde liretim ve envanterlerin yonetimi amaciyla rahatlikla kullanilabilirler.

1960’11 yillarda iireticiler yogun seri liretime (stoga iiretim) yoneltmis oldugundan ana sorun

tiretim miktarlarin1 gergeklestirmeye yetecek hammadde ve malzemenin tedarikiydi.

Bu sorunu ¢dzmek amaciyla isletme yoneticileri rota bilgileri, {irlin agaglarim1 ve satig
tahminlerini bilgisayara girmeye basladilar. Bilgisayarlar 6nce gereken hammadde miktarini
belirleyip sonra da mevcut stoklara ve verilmis sipariglere bakarak tedarik edilmesi gereken
dogru miktarlar1 verince sorun ¢odziilmiis oldu. Bu ydntem Malzeme Ihtiya¢ Planlamast,

(MRP) olarak bilinmektedir.

Anlatildig iizere, Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi bilgisayara dayali bir envanter planlama ve
kontrol sistemidir. Hammadde ve iiriin stoklarinin azalmasi, stok devir hizinin ve zamaninda
yapilan teslimlerin artmasi, MRP sisteminin kullanilmasi ile miimkiindiir. MRP’nin malzeme
ithtiyaclarini, is ve satinalma emirlerini {iretirken, fabrika kapasitesinin bu iiretimi
gerceklestirmek icin yeterli olup olmadigini ya da kritik kaynaklarin mevcut olup olmadigin
incelememesi en biiyiik eksikligidir. Kapasite Thtiya¢ Planlamasi(KIP) da dahil edilerek MRP
sistemi genisletilmistir. MRP ve KIP ile iiretilen planlar kisa dénem iiretim planlamada
cekirdegi olustururlar. MRP’den satinalma yoneticileri satin alinacak biitiin parcalar i¢in
satinalma plani, iiretim yOneticileri ise ana liretim ¢izelgesine gore atdlyede iiretilen tlim
parcalarin ¢izelgeleme ve kontrol planlarim gelistirirler. Bundan sonraki adim MRP 11 (Imalat

Kaynaklar1 Planlamasi)’dir.

Bilindigi gibi ekonomide ve tiiketim egilimlerinde ortaya ¢ikan sonraki gelismeler pazarin
daha agirlikli bicimde miisteri tarafindan belirlenir olmasi sonucunu dogurdu. Bunun
sonrasinda da stoga yonelik iiretimden, siparise yonelik tiretim bigimine dogru bir kayma
oldu. Bu ise daha ¢ok iiriin ¢esidi anlamina geliyordu ve o yillara kadar ana sorun olan
malzeme ve hammadde tedarikinin yani1 sira etkin kapasite kullanimi geregi, kiigiik
miktarlarda da ekonomik iiretim yapabilir olma, etkin finansman y&netimi gibi konular biiyiik
onem kazandi. Bu sekilde karmasiklasan iiretim yonetimi disiplininde MRP yetersiz kaldi.
Onceki paragrafta belirtildigi gibi MRP yetersiz kalinca bunun devami olarak kabul edilen
MRP II (Imalat Kaynaklar1 planlamasi ) ortaya cikti.

Firma tretim planini gergeklestirecek kaynaklara sahip mi? Pazarlama satis tahminlerini

gerceklestirebiliyor mu? gibi sorularin MRP kapsaminda ele alinmamasi yontemin smirh
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oldugunun diger gostergeleridir. Bu nedenle MRP 'nin yalnizca envanter yoOnetimi ile
kalmayip, iiretim i¢in gerekli olan tiim kaynaklar1 optimize etmeyi amaglayacak, iiretim ile

firmanin diger fonksiyonlarin biitiinlestirecek bir felsefeye gereksinim oldugu ortaya ¢ikti.

1.2 MRP’ nin Tanim

MRP hammadde, par¢a ve alt montaj elemanlar1 gibi nihai {iriinii liretim diizeyine bagl olan
stoklara iligkin siparis ve iiretim programlarini elde etmek iizere tasarlanmig, bilgisayara
dayali bir bilgi sistemidir. Klasik envanter kontrol yaklagimlarinda MRP yaklasimina gegis

sonucu stok seviyelerinin kontrolii yerine malzeme akisinin kontrolii 6n plana ¢ikmistir, [2].

Malzeme ihtiyac planlamasi; tiretim siireci igerisinde, herhangi bir anda, herhangi bir parca ve
malzeme i¢in dogabilecek talebi 6ngdrmeyi amacglayan bir sistemdir. Bu sistem tiim {iretim
pazarlama, tedarik ve finansman boliimlerinin {izerinde anlagsmaya vardiklar1 “ana {iretim
programi”na dayali olarak hazirlanir ve yiiriitiiliir. Malzeme ihtiya¢ planlamasinin birgok
tirleri gelistirilmis, denenmis ve cesitli lilkelerde degisik iiretim siireclerinde uygulanmis
bulunmaktadir. Ancak tiim uygulamalarda izlenen tek ve ortak bir prosediir vardir ve bu

prosediir, liretim i¢in gereken;

a) Makine ve isgiicii saatlerinin

b) Malzeme ve parca miktarin

c) Gerek duyulacak enerji miktarlarinin bir ¢izelge lizerinde programlanmasidir.

Bu programlama, {iriiniin muayene ve kalite kontrol gereksinmelerini de kapsayarak sevk ve
teslim tarihlerinden geriye, basa dogru doniis bi¢iminde tahminlere dayali olarak yapilir. Bu
uygulama, her {iriiniin ve/veya onu olusturan pargalarin tam gereksinim duyulduklari zamanin
oncesinde iiretilmesinin ya da tedarik edilmesini sagladigindan, stok bulundurma geregini

hemen hemen ortadan kaldirir. Boylelikle, siire i¢i stoklar 6nemli 6l¢iide azaltilmis olur.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi diye tanimlanan, teknigin temel fikri yillardir bilinmekteydi,
ancak modern bilgisayarlarin bilgi islem giici o yillarda olmadigindan tam olarak
isletilememekteydi. Kayit tutma zamanmi ve maliyetleri onceleri ¢ok yiiksekti. Tahmin
edilmeyen talepler ve gecikmeler ortaya ciktiginda, {iretim programini elle (manuel)
olusturmak i¢in gereken zaman Oyle uzundu ki, gerekli envanter ayarlamalari, iiretimin
malzeme ihtiyag¢larini tatmin edecek kadar hizli yapilamiyordu. Bilgisayarlar sayesinde zaman
sorunu asilmasiyla birlikte; tahminleri, siparis noktalarini, parti miktarlarini, ana lretim
planlamasini, siparis zamanlar1 ve envanter kayitlar1 tutmay1 bir semsiye altinda birlestirmek

miimkiin hale geldi.



Malzeme ihtiya¢ planlamasi, en iyi sekilde iiretim sanayinde uygulanmaktadir. Malzeme
ihtiya¢c planlanmasinin, {iretim ihtiyaglarima nasil cevap verdigi, bu yontemi kisaca
Ozetlemekle anlasilabilir. MRP sistemi, iiretim plani, liretimi gerceklestirmek icin gerekli
malzeme listesiyle birlestirir ve hangi malzemelerin ve hammaddelerin siparis edilmesi
gerektigini tespit etmek i¢in liretim envanterlerini kontrol eder. Bir iiriine ait {iretim programi
hazirlandiginda, gerekli temin siirelerini dikkate alarak, bu son iiriinlin bilesenlerine ait stoku
ikmal etmek icin siparis verir ve bdylece malzeme ve pargalar, bunlara calisma
istasyonlarinda ihtiyag duyuldugunda mevcut olur. Idealde, siparis verilen malzemeler,
istasyonlara tam olarak kullanim i¢in ihtiya¢ duyuldugu anda varmalidir. Boylece envanter
seviyesi minimize edilmis olur. Ancak idealdeki duruma wulagsmak nadiren miimkiin
oldugundan, sistem, liretim programina, programdaki aksakliklar1 ve diizensizlikleri miimkiin
oldugunca c¢abuk fark edebilmek i¢in siirekli veya periyodik olarak kontrol eder. Bu, iiretim
alanindaki envanter miktarin1 azaltir. Ayarlamalarin basarisi, tahminlerin dogruluguna,
malzemelerin listesine, islem siirelerine ve envanter kayitlarina baghdir. Sekil-1-1° de MRP

sisteminin temel yapist gosterilmektedir, [3].



Ana Uretim Plan

Accil Mali Sipariglert Actk Dagitim Merkeri
Nl Sipartgler:
Ana Parcalar Envanter Malzeme Hesaplar
Diosyast

Flanlanmig Ana Sipariglerin Toplam Parga
Thtivaglarina Dénnstimlmesi
Net Ihtivaglarin Déntstimlmesi igin
Metlestirme Part1 Boyuklagn ve
Denlzlestirme

l

Planlanmig Mal / Uretim

Siparisler

Sekil 1-1 Bir MRP Sisteminin Temel Yapisi, [3].

MRP ¢ok asamali tiretim planlama problemlerinde en ¢ok kullanilan dizayn yontemidir. MRP
temel olarak yoneticilerin fizibilite ve maliyet acisindan degerlendirebilecegi liretim modeli

cizelgesi Onerileri lireten bir bilgi sistemi ve simiilasyon aracidir.

MRP sistemi en alt “ayrintili” seviyede montaj pargalari, parca ve hammadde stoklarini
yonetmek i¢in kullanilan mantik dahilindeki yontemlerin toplamidir. Bu sistemler “ ne
zaman? ” ve “ ne kadar siparis verilmeli? ” sorularim1 daha kolay cevaplayabilir. Siparis
zamanlamasi, istenilen zaman ve temin siireleri bilindigi takdirde kesinlikle tespit edilebilir.
Siparis buytkligli ise “ekonomik siparis miktarlar1” yontemlerinden herhangi biri

kullanilarak hesaplanabilir.
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Siparis noktasi sistemi, pargalar bazinda planlama yaparken, MRP sistemi {iriin bazinda
planlama yapar. Siparis noktasit sisteminde, stok birimlerinin ge¢mis talep verileri

degerlendirilerek ileriye doniik tespitler yapilir.

Buna karsilik, MRP ileriye doniik planlama amaciyla ge¢mis verileri kullanmaz, bunun yerine
son lirlinli ( veya Uriinleri ) olusturan pargalar arasindaki iliskileri degerlendirerek planlamay1

yapar. Uriinle ilgili talep verileri ana iiretim planindan temin edilir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde kullanilan ana kural sdyledir. Malzeme, parca ve yari
mamullere olan talep, son iirline olan talebe baglidir. Son iiriin i¢in talep bir kere belirlendigi
zaman ( tahmin yontemleri ya da miisteri siparisleri yoluyla ), iiretim sirasinda gereken alt

montaj ve bilesen pargalari ile bunlarin miktarlari tam olarak hesaplanabilir.

Bagimli talep kavraminin yani sira, malzeme ihtiya¢ planlamasi yaklagiminda s6z konusu
olan bir diger 6zellik de zamanlama olgusudur. Zamanlama, stok durumu verilerine zaman

boyutunun eklenmesidir. Klasik stok durumu denklemi asagidaki gibidir:
A+B-C=X
Burada;

A = Eldeki miktar

B = Siparis edilmis miktar

C = Gereken miktar

X = Kullanilabilir miktar ( gelecek ihtiyaglar i¢in ) dir.

Boylece, herhangi bir stok birimi i¢in stok durumu su sekilde hesaplanabilir;

Eldeki 30 30
Siparis 50 veya 25
Gereken 65 65
Kullanilabilir 15 -10

Gereken miktar (C) degerinin tespitinde, miisteri siparisleri talep tahminleri veya bagiml
talep hesaplamalarindan yararlanilir. Kullanilabilir miktar (X) in hesaplanmasi, stok yonetimi
icin gereklidir. Bu degerin negatif olmasi, ihtiyaclarin tam olarak karsilanamadigini ve

yeniden siparis verilmesi gerektigini belirler. Bu yaklasimda, eksik olan boyut hemen
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anlagilacaktir. Yukarida da goriildiigii gibi "ne zaman" sorusu cevapsiz kalmaktadir.

Zamanlama 6gesi sisteme dahil edildiginde bu soru cevaplanabilir. Zamanlamanin maliyeti

ise, zaman boyutu eklenmis verilerin islenme ve saklanmalariin getirdigi ek maliyettir.

Yukarida verilen 6rnege zaman boyutunun ilave edildigini varsayalim. Bu durumda, s6z

konusu stok biriminin, stok durumu haftalar itibariyle asagida verilmistir:

Eldeki miktar 30

Gelmesi beklenen siparigler 0 0 0 0 25

Gereken miktar 0 20 0 3 0 0 0 0 0 10
Kullanilabilir miktar 30 10 10 25 0 0 O O O -10

Zamanlama ile bu durumda ek bilgiler elde edilmistir. Goriildiigii gibi, dordiincii haftada
kullanilabilir miktar, negatif bir degere diismektedir. Bu durumda, ilk dokuz haftalik donem
itibariyle toplam ihtiyacin tam olarak karsilandigini, ancak bu donem i¢indeki zamanlamanin
yanlis oldugunu sdyleyebiliriz. Boylece yonetici, s6z konusu olabilecek stok bosalmasi

durumunu dort hafta 6nceden gorebilecektir.

Bagimli talep ve zamanlama kavramlarini bu sekilde inceledikten sonra malzeme ihtiyag
planlamasi sistemi i¢in gerekli 6n kosullar ve bu yaklasimda kullanilan varsayimlar {izerinde

duracagiz.
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I'-.-'Ii."g:te;\. Satiz
Siparigleri | Tahruinleri

ANA URETIM PLANI

# Me iretilecek?

Tacarem S
D is e #  Me zaman firetilecek?
_Uriin Agaclan Bilgiler Envanter Durumu Bilgileri
Uriim Yapas: Verilern: - Eldeli stok ditzeylen
L Uriin afaglan L Siparisler
L glemm gemalan - Temin Stu;tﬂliﬁn
- E ITLY ::If'e (n]

¥
MRP PAEETI:

na kurab wyglagrarak net
ihtivaglar we ternin siirelerin
belivler

F

¥
ENVANTEE DURTUMU

Hangl malzerne ne kadar siparls edilineli?

Siparly ne zarnat yaplmah?

Harngl siparigler hozlandilimah?

Hangi siparigler iptal edilmeli*

Hangi siparisler extlennel?

Saproalat varm?

Sekil 1-2 MRP sisteminin 6zet olarak gosterimi

1.3 MRP’ nin Avantajlari
Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi baslica ii¢ amaci gergeklestirmek iizere uygulanmaktadir.

a

Envanter yatiriminit minimize etmek

b- Uretimin sisteminin prodiiktivitesini yiikseltmek

(@)
1

Miisteri hizmetini diizenlemek ve gelistirmek

a- Envanter yatiriminin asgari bir diizeye getirilmesi, siparis yoluyla, asagidaki

sorumluluklarin siiratli ve etkili bir bicimde tamamlanmasina baglidir:

e  Uriiniin 6zelliklerine uygun, dogru iiretimin gergeklesmesi icin ihtiya¢ duyulan
kaynaklar;
e Uretim programlamaya uygun ve iiretim planlarinin gergeklesmesi icin gerekli

miktarlar;
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e Dogru zamanda ( planlandig1 gibi ) iiretim programlarin1 gerceklestirmek ve

envanter yatirimlartyla, elde bulundurma maliyetlerini minimize etmek.

b- MRP'nin ikinci amaci, uygun bir planlamayla gerceklesebilir. Planlama o6ncelikle
kaynaklarin ve kapasitenin hazir olmasini saglayan iiretim programlama, sonra da
siparis durumundaki ve temin edilmesi planlanan malzeme siparislerindeki
degisiklikleri ayn1 seviyede tutmak amaciyla, program onceliklerini korumaya 6zen
gosterecektir. Program degisiklikleri ile ilgili problemler, {iretim siparisleri ve
malzeme tedarik durumunun bilinmesiyle, daha etkili bir sekilde idare edilebilir.
Gergcek ve yeterli tiretim kapasitesi, programlama uyumsuzluklarini azaltarak ve

bunlar1 yeniden programlayarak arttirabilir.

c- MRP'nin {igiincii amaci ise miisteri siparislerinin, daha Onceden belirlenmis ve
bildirilmis olan teslim zamaninda uygun olarak yerine getirilmesinin saglanmasi ile

gergeklestirilebilir, [4].

1.4 Uygulama Alanlan
MRP sistemi, herhangi bir anda her bir par¢ca ve malzeme i¢in dogabilecek talebi ongdrmeyi

amaglayan bir sistemdir. Bu sistem {iretim, pazarlama, tedarik ve finansman boliimlerinin is
birligiyle ana iiretim programina dayali olarak hazirlanir ve yiiriitiiliir. MRP’ nin igletmenin
yapisina gore bazi degisik MRP sistemi, herhangi bir anda her bir parga ve malzeme igin
dogabilecek talebi dngdrmeyi amaglayan bir sistemdir. Bu sistem {iretim, pazarlama, tedarik
ve finansman bdliimlerinin is birligiyle ana iiretim programina dayali olarak hazirlanir ve
yiriitiilir. MRP ¢ nin isletmenin yapisina gore bazi degisik uygulamalar1 olmakla beraber

temelde;

a — Makine ve ig giicii saatlerinin,

b — Malzeme ve par¢a miktarlarinin,

¢ — Ihtiyag duyulacak enerji miktarinin bir ¢izelge iizerinde programlanmasidir, [2].

MRP sistemi bitmis iirlin i¢in hazirlanan ana iiretim programini gerekli parca ve malzeme

programina cevirerek satinalma ve iiretim siparislerini hazirlayan bir stok yonetim teknigidir ,

12].

MRP sistemi uygulamada degisik amaglar i¢in kullanilmaktadir. Bu nedenle ii¢ degisik MRP
sistemi gelistirilmistir. Bu sistemler birbirini tamamlar nitelikte olup, modern stok yonetim
modelinin bdliimlerini olusturmaktadir. MRP sisteminin baslica uygulama sahalar1 ve

bunlarin kapsamlari 6zetlenmistir, [2].
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Giliniimiizde standart hale gelmis malzeme ihtiyag¢ planlama sisteminin temelini olusturan ana

varsayimlar ve 6n kosullar asagidaki gibidir.

1.5 On Kosullar
Ana tretim plani, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin isleyebilmesi, kurulus i¢inde bir ana
tiretim planinin bulunmasina baglidir. Bilindigi gibi ana plan, son firiinlerin ne kadar ve ne

zaman tretilmeleri gerektigini belirler.

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, ana iiretim planinin « malzeme listesi » cinsinden ( diger
bir deyisle parca numaralar1 cinsinden ) ifade edilebilecegini kabul eder. Bu sistemin
anlayabildigi tek lisan " parca numaralar1 " dir. Parca numaralari, malzeme, parga, yart montaj

ve son Uriinleri tek tek tanimlayan stok birimleri numaralaridir.

Her stok birimi, bir kodla ( parca numarasi ) tanimlanmalidir. Bu kodlama sistemi kolay
anlasilip kullanilabilen ve karigikliga yol agmadan birimleri tanimlayabilen bir yapiya sahip

olmalidir.

Malzeme listesi ( iirlin agaci bilgileri ), sadece son iirlinli iiretebilmek icin gerekli tiim
malzemelerin bir dokiimii degildir. Uriiniin yapilma asamalar1 ile iiretim yontemleri gibi

bilgileri de igerir.

Stok kayitlar1 ( stok durum bilgileri ) : Stok kayitlari, sistemin kontrolii altindaki tiim

birimlerin stok durumlar1 hakkindaki verileri igerir.

Urlin agaglar1 bilgileri ile stok durumu bilgileri kiitliklerindeki verilerin dogru, tam, giincel ve
biitlinliikk icinde olmalar1 ihtiyaci: Hi¢ siiphesiz ki malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin

ciktilari, kullanilan verilerin dogrulugu derecesinde dogru olacaktir.

1.6 Varsayimlar
a- ) Malzeme ihtiyag planlama sistemi, kontrolii altindaki tiim stok birimlerinin temin

stirelerinin bilindigini varsayar,

b - ) Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, kontrolii altindaki tiim stok birimlerinin stoga girip-

ciktigini varsayar,

c- ) Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, briit ihtiyaclarin tespiti asamasinda, bir montaji
olusturan tiim pargalarin, stoklardaki varligini tespit eder ve eksik miktarlar i¢in iist parcanin

iiretilecegi tarihten geriye dogru standart zamanlardan giderek is emrinin agilmasi ve
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tiretilmesi ( yan sanayiden tedarik edilen bir parg¢a ise siparig emri agilmasi ve satin alinmasi )

icin planlamacty1 uyaran raporlar yayinlar. Boylece, yapilan ana varsayim soyle 6zetlenebilir:
(1) Her bir montaj pargasi en az birkag bilesen par¢adan olusur,

(11 ) Birim montaj pargasi i¢in iiretim zamani bilesen parcalarin iiretilip veya
satin alinip bir araya getirilerek montaj pargasinin elde edilmesi i¢in gerekli zaman

kadardir.

d- ) Kesikli dagitim ve bilesen parcalarin kullanimi: Ornegin herhangi bir par¢adan, iiretim
hattinda 50 tane gerekiyorsa, malzeme ihtiya¢ planlama sistemi tam 50 adet parcanin {iretim
hattina sevk edilecegini ve bunlarin hepsinin tiiketilecegini varsayar. Yapist siirekli olan
malzemeler ( adet cinsinden Ol¢iilemeyen sac levha, profil, tel vb. gibi malzemeler ) bu
varsayimin disinda kalirlar. Bu durumda, sistemin bu tip stok birimlerine uygun olarak

diizeltilmesi gerekir.

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde kullanilan ana varsayimlar ve 6n kosullar asagidaki gibi

Ozetlenebilir:

a) Ana iiretim planinin varligi ve bu planin malzeme listeleri cinsinden ifade edilmesi,

b) Tiim stok birimlerinin tek tek tanimlanmis olmasi,

¢) Planlama asamasinda, malzeme listelerinin hazirlanmig olmasi,

d) Tiim stok birimlerinin durumlart ile ilgili verileri iceren stok kayitlarinin hazir olmasi,

e) Uriin agaclar1 bilgileri ile stok durumu bilgileri kiitiiklerindeki verilerin biitiinliik
icinde olmalari,

f) Tiim stok birimleri i¢in temin siirelerinin tespit edilmis olmasi,

g) Tiim stok birimlerinin stoga girip ¢ikmalari ihtiyact.

Ayni1 zamanda malzeme ihtiya¢ planlamasi, iiretim ile dagitim faaliyetleri arasindaki ¢arpici
farklar1 kendi sistemi i¢inde tantyan bir yontem olup, iiretim ortaminin temel ihtiyaclarina
cevap verecek sekilde gelistirilmistir. Bu sistem, herhangi bir iiretim ortaminda stok
yOnetiminin, iretim planlamasindan ayri olarak diisliniilemeyecegi gercegini géz Oniinde

bulundurur.

Ana tiretim planlamasi sonucu, planlama doneminde iiretilecek iiriin tipleri, liretim miktarlar
ve iiretim zamani belirlenir. Uretimin gergeklestirilmesi ancak yeterli miktarda ve uygun
zamanda tiiretim kaynaklarinin bulunmasina baglidir. Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi, bu

gorevi yerine getiren bilgisayara dayali iiretim planlama ve kontrol sistemi elemanidir.
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1.7 MRP Sisteminin Amaglari

MRP sisteminin ortak amaci, tiim stok birimleri bazinda donemler itibariyle briit ve net
ihtiyaglarin tespit edilmesi ve bu sekilde gercekei bir stok yonetimi i¢in bilgi iiretilmesidir. Bu
amacin gerceklesmesi icin MRP sistemi, tiim stok birimlerinin net ihtiyaglarini tespit eder,
zaman boyutunda birimleri takip eder ve ihtiyaglarin tam olarak karsilanmasini denetler.
MRP sisteminde dnemli bir agama, briit ihtiyaclarin net ihtiyaglara ¢evrilmesidir. Net ihtiyag,
briit ihtiyactan eldeki miktar ve siparis edilmis miktarin diistiriilmesi yoluyla hesaplanir. Eger
s0z konusu stok birimi i¢in giivenlik stogu tutuluyorsa, giivenlik stogu net ihtiyaca ilave

edilir.

MRP sisteminde, net ihtiyag degerleri zaman boyutu iginde verilir. Daha sonra, net ihtiyaglar
planlanan siparigler ile karsilanir. MRP sisteminin tespit ettigi, planlanan siparis ya aynen
ismarlanir ya da ekonomik siparis miktarina gore diizenlenerek i1smarlanir. Planlanan

sipariglerin zamanlamas1 MRP sistemi tarafindan ger¢eklestirilir, [2].

MRP sistemi su nedenlerden dolay1 etkin bir stok yonetimi yontemidir:

a. Stok yatirimlart minimum diizeyde tutulur,

b. MRP sistemi degismelere duyarlidir,

c. Sistem, stok birimleri bazinda gelecege doniik bir bakis acis1 olusturur,

d. Siparis miktarlari, ihtiyaglara gore tespit edilir,

e. MRP sistemi, ihtiyaglarin zamanlamasi ve tam olarak karsilanmasi konularina 6zen

gosterir.

Ote yandan MRP sisteminin amaclar1 sdyle siralanabilir, [8]:

(a) Planlanan iiretimi ve sevkiyati ger¢geklestirmek icin malzemelerin fabrikaya zamaninda

gelmesini saglamak,

(b) Malzemelerin istenilen zamanda isletmede olmasini saglayarak sistemde miimkiin olan en
az stogu bulundurmak,

(c) Uretim, sevkiyat ve satinalma faaliyetlerini planlamak,

(d) Planlanan siparislerin 1s181nda kapasite planlamasinin yapilmasidir.

Pazardaki talep dalgalanmalari sonucu degisen iiretim programlari, misterilere verilen
sOzlerin degistirilmesi, siparislerin iptal edilmesi, malzeme tedarikinde ortaya ¢ikan sorunlar
veya Onlenemeyen gecikmeler endiistriyel isletmelerde yaygin goriilen durumlardir. MRP

sistemi bu degisen siparis miktarlarinin, iptallerin, geciken malzeme teslimatinin ve diger
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sorunlarin etkilerini bilgisayar yardimiyla aninda yansitabilmektedir. Bir iiretim yoneticisi ana
iiretim programu lizerinde yapacagi herhangi bir degisikligin, kapasite, stoklarin durumu veya
miisteri taleplerinin zamaninda karsilanabilmesi acisindan etkilerini derhal goérebilme ve
degerlendirebilme sansina sahip olmaktadir. Ayrica MRP sistemi yardimiyla {iretim
sisteminin farkli boliimleri ya da agsamalar1 arasindaki uyumun saglanmasi ile makinelerin bos

beklemesi, atil kalmas1 6nlenebilecegi gibi fazla mesaide azalacaktir, [2].

1.8 MRP’ nin Ortak Amaclan

Malzeme ihtiya¢ planlama sistemlerinin ortak amaci, tiim stok birimleri bazinda donemler
itibariyle briit ve net ihtiyaclarin tespit edilmesi ve bu yolla ger¢ek¢i bir stok yonetimi igin
bilgi liretilmesidir. Stok yonetiminde iki ana faaliyet sz konusudur: Satinalma ( satinalma
emri ) ve Uretim ( is emri ). Bu faaliyetler gerek yeni gerekse eski bir islemin diizeltilmesi
seklinde olabilir. Yeni faaliyet, belirli bir tarihte ve belirli bir miktarda istenilen stok biriminin
temini icin siparis verilmesi (satinalma emri) veya iiretim s6z konusuysa, is emri verilmesi

seklinde olabilir. Boyle bir faaliyetin gerceklesmesi igin gerekli veri elemanlart ise soyledir:

- S6z konusu stok biriminin par¢a numarasi,
- Siparis miktari,
- Siparis verilme tarihi,

- Siparisin tamamlanma tarihi (teslim tarihi).

Satin alinan stok birimleri i¢in siparis faaliyeti iki asamada gergeklesir:

- Stok kontrol tarafindan satinalmaya gonderilen siparis emri,

- Satinalma tarafindan saticiya gonderilen siparis emri.

Diger taraftan, stok yonetiminde, eski bir islemin diizeltilmesi de 6nemli bir fonksiyondur. Bu

faaliyet, asagida belirtilen durumlar i¢in s6z konusudur:

- Siparis miktarin1 arttirma,

- Siparis miktarini azaltma,

- Siparisin iptal edilmesi,

- Siparis teslim tarihinin 6ne alinmasi,

- Siparis teslim tarihinin geriye alinmasi ( erteleme ),

- Siparisin ertelenmesi ( teslim tarihinin belirsiz bir tarihe ertelenmesi ).
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Stok ¢alismalarinin dogru olarak gerceklestirilmesi i¢in bilgi liretilmesi, malzeme ihtiyag
planlama sisteminin ana amacidir. Malzeme ihtiya¢ planlama sistemi bu amaca ulagmak i¢in,
tiim stok birimlerinin net ihtiyaglarini tespit eder, zaman boyutunda birimleri takip eder ve
ihtiyaclarin tam olarak karsilanmasini denetler. Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde 6nemli
bir agama, briit ihtiyaclarin net ihtiyaglara ¢evrilmesidir. Bu ¢evirme siirecinde, belirlenen
briit ihtiyaglardan eldeki stok miktarlar1 ve / veya siparis verilmis miktarlar diistiriilerek net
degerler hesaplanir.

N iﬁ_

L 4

> AMA URETIM PLAMI I’_ iretim Kapasite, Is giigii

Ekipman Planlamasi

w
MALZEME IHTIVAC TTriin ASac
PLAMLAMAST Bilgiler:

¥
F ]

Strok Bilgiler

-,

h 4 h
Flanlanan Verilen
Siparisler Siparisier

KAPASITEIHTIYVAC PLANLADMASI

Kapaszite
Yeterlimi?

Ewet

Sipoarisler | Iq Emirler

Tezgah Vildeme
Cizelgeleme

AMEBARLAME |—| URETIA ’—| UROM

w

MNMIITERIYE

Sekil 1-3 Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi
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1.9 MRP’ nin Ana Amaclari
a - ) Planlanmis ve kontrol edilen stoklar - planlanan iiretimi ve sevkiyati gergeklestirebilmek

icin malzemelerin fabrikaya zamanin da gelmesini saglamak.

b) Malzemelerin istenilen zamanda isletmede olmasini saglayarak ( ne daha erken, ne daha

gec ) sistemde miimkiin olan en az stogu bulundurmak.

¢) Uretim, sevkiyat ve satinalma faaliyetlerini planlamak - gerek iiretim, gerekse satinalma
acisindan temin (termin) planlarinin gelistirilmesi ve siirekli gozden gecirilip, gerekli
diizeltmelerin yapilmasi, diger bir deyisle, hangi pargalarin, ne zaman satin alinacaginin
(veya lretileceginin) tek tek belirlenmesi. Parcalarin bulunabilirligi ve teslim tarihleri
hakkindaki en gilincel bilgilere dayanarak, cizelgeleme ve kontrol fonksiyonlari igin

onceliklerin tespiti.

d) Planlanan siparislerin projeksiyonu yoluyla kapasite planlamasinin yapilmasi. Boyle bir
calisma ayn1 zamanda lireticiye hammadde ve yar1t mamulleri temin eden diger firmalara da

gelecek siparislerin yogunlugunu gostermesi agisindan da yardimei olacaktir.

1.10 isletmelerde MRP Yapilirken izlenecek Yaklasim

MRP sistemi temel yapisi ayni1 kalmakla beraber igsletme yoneticilerinin ve isletmenin
yapisina gore farkli 6zellikler, yontemler ve fonksiyonlari igerir. Bu boliimde genel olarak,
MRP sisteminin girdileri, isletme stireci, ¢iktilari, MRP sisteminde siparis miktarini

hesaplama teknikleri ve MRP sisteminde degismelerin uyarlanmasi konularina yer verilmistir.

1.10.1 MRP Girdileri

Malzeme ihtiyag¢ planlama sisteminin ii¢ temel girdisi:
(a) Ana iiretim plani

(b)  Uriin agaci bilgileri

(¢) Stok kayit bilgileridir.

MRP sistemi bu ii¢ temel girdiler saglanmadan ¢alistirilamaz. Bu nedenle MRP sistemini
kullanmak isteyen isletmelerin 6ncelikle bu ti¢ girdiyi saglamasi gereklidir, [10].

MRP sisteminin girdi, isletme siireci ve ¢iktilar1 arasindaki iliskiler Sekil 1-4 te gosterilmistir.
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1

WETP Girdileri MEF Sirect MMEF Citilar

Uriin Siparig
Tasarin S Agact Arma
Degizilklig Bilgilen Raporlart
S Siparis
ﬁf‘fri ™ Oncelilkli
alebi S
Uretim Eaporlan
watig Plam h/[RP
Tahminleri Eapasite
Flanlama
Eaporlan
Stok Stol
. Eaynt
Hareketler PR Performans
EBilgilen
Eontrolu
Eaporlart

Sekil 1-4 MRP sistemi uygulama asamalar1 (Dervotsiotis, 1981, Sayfa 581)

.10.2 MRP Ciktilar:

MRP sisteminin ¢ikti raporlar1 oldukca cesitlidir ve isletmelerin 6zellikleri ile kullanicilarin

isteklerine gore farkliliklar gosterir. Iyi tasarlanmis ve kurulmus bir MRP sistemindeki ana

¢ikt1 raporlari sunlardir:

1.

2
3.
4

Siparis A¢ma Raporlari
Siparis Onceliklerini Planlama Raporlar
Kapasite Thtiya¢ Planlama Raporlar

Performans Kontrol Raporlar

Ancak yine de MRP sisteminin ¢iktilar1 kullanicinin ihtiyaglari ve istekleri dogrultusunda

h

azirlanir. MRP sisteminin en dnemli ¢iktisi iretim ve stok kontrol raporlaridir bunlar birinci

tip raporlar seklinde tanimlanir. ikinci tip raporlar ise tercihli olup yonetime planlama ve

p

erformans kontroliinde yardimci olur (Dervitsiotis, 1981, Sayfa: 583).

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin baslica ¢iktilar1 su sekilde 6zetlenebilir:

=  Siparis agma uyarilari - planlanan siparislerin agilmasi igin,

=  Yeniden c¢izelgeleme uyarilar1 - agilmig siparislerin teslim tarihlerindeki degismeler
karsisinda gerekli diizeltmenin yapilmasi i¢in,

» Iptal etme uyarilari - agilmus siparislerin iptal edilmesi veya ertelenmesi igin,

= Gelecek donemde acilmak tizere ¢izelgelenmis planlanan siparisler.
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Bu ana ¢iktilarin yani sira malzeme ihtiya¢ planlama sisteminden, kullanicilar kendi istekleri

dogrultusunda daha baska raporlar da iiretebilirler. Bunlardan bazilar1 asagida verilmistir:

Stok diizeyi projeksiyonu (stok tahminleri),
Performans raporlari (satalma, Uretim),
Talep kaynaklarini tarama raporlari,

Parca mastir bilgilerinin kontroli,
Ekonomik siparig miktar1 hesaplama,

Eksik bilgileri tarama raporlari.

Goriildiigi gibi, sistemin ¢iktilart ¢ok yonliidiir ve kullanicilarin istekleri dogrultusunda

farklilik gosterebilir. Ancak, standart malzeme ihtiya¢ planlama sistemindeki ana ¢iktilar

asagida sematik olarak gosterilmigtir. Bu ¢iktilar, tiim sistemler i¢in s6z konusu olup,

malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin temelini olustururlar.

MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI

v
PLANLANAN SIiPARISLER
v v v
Siparigler i§ . Yeniden
Emirleri Cizelgeleme
Emirleri

Sekil 1-5 Malzeme Ihtiyac Planlama Sistemi Ciktilari

Planlanmis ve / veya agilmis siparislerin miktar ve zamanlari,

Bagimsiz talep elemanlar1 ( baska bir deyisle, dogrudan dogruya miisteri talebi ile
belirlenen elemanlar) i¢in, planlama doneminde tahmini talep miktarlarinin
belirlenmesi. Talep tahminleri, miisteri sipariglerini degerlendirilerekte yapilir.

Belirli operasyonlar i¢in s6z konusu olan fire oranlarinin belirlenmesi.

Yukarida Ozetlenmeye c¢alisilan, MRP sisteminin girdi ve c¢iktilar1 ile bunlar arasindaki

iligkileri sematik olarak bu sekilde gosterebiliriz.

1.11 Veri Toplama

Giliniimiizde bilgisayarlar verileri ¢cok hizli bir sekilde alip saklayabilmektedir. Hizl1 ve dogru
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bir veri girisi ¢cok onemli bir unsurdur. Marketlerde, personel devam kontroliinde, kredi
kartlar1 gibi bircok alanda bir veri toplama bir uygulamasi kullanilmaktadir. Markette
aldigimiz mallarin biiyiikk bir béliimiinde malin cinsini belirten bir numara yada barkod
mevcuttur. Satig sirasinda hangi malin stoktan ¢iktig1 algilanabilir ve bu bilgi bilgisayara
aninda aktarilabilirse fiyat kontrol edilebilir ve stoktan diisiilerek tekrar siparis verilmesi igin

gerekli bilgiler toplanabilir.

Veri toplamanin bir baska 6rnegi ise sanayidedir. Burada mikrobilgisayarlardan otomobil
iretimine kadar tiim prosesler de parcalarin bilgisayar tarafindan okunabilir bir kod ile

etiketlenmesi {liretimin tiim sathalarinda kontroliinii getirmektedir.

Bilginin dogrudan kaynagindan bilgisayara aktarilabilmesi ile otomasyonun imkanlari
tiimiiyle kullanilmaktadir. Klasik bilgi islem uygulamalarindaki darbogazin basinda gelen

bilgi girisi veri toplama yontemleriyle asilarak verim biiytik dl¢iide arttirilmaktadir, [9] .

1.11.1 Veri Toplamanin Isletme Politikasina getirdigi Avantajlar

Hammadde stok kontroliinde % 100 dogruluk saglar

Malzeme eksikliginden dolay1 olabilecek iiretim gereksinimini engellemek.
Fabrikadaki is gelisiminin istenen herhangi bir zamanda takibi

Toplam iiretim istatistigine aninda hizli erisim saglamak

A

Hatalar1 engelleyerek ve var olan problemleri tanimlayarak eksiksiz bir “yeniden
isleme” kaydi yaratilmasi
6. lsgiiciiniin makro diizeyde daha ekonomik kullanimi

7. Depolanan ve dagitilan iirlinlere ait eksiksiz bir liste olusturulmasi, [9].
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2. IMALAT KAYNAKLARI PLANLAMASI (MRP II)

2.1 MRP II’ nin Tanim

Imalat Kaynak Planlamasi, Tiirk¢e tanimimin ingilizce karsilig1 olan Manufacturing Resource
Planning kelimelerinin bas harfi ile anilir. MRP Sisteminden ayrilmasi i¢in sonuna iki
anlamma gelen (II) ifadesi eklenir. Imalatin hangi tezgahlarda, hangi sirada, ne zaman ve
kimler tarafindan yapilacagini analiz etmektedir. Kisaca MRP 11, isletmelerde bulunan lojistik
boliimleri ile {iretim boliimlerine yonelik bir uygulama sistemidir. Bu sistemin isletmelerde
uygulanabilmesi igin, son derece iyi etiit edilmig bir proses agaci, MRP sistemi, makine

ekipman ve teknik deger analizinin olusturulmus olmas1 gerekmektedir.

1980 ‘lerin ilk yillarinda MRP sirketlerin kaynaklarin1 planlamak ve ¢izelgelemek igin ¢ok
daha genis ve kapsamli bir yaklasima gecis yapmustir. Bu genisletilmis yaklasim Imalat
Kaynaklar1 Planlama yani MRP II adlandirilmistir. MRP II daha ziyade iiretim kaynaklarini
faaliyet alanlarin1 genisletmek ve islemlerin diger fonksiyonel alanlarini planlama siirecine

dahil etmek i¢in planlanmis bir girigimdir.

MRP II sistemleri satis, pazarlama, tiretim, tasarim, kalite kontrol, muhasebe gibi tiim isletme

fonksiyonlarini biitlinlesik bir yapi i¢inde bir araya getiren ig sistemleridir.

Ucgiincii tip MRP sistemi tiim iiretim kaynaklarinm: stok, kapasite, finans, personel, iiretim

ekipmanlariin, plan ve kontroliinde kullanilmaktadir.

Imalat Kaynaklar1 planlamasi da denilen bu sistem, satinalma veya iiretim ihtiyacini belirten
durumlara bagimli olarak ana iiretim plam1 hazirlayip, geri besleme sistemini de katarak

diizenlenir.

Imalat Kaynaklari planlama sisteminde diger ikisine oranla daha fazla girdiler mevcuttur.
Bunlar miihendislik ve satinalma birimlerinden alinan bilgileri de isleyerek daha ayrintili bir

tiretim plani elde edilir.

Sistemin bagarili olabilmesi i¢in {ist yonetimin tam destegi ve biitiin boliimlerin ayn1 amaglar
etrafinda toplanmis olmas1 gerekir. MRP II, fonksiyonel gruplar etkileyen ve ortak kararlar
alan topyekin bir sirket sistemidir. Iyi egitilmis kullanicilar sistemin gerceklerini ve mantigini
anlayip kabul ederler. Kurulan sisteme disardan miidahale edilmemesi gerekir. Biitlinlesik
{iretim ortaminin kalbi, Imalat Kaynaklar1 planlama ( MRP II ) dir. Ciinkii miikemmel bir is
plani, onu destekleyen miikemmel imalat Kaynaklar1 plani1 olmaksizin basarilamaz. Sonug

olarak biitiinlestirici Bilgisayar Destekli Tasarim ( BDT ) / Bilgisayar Destekli Uretim (BDI),
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bu biitiinlesme ¢abalar1 iginde MRP II” nin nasil kapsanabilecegini ifade etmelidir.

2.2 Sistem Yapisi

Kapali - ¢evrimli ( II. Tip ) MRP sisteminin ¢alisma prensibi Sekil 2-1' de gosterilistir. Sekil
2-1" de iist tarafta yer alan Ana iiretim plani; misteri talebi, iiretim olanaklar1 ve satig
tahminleri ile ilgili bilgilerden olusmaktadir. Ihtiya¢ planlamasi, sistemin en &nemli karar
mekanizmasi olup ii¢ temel girdisi vardir. Bunlar: ana {iretim plani, iirlin agaci bilgileri ve
stok durum kayitlaridir. Sistemin iki temel ¢iktisi ise satictya giden satinalma siparisleri ve
fabrikadaki is emirlerinden olusur. Fakat is emirleri verilmeden Once gerekli {iretim igin
saglanabilir kapasitenin yeterli olup olmadigi kontrol edilir. Eger kapasite yeterli ise
performans kontrol sistemi altinda is emirleri verilir. Eger kapasite yeterli degilse, sekilde geri
- besleme c¢evriminde goriildiigli lizere ana iiretim planinda ya da kapasitede bir degisiklik

yapilmalidir. Is emirlerinin yonetimi performans kontrolii sistemiyle yapilir.

Bilgi edinme sistemi olarak gosterilen MRP, kapasite ve stoklarin plan ve kontro-

linde kullanilir. Sistemin c¢esitli bolimlerinden elde edilen bilgiler yonetim kararlarini
destekler niteliktedir. Eger bilgiler tam zamaninda ve dogru olarak saglanabiliyorsa, yonetim
bu sistemi stok kontroliinde, miisteri siparislerinin zamaninda teslim edilmesinde ve iiretim
maliyetlerinin kontroliinde kullanabilir. Boylece dinamik ve degisen bir ortamda malzeme

doniisiim islemini basariyla yonetmek miimkiin olabilecektir.
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Sekil 2-1 Kapali ¢evrimli MRP 1I sistemi, [2].
2.3 MRP II Sisteminin Modiilleri

MRP II sistemine, isletmelerin tiim fonksiyonlarini kapsayan modiillerin entegrasyonu

miimkiin olmakla beraber, temel olmas1 gereken modiilleri asagidaki sekilde siralayabiliriz,

[12] :

1. Ana Modiil (Parga bilgileri, iirlin agaglari, operasyon planlari, kaynak

tanimlart... )
2. Talep Tahmini ve Satig Planlama
3. Ana Uretim Planlama

4. Stok Kontrol Sistemi
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5.  Malzeme Ihtiyag Planlama (MRP)
6. Satinalma Planlama ve Kontrol

7. Kapasite Thtiyag Planlama (CRP)
8.  Uretim Emirleri Planlama

9. Dagitim Ihtiyaglar1 Planlama (DRP)
10. Kalite Giivenilirligi

11. Atdlye Kontrol

12. Verimlilik Hesaplamalari

13. Satis Analizleri

14. Finansal Planlama

15. Genel Muhasebe

16. Maliyet Muhasebesi

17. Mali, Finansal Planlama

18. Is Emri Maliyetlendirme

19. Nakit Yonetimi

20. Maliyet Simiilasyonu

S6z konusu modiillere Biit¢celeme, Bakim ve Kalite Kontrol gibi isletme fonksiyonlarini
igeren modiiller de ilave edilebilir. Ancak MRP II’yi MRP’den ayiran temel 6zellik, malzeme
ihtiyac planlamasinin yanisira kapasite ihtiyag planlamasi, maliyetlendirme ve maliyet kontrol

faaliyetlerinin esglidiimlii olarak ger¢eklestirilmesidir.
Asagida bu modiillerden belli baslilar1 i¢in kisa agiklamalar verilmistir, [11]:

Ana Modiil:

MREP II sisteminin ¢aligabilmesi i¢in gerekli parga bilgileri, lirlin agaglari, operasyon planlari,
1§ takvimleri, ve tiretim kaynaklariin tanimlar1 gibi bilgileri i¢eren modiildiir. Parca bilgileri,
parcanin kodu, adi, tipi, temin siiresi, parti biiytikliigii, agirligi, ambar1 gibi bilgileri igerir.
Uriin agaglari; hiyerarsik yapida hazirlanmus listeler olup, hangi malzemenin nerede

kullanildigini, hangi parganin nereye bagl oldugunu gosterir. Operasyon planlari; parcanin
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tiretimi siirecinde gegtigi tiim is merkezlerini ve islem siireleri bilgilerini operasyon bazinda
saklar. Is takvimler; hangi giinler ve saatlerde kag vardiya ¢alisildig tiiriinden bilgileri igerir.
Uretim kaynak tanimlamalari ise herbir is merkezindeki makina ve is¢ileri, tanimlarini ve

calisma takvimleri bilgilerini igerir.

Ana Uretim Planlama:

Standart tirlinler ve miisteri siparisleri i¢in talep tahminleri, satiglar ve dagitim fonksiyonlarini
birlikte degerlendirerek gercekei ve verimli bir iiretim programi olusturulmasini saglayan
modiildiir. Uretim kapasitesi ve satig tahminleri, ana {iretim programimin girdilerini
olustururlar. Stoklardaki tamamlanmamis mallar varsa karsilanamayan siparislerde ana iiretim
programina hazirlanirken gézoniine alinirlar. Bu tiir bir modiiliin tasimas1 gereken 6zellikler

asagidaki gibidir:
e siparisi agilan parcalar listeleme,
e iiretim hattindaki parcalarin iiretim durum bilgilerini listeleme,
e gerekli malzemelerin varligini kontrol etme,
e {iretime giren parcalarin bitis zamanlarini listeleme,
e siparisi yeni alinan bir iiriinii programa ekleyebilme,
e programdan istenen bir {iriinii ¢ikarma veya miktarini degistirme,

e farkli iiretim yontem ve politikalarina gore ¢alisabilme.

Stok Kontrol Modiilii:

Stok kontrol ambarlarda bulunan her parca i¢in stok miktarinin bilinmesi ve dengede
tutulmasidir. MRP, ¢izelgeleme, kapasite planlari, {iretim tasima maliyetleri gibi isletme ici;
satinalma tedarik ve teslim gibi isletme dis1 cogu faaliyetin eszamanli (koordineli)
degerlendirilmesi ve yiiriitiilmesinde son derece énemli bir fonksiyondur. Stok kontrol

modiilii asagida belirtilen raporlama ve analiz yeteneklerine sahip olmalidir.

e malzeme bilgilerini bilgilerini degistirebilme, ekleyebilme, ¢ikarabilme ve

listeleyebilme,

e stoklari istenen 6zelliklere gore listeleyebilme,
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e verilen bir par¢anin malzemesinin olup olmadigini gérebilme,
e Dbagiml talepleri ayrintilar ile izleyebilme,

e ambar ve malzeme bazinda giris ve ¢ikislari listeleyebilme,

e malzeme hareketlerini fiyat, zaman ve iirlin bazinda listeleme.

Malzeme ihtiya¢ Planlama Modiilii (MRP):
MRP sistemi, zamana bagl arz talep dengelemesi yaparak hassas malzeme planlari
hazirlamakta, parca tedarik tarih ve miktarlar1 degistiginde de yeni planlar olusturmaktadir.

MRP modiiliinden istenilenler ise:

e ana liretim programi, mithendislik tasarimlari, stoklar, emniyet stogu, siparis
miktarlari, tedarik siireleri ve temin siirelerinde meydana gelebilecek degisikliklere

aninda cevap verebilmeli,

e pargalarin tedarik siireleri, siparis miktarlar1 gibi temel ve ayrint1 bilgileri

verebilmeli,

e parcalarin fiyatlari, maliyetleri, stok yerleri, islem siralar1 vb. bilgileri

listeleyebilme,

e siparisi verilen pargalari, bunlarin dnceliklerini, iiretim hattindaki durumlarinm

listeleyebilme,

e verilen bir siparis i¢in gerekli olan malzemeleri ve bunlarin temin edilebilirligini

kontrol edebilme,

e satin alinacak ve iiretilecek malzeme ve pargalarin gelismelerini takip edip

raporlayabilme.

Satinalma Planlama ve Kontrol Modiilii:

Satinalma siirecinde yer alan asamalarda saglikli planlama ve kontrol fonksiyonlariyla
maliyetlerin diisiiriilmesini amaglayan modiildiir. Par¢ga ve hammaddeleri saglayan
kuruluglarla bunlarin fiyatlari, teslim siireleri, spesifikasyonlara uyumlari, kalite diizeyleri ve
oranlar vb. bilgiler satinalma modiiliinde giincellestirilerek tutulur. Iyi bir satinalma modiilii

asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir.

e farkli 6l¢ii birimlerini kayit edebilme,
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e gelen malin sipariglerle karsilastirilmasi ve takibi,
e siparisi agilan, gelen, 6demesi yapilan parga ve satici firmalar listeleyebilme

e satici firmalarin performans analizlerini yapabilme...

Kapasite Thtiya¢ Planlama (CRP) Modiilii:

MRP tarafindan taleplerden hesaplanmis is emirleri gercekte atdlyedeki is yiikiinii belirler.
CRP modiilii mevcut ve planlanan atdlye yiikiiniin kapasite ile karsilastirmasini yapmakta ve
kullaniciya iiretim dengelemesi ve is giicli planlamasi i¢in temel olusturmaktadir. Kapasite

Ihtiyac Planlamas1 modiilii:

¢ bir isi alabilmek i¢in mevcut kapasitenin yeterli olup olmadiginin kontroliinde,

farkl rotalarin ve dncelik kurallarinin degerlendirilmesinde,

e islem goren parga ve tirlinlerin liretim hatti dengelenmesi ve atil kalan kapasitelerin

(isglicii, makina) belirlenmesinde,

mevcut tesislerin yararlanma diizeylerinin incelenmesinde,

iiretim yontemlerinde yapilabilecek degisikliklerin kapasite kullanimina etkilerinin

incelenmesinde
etkili olmalidir.

Atolye Veri Takip Sistemi Modiilii (SFC):

Atolye tiretim programlarinin izlenebilmesini, liretimin kontroliind, iscilik stireleri ile makina
zamanlarinin toplanmasi ve is merkezleri performansinin degerlendirilmesine olanak saglayan

modiildur.

Finansal Planlama:

Bir finansal planlama modiiliiniin sahip olmas1 gereken 6zellikler asagidaki gibidir:
¢ ayrintili maliyet hesaplar1 yapabilme,
e ayrintili iscilik hesaplar1 yapabilme,
e hurda ve iadeleri {iriin maliyetlerine esnek ve adaletli sekilde yansitabilme,
o stok maliyetlerini hesaplayip, listeleyebilme,

e iiretim programindan sapmalarin getirdigi maliyetleri hesaplayabilme,
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e dretimle ilgili tim islemlerin yevmiye girisi ve hesaplara yansitilmasi...
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Sekil 2-2 Imalat Kaynaklar1 Planlamas1 (MRP II) Sistemi, [10].
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3. GERCEK ZAMANLI MRP 11

3.1 Gercek Zamanh MRP II Nedir Nerelerde Kullanilir?

Uluslararasi ticari rekabet her giin artan bir ivme ile yiikseliyor, {iretim sektorii de bu yarista
en Ondeki sektorlerden biri. Her gecen giin rekabet lilkelerarasinda yeniden yapilaniyor. Bu
yeniden yapilanmanin odaginda iscilik maliyetleri duruyor. Artan iscilik maliyetleri

isletmelerin tiretimi lizerinde giderek daha biiyiik bir bask1 haline geliyor.

Bilindigi gibi iiretimin en temel girdilerinden biri is¢ilik maliyetleridir. Uretim yapan
isletmeler rekabet giiclerini siirdiirmek ve arttirmak igin iscilik maliyetlerini diigiirmek
durumundadirlar bunun direkt ¢oziimii ise verimliliklerini arttirmalaridir. Verimliligin
arttirilmasi ile birim zamanda daha fazla iiretim gergeklestirilerek tiretim miktart arttirilmis
olacagindan isletmenin is¢ilik maliyetleri azalip rekabet giicii artmis olacaktir. Verimliligin
arttirilmast igin ilk gerek kosulun verimliligi 6lgmek gerekir. Ozellikle insan giicii agirlikl
{iretimlerde verimliligin dl¢iilmesi hele anlik olarak &lgiilmesi ciddi bir sorundur. Onerilen
sistem bu soruna ¢oziim sunmaktadir. Sistem tliretimdeki is¢i ve makine verimliliklerini anlik

olarak 6l¢ebilmektedir.

Onerilen sistem donanim ve yazilimlardan olusan veri toplama temelli bir MRP II dir.
Getirdigi en biiyiik yeniliklerden biri, iiretimin biitiin asamalarinda bilinmesi gerekli tiim
bilgilerin ger¢ek zamanda goriintiilenmesi ve ya buna temel olusturmasidir ve bunu yaparken
ireticinin yapacagi yatirnmin makul olmasidir. Tasarlanan veri toplama donanimsal
cihazlarinin (genel veri toplama terminali ve noktasal veri toplama terminali) maliyetleri
iiretime 6zel gelistirildikleri i¢in oldukc¢a diisiiktiir. Sistemin diisiik maliyetli olusu {ireticinin

yatirim yapma arzusunu artiracaktir.

Donanim ve ag topolojisi olarak bir server, bu server’a bagh clientlar, yine servera baglanan
genel veri toplama terminali ve genel veri toplama terminaline baglanan noktasal veri toplama

terminallerinden olusmaktadir.

Yazilim olarak haberlesme ve kullanici arayiiz programlar1 olmak iizere bilgisayarlar iistiinde

calisan iki adet bilgisayar programi mevcuttur.

Uretim yapan tiim kuruluslarda kullanilabilecek olan bu sistem &zellikle emek yogun sektdrler

icin ideal bir {iriin olacaktir.

Sistem {retimin tiim asamalarindan veri toplama yontemi ile bir bilgisayar {izerinde iiretimi

izlemeye temel olusturmaktadir. Boylece iiretime biitlinsel bir bakis acist kazandirmaktadir.
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Kullanan isletmeye dogru iiretim yoOntemlerinin secilmesi, iiretim analizi ve {iretim
planlamasinin dogru yapilmasi, iiretimdeki olas1 aksamalara zamaninda miidahale, zamanin
iyi yonetilmesi konularinda biiyiik avantaj saglayacaktir, boylece isletmenin verimliligini yani

tiretim kapasitesini arttirilmas1 hedeflenmektedir.

Sistem veri toplama temelli bir sistemdir. Yazilim ve donanim bilesenlerinden olusmaktadir.
Bu iiriinle {iretimin tiim asamalarindan ger¢ek zamanda veri toplama hedeflenmistir; iiretim
yapan kuruluslarin her bir operatdr ve makinesinin verimliligini 6lgme, kalite kontrol
noktalarindan veri toplama yontemi ile kaliteyi 6lgme, nesnel prim sistemi uygulama, siparis
takibi, iirlin takibi, stok takibi, satinalma, satis, maliyet ve dogru bir planlama yapmalarini
saglayarak verimliliklerini artirmak i¢in tasarlanmig bilgisayar yazilimi ve elektronik veri

toplama cihazlarindan olusan bir sistemdir.
Iceriginde bulunan modiillerden bazilar1 sunlardir;

Yazilim Modiilleri;

—_—

Uretim planlama ve nicelik takibi
Operatdr ve makine verimliligi takibi
Verimlik temelli prim sistemi

Sarf malzemesi planlama ve takibi
Egitim

Kalite kontrol

Kaynak planlama (makine ve operator)

Internet iizerinden siparis alma ve raporlara ulasma

o 2o kWD

Makine bakim onarim gerekliligini kismen sezme ve bakim onarim takibi
10. Maliyet hesaplama
11. Satin alma

12. Barkod temelli stok

Donanim Modiilleri;

1. Genel Veri Toplama Terminali(GVTT)
2. Noktasal veri toplama terminalleriiNVTT)

1. Genel Veri Toplama Terminali:

Bu cihaz kendisinin ve noktasal veri toplama terminallerinin elektrik enerjisini saglayan bir
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besleme iinitesine sahiptir. Devamli olarak komut gonderdikten sonra noktasal veri toplama
terminallerden gelen barkod , tus takimi, analog ve sayisal verileri hangi terminalden geldigi
verisiyle beraber iizerinde bulunan bellege kaydeden, sunucu bu bilgileri isteyince ona
gonderen ve sunucunun noktasal veri toplama terminallerinden birine gondermesi igin

kendisine gonderdigi bir arabirim donanimidir.
2. Noktasal veri toplama terminali:

Topladig1 barkod, tus takimi, analog ve sayisal verileri belleginde depolayip genel veri
toplama terminali istediginde gonderen, genel veri toplama terminalinden yazdirma verisi ve
komutu aldiginda displayine yazan, barkod okutuldugunda sesli ve 151kl uyar1 mesaji veren

ve sayisal ¢ikiglara sahip bir donanimdir.

Sistemle ilgili kurulum semasi, resimler ve gelistirilen yazilimla elde edilen tipik program

ekranlar1 agagida sunulmustur.

NVTT ve BARKOD OKUYUCULAR

i! i.’_L i.’.“-’# i.’;‘-’#
SERVER TER I'ER | E B 1B

Sekil 3-1 Sistem kurulum semasi
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Sekil 3-2 NVTT ve barkod okuyucu Sekil 3-3 GVTT

3.2 Gerc¢ek Zamanh Verimlilik
Verimliligin ol¢lilememesi belirsizligin kaynagidir. Belirsizlik firmanin kar zarar durumunu

bilememesine ve hedef koyamamasina neden olur. Bu durum firma i¢in yikici olabilir.
Uretimin her bir noktasinda bu sistem yardimiyla yazdirilan barkodlar firmamizin tasarimi
olan noktasal veri toplama terminalleri kullanilarak okutulur. Boylece sistem her bir
operatoriin verimliligini gergek zamanda Olger ve grafiksel olarak bilgisayar ekraninda
gosterir. Operatorler barkodlarini okuttuklari anda verimliliklerini noktasal veri toplama
terminalinin ekranindan gdrmektedirler. Operatdriin o andaki verimliligini bilmesi isletme
verimliligine katkisin1 arttirmaktadir. Olgiilen verimlilikler ve hangi operasyonun hangi
operator tarafindan kac¢ adet yapildigi secilen tarihler veya secilen saatler arasinda kisisel,

bant, proses ve isletme bazinda, mesai ve fazla mesai parametreleriyle raporlanmaktadir.
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Sekil 3-4 Gergek Zamanli Verimlilik Ekrani

3.3 Gercek Zamanh Kalite

Isletmelerin kalitesiz iiriin iiretmesi tamir i¢in harcadiklar1 zaman ve kaybedilen malzemeden
dolay1 hem is¢iligin hem de malzemenin verimsiz kullanilmasina neden olur. Kalitesiz iiriin
tiretilmesinin  diger sonucu da miisteri kaybetmedir. Bu verimsizligi engellemek ig¢in

isletmeler kalitelerini devamli Slgerek kalitesiz {irlin iiretilmesi aninda siirece miidahale

etmelidirler.

Ara, proses sonu ve son kalite kontrol ger¢ek zamanda olgiilerek bilgisayardan hata, hatanin
kaynagi ve hatanin yeri izlenebilmektedir. Kalite sec¢ilen tarih araliginda model, iilke kodu,

lot, renk, beden, isletme, proses, bant, hata sinifi, hata yeri, kisisel ve kalite kontrol tipi

bazinda raporlanmaktadir.




| 2. KALITE iZLEME

IMUNYE MODECEER PNo Ad 0 Ad Vary |H. Alt Sl | KontAdet| Hata Adet Kalite %
U'i.il'l MDdEI UKd -NO 1} perasyon 1] any i i Oont.. el ata e alite
[GOMLEK MoDELS o =] 72025 SERIFE OZMEN  KOL TAKMA 3 VoK, 442 4 [ |
72161 LUTFivE ERTURK. OST ALMA 5 Yok 2 0 T
72189 HAWVAKELES — MANSET TAKMA 8 VoK 222 0 [ ]
71584 AKILE DOGRUBU MANSET TAKMA 8 YOK 265 i e
70541 KADRIYE OGUZ  KOL 05T YURMA 6 YOK 442 2 D [ B
72450 SIBELGUR AKS TAKMA 2 YOK 39 1 o
[~ Model 71350 SEVIM TAS ETEK KIVIRM& 7 YOK 16 i [t |
; 71925 GULER'YAYLA  KOL TAKMA ] YOK 477 4 o tm
el 72711 FIRDEVS YILMAZ VAN KAPAMA 17 YOK 137 0
Swa_Blm Operasyon Adi =
[ <] /aF =]JoLT kUsar Tarva 73294 KEMALDUZDAG MANSET TAKMA 12 YOK 16 i o
" 73361 0ZLEM 0ZTURK.  KOL 05T YURMA 6 YOK 66 i o m
5 i 73602 SUMBLL AY MANSET TaKMA 8 YK 249 i o
[ 2EaRTLEL Dicia 0 |y 70801 MOLKIVE CaM 05T aLMa 5 YK 408 3
APARTURA DUGMHE DIKIM 0 :
APARTURA PONTEREZ i} 73863 EMIMNE DING AN KAPAMA 22 Yok 198 1 [
U 73234 KEMALDUZDAG  MANSET TAKMA 8 YOk % i o m
7 ¥||&R ¥ ||APARTURA REGOLA ¥ &
72447 SABRIYE ZEYTIN  KOL TAKMA 3 YOK ) 1 a9
[~ Operaspon i
73863 EMINE DING AN KAPAMA 17 YOK 146 2 a9
No Personel Adi Personel Soyadi 73286 KADRIYE UNAL  KOL UST WURMA ] YOK 505 8 93
[ra634  JamoULKERM laLTay 72451 EMINE ISIKIKAYAL VM KAPAMA 17 VoK an 1 ag
73124 ALICEYLAN kA TAKME 2% VoK 75 1 39
72023 GULHATUN PETE ‘YiKA KAPAMS 27 VoK, 194 2 39
TIB03 FATMASENTURK (3T ALMA 5 VoK, 78 5 39
M ARAYDIN ¥ 71853 NACIYE KAPUSLZ YAKA KAPAMA F Yok 23 7 9
[~ Personel T2461 EMINE ISIKIEAYAL &N KAPAMA 22 VoK 247 i B
TI634 BILGEN DOLAMBE ‘KA KAPAMS 27 VoK 224 [ ]
istetme  [S71av EiLECK  +| 72414 GULBIN TOZMAN YiKA KAPAMS 27 VoK 22 . |
Proses [ganT1 il m SORGULA 72711 FIRDEVS YILMAZ Y&M KAP&MA 22 oK 132 10
Bant ARKA HATIRLK © »| [
Kalt Tii [ EIEN =
K st Smr [gg
Kasw 5 vard [ L] 6374 Fed 99
CIK |

Sekil 3-5 Ger¢ek Zamanl Kalite Ekrani

3.4 Gerc¢ek Zamanh Uretim Takibi

Sistem manuel ve ya barkodlu girisler yapilarak iiriinii takip etmeyi saglamaktadir. Hangi
banda hangi iiriinden kag¢ adet girdigi, ka¢ adet ¢iktigi, ka¢ adetin 1skartaya ayrildigi, kag
adetin ikinci kalite olarak firetildigi, ka¢ adetin bant i¢inde tamir edildigi ve ya bant ici
tamirden dondiigii, ka¢ adetin eksik malzemeden dolay1 bant i¢inde bekledigi, ka¢ adetin
baska bir igletmenin bandina ve ya ayni isletmenin baska bandina tamire gittigi veya tamirden
dondiigl sorularina cevap verebilecek giris barkodlarina ve formlarina sahip olup takip raporu

verebilmektedir. Boylece iiretim ger¢ek zamanda takip edilebilmektedir.
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Sekil 3-6 Uretim takip ekrani

Anlagilacagi gibi bu boliim iyi bir arsiv olusturdugu gibi yoneticinin {iretimin aksakliklarini
hemen goriip miidahale edebilmesini ve ¢dziim liretebilmesini olanakli hale getirmektedir.
Takip verisi hem manuel hem de barkodlu girilebilmektedir. Sadece manuel giris yapiliyor
olmasi takip boliimiiniin Gergek Zamanli olmayan olarak ¢aligmasi anlamina gelir. Sistemde
bunun icin gerekli giris formlar1 mevcuttur. Takip verisinin barkodlu olarak girilebilmesi (bu
gercek zamanda takibi saglar) icin bandin basi ve sonunda birer noktasal veri toplama
terminali yerlestirmek gereklidir. Ilk operasyonu yapan operatdr iiriinii tanimlayici ve bu
noktasal terminalin banda giris terminali oldugu barkodlarini bir kez okutur. Grup iiriiniin
takip barkodu, tistlinde gelir. Operator bu takip barkodunu okutur. Eger iiriin grup degilse aynm
sekilde adet olarak noktasal veri toplama terminalinin tus takimindan girebilir. Bdylece sistem
banttan kac adet {iriiniin {retildigini bilir ve veri tabanina atar. Gurubun (Demetin) takip
barkodu; sistem Gergek Zamanli olmayan olarak kullaniliyorsa gurubun barkodlarinin ilkidir,
sistem ger¢ek zamanli olarak kullaniliyorsa gurubun tek barkodu ayni zamanda takip
barkodudur. Iskarta, ikinci kalite, tamire gidis, tamirden doniis ve eksik malzemeden dolay1

bekleme girigleri de onlara ait barkodlar okutulduktan sonra adetler tus takimindan girilip
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sisteme  bildirilir. Boylece sistem iretimin akis durumunu ger¢cek zamanda

raporlayabilmektedir

3.5 Uriin Agaai
Uriin agac1, bir mamuliin {iretimindeki islem adimlarinin hiyerarsik bir bicimde gdsterimidir.
Agacin diiglimleri, envanter birimlerini temsil eder. Diiglimler arasindaki dallar ise, pargalarin

bir grubunu, bir iist seviyedeki (baba) parcaya doniistiiren tiretim islemlerini temsil eder.

Uriin agac1 olusturmak icin bitmis {iriin, satin alinacak malzemeler kademesine erisene kadar,
alt montaj kademelerine ayrilir. Birden fazla alt montaj parcasi bir iist kademe biinyesine
giriyorsa bunlar1 hesaba katmak i¢in uygun carpanlar kullanilir. Alt montaj parcalari, ¢esitli
tiriinlerin biinyesinde ortak kullanilir. Bu tiir bilesenlere olan talep, bir iist kademede olusan

malzemelerin tiimiine olan talebin toplamidir, [3].

Genel olarak MRP sistemleri montaj iriinlerinin yapildig1 sistemler esas alinarak

tasarlanmistir. Boyle bir tirliniin yapisint Sekil 3-7 * de gdstermek miimkiindiir.

Sekle gore A iiriinii B ve C gibi iki alt montaj elemaninin montaji ile olusmaktadir. Ayrica B’

nin montaji i¢in a, b pargalarina, C’ nin montaj1 i¢in ise b, ¢, d parcalarina ihtiyag vardir, [6].

A 0. Kademe

E i 1. Kademe

2 Kademe

Sekil 3-7 Uriin agaci, [3].

Kademe Kodlamasi

Son montaj operasyonlar1 cizelgesinde tiim bilesenlerin geriye dogru dokiimiiniin dizgesel
(sistematik) catisint olusturmak amaciyla bir kodlama sistemi gelistirmek gereklidir.
Kademe 0: Bagka bir iirliniin bileseni olmayan son {iriin.

Kademe 1: Kademe 1’in bir bileseni.
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Kademe n: Kademe (n-1)’in bir bileseni.

0.Fademe
1. Kademe o
_— @ O O
3.lademe @ o o
4 Kademe @

Sekil 3-8 Fiziksel yap1 kademeleri, [7].

0.Kademe Son
1 Kademe ° @
2. EKademe @

3.lcademe @
4. Kadermne @ Bi)

Sekil 3-9 Bilesenlerin alt kademe kodlamalari, [7].

Sekil 3-9 ° da, B bileseni, son iirliniin bir bileseni oldugu halde, kademe 4 ’ te yer almstir,
¢linkii bu bilesen, ayn1 zamanda I’ nin da bir alt bilesenidir. D bileseni, fiziksel yapida iki ayr1
kademede (kademe 2 ve 3) goriilmektedir ve alt kademe kodlamasinda kademe 3 olarak

gosterilmistir, [7].
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= MALZEME PLANI iPTALI

*10-303-PC10-303 / U7
) 10-303 PC10-303-—-(VT,ppp}-——{ 1,00 } MT
(-} 10-303 PC10-303-—(VT,,)—{ 1,00 } MT
{-} PC240 Polycotton----{,,,}--—-{ 1,00 } MT
(-} PC240 Polycotton--—{,,,)--—( 1,00 ) MT
(-} PC240 Polycotton--—{,.)--—{ 1,00 ) MT
{-} KSRKRSM KASAR KARISIMI----(,,,,}--—-{ 0,33 } LT
(-} KOSTIK Mayi Kostik 48 Be-——{.,}—{ 0,03 ) LT
{-} PEROKSIT Hidrojen Peroksit %50 {,..)—{ 0,03 } LT
(-} RSTAB-OKB Rucostab OKB--(.}-—{ 0,01 ) LT
{-} RGEN-DNT Rucogen DHT-—-{,,}----{ 0,00 } LT
{-} RGEN-DHT Rucogen DHT-—-{,,,,}-——{ 0,00 } LT
{-) EKRKRSM EKRU KARISIMI----{,,,,}--{ 0,23 } KG
(-} HEBIET95 Helizarin Binder ET95--—(,,,,)-—{ 0,04 } KG
(-} RTEX-KTS Rucoteks KTS--—{,.)-—{ 0,00 } KG
(-} ASETASIT Asetik Asit-—{,,..}-—{ 0,00 ) KG
{-} IMGYHFR. Imperon Golden Yellow HFR-—-{,,,,}----{ 0,00 } KG
{-} APRKRSM APRE KARISIMI---(,y,.}--—{ 0,33 } KG
(-} AF3100 Orgasil AF 3100-—(,,.,)-—{ 0,02 } KG
{-} RLUBYPE Rucolul} YPE----{,,,,}----( 0,01 } KG
{-} PCCRT POLY COTTOH KART--—-(,,,,)--—{ 0,03 ) ADT
{-) PCCVL POLY COTTON GUVAL--{y,,)---{ 0,00 ) ADT
{-} PCKSK POLY COTTOHN KUSAK----{,,..}----{ 0,03 } ADT
{-} PCPST POLY COTTON POSET-—{,,,}-—--{ 0,03 ) ADT
(-} PCSRPST POLY COTTON SHRING POSET-——{yy)-——{ 0,00 } KG

ABGAC DLUSTURMA 1 ABAL KOPYALAMA 1 STK KULLANILDIG] ORONLER 1 REVIZYON
Ano riin Model Varyantlar
|esa [10-303 [PE10-203 [ [v? | | |
maor | | ExceL | (e |
MﬂlKaﬂt 1 ﬂ M| msTk [
AGALVERI GIRIS T AGAC GORUNDOM

Sekil 3-10 Uriin agac1 formu

Birim 10-303 f{iriinii i¢in gerekli malzemeler, birim ve miktarlarn Sekil 3-10°

da

goriilmektedir. Uriin Agac1 sayesinde istenen miktar iiriin elde edebilmek i¢in ne kadar hangi

malzemeye ihtiyacimiz oldugunu anlayabiliriz.
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o MALZEME iHTIYAG PLANLAMA

Parti  [SRyMBAOZ  Urin ngaaz [PCoa-432 EXCEL |  RaPor
Miktar ,507"\‘1'[—
STk Adi YO oWl w2 w3 w4 0B B ikt TAE Th Tkt D Stok Stoktan Temin =
[-) 09-432 PCO3-432 18 MT 10000 MT 50,000 0,00 0,00 50,00
[-) 09432 PCO3-432 18 MT 1.0000  MT 50,000 0.00 0,00 50,00
[-] PC240 Folycotton FT 1.0000  MT 50,000 500,00 50,00 0.00
[-] PC240 Folycotton FT 1.0000  MT 50,000 500,00 50,00 0,00
[-]PC240 Falycotton T 10000 MT 50,000 500,00 50,00 0.00
[-1KSRERSM KASAR KARISIMI LT 03330 LT 16,650 0.00 0,00 1665
[-1KOSTIE P ayi Kostik 48 Be LT 0.02s0 LT 0416 0.00 0.00 042
[ PEROKSIT Hidrojen Perakszit %50 LT 0.02s0 LT 0416 0.00 0,00 o4z |
[JRSTAB-OKE Rucostab OKB LT nooso0 LT 0133 0.00 0,00 013
[-] AGEM-DMNT Fucogen DT LT 00040 LT 0.067 0.00 0.00 0.07
[ RGEN-DNT Rucogen DNT LT noozo LT 0,033 0.00 0,00 0.03
(-] EKRERSM EKRU KARISIMI KG 02330 KG 11,650 0.00 0,00 1165
[-JHEBIET 95 Helizarin Binder ET95 kG 0.0400  KG 0466 0.00 0.00 047
[-|RTEX-KTS Fucoteks KTS kG 00020 kG 0,023 0,00 0,00 002
[-|ASETASIT Azt Azt KG 0.0mo KG nma 0.00 0,00 0.01
[-] IMGYHFR Imperon Golden vellow HFR kG 0000 kG n0.ma2 0.00 0.00 0.0
[-] &PRERSH AFRE EARISIMI kG 03330 kG 16,650 0.00 0.00 16,65
[-14F3100 Orgasil &4F 3100 KG 00180 KG 0,250 0.00 0,00 0.25
[-1RLUBYFE Rucolub YFE KG 00100 KG 0,166 0.00 0,00 017
[ PCCRT POLY COTTOM KART ADT 00330 abT 1.650 0.00 0.00 1.65
[-) PCCYL FOLY COTTOM CLMAL ADT 00020 ADT 0100 0.00 0,00 010 ﬂ
Liste Degerleri CiK

Sekil 3-11 Malzeme ihtiyag planlama formu

Bu formda bir partinin istenen bir {irlinliniin siparis miktarina bakilarak iiriin agacimizin hangi

dalindan ne kadar ihtiya¢ var, depomuzda ne kadar1 var ve ne kadar temin etmemiz gerekiyor

gibi bilgiler sunulur.
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= DRETiM iPTALI

Uretho  [1302  Peti  [sRvM 53 Urin [04-4334 PCo4-4334 f07.02.2008 =1
Prozes IW Bant |KIMGNDF|M Depo |‘5.¢\F€E\u" Adres IW GonAdres W . I
R I I I I I Agiklama
uﬁ"Ka}ut: 3 %‘ |
URETILEN ORON T KULLANILAN MALZEMELER
. STh Ach (VO W1 V2 W3 w4l aMk | BMk | OB | Mk | TOB Tk
KSRERSM KASAR KARISIMI 0.00 1000 LT 1000 LT
[-104-4334 PCO4-4394 40 0.00 .00 MT 100 MT
(-1 04-4338 PCO4-4394 40 0.00 100 MT 100 MT
[-1PC240 Polycotton 0.00 .00 MT 100 MT
[-1PC240 Polycotton 0.00 100 MT 100 MT
i _E_ [-1KSRERSM KASAR KARISIMI 0.00 033 LT 500000 LT
[-1KOSTIE Mayi Kostik 48 Be 0.00 003 LT B7aa8
[-] PEROKSIT Hidrojen Peroksit %50 0.00 003 LT 37538 LT
[-1RSTAR-OKE Rucostab OKB 0.00 0om LT 12012 LT
[-IRGEM-DNT Rucogen DNT 0,00 o0oo o LT EOOE LT
[[1RYERO-NED ‘erolan MEO 50 0.00 000 LT a0z LT
[-1&PRERSH APRE KARISIMI 0,00 033 KG 033 KG
[-1AF3100 Orgasil 4F 3100 0.00 002 KG 002 kG
[-] RLUBYPE Rucolub YPE 0,00 0o K& 0o kG
[-1RELMCOBL Ruco Blanc OBL 0.00 000 KG 000 KG
[-1 BSUM Blankophor BSUN 0,00 002 K& 002 K&
[-1PCCRT POLY COTTON KART 0.00 003 ADT 003 ADT
[-1PCCYL POLY COTTON CLWAL 0,00 000 ADT 000 ADT
[JPCKSK POLY COTTON KUSAK 0.00 003 ADT 003 ADT
IPEPST POLY COTTON POSET 0,00 003 ADT 003 ADT
[JPCSRPST POLY COTTOM SHRING POSE 0.00 0.00 0.00
’r\larynntlar
| I
h-—__

Sekil 3-12 Gergek zamanli tiretim formu

Bu form ile hangi istasyon ne kadar hangi malzeme kullanmis ve ne kadar hangi {iriinden

iretmis bilgilerine ulasabiliriz.
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= RT PROSES iZLEME

PARAMETRELER : T

PROSES | PARTI VARYD VARY s ks © ot | [

PARTI MODEL PROSES BANT VARYD | VARYD VARYZ VARY3 VARY4 TOB  TGMIK TCMIK | GSSAT  GSAAT | TARIH il
SRV 304 03371W2  SANFOR SANMMFRTS w2 SANFD MT 1.140,00 1952 D4.02.200¢
SRV 304 03371V2  KALITE KALITET Y2 SAMFD MT  1.140,00 1952 04.02.200¢
SRV 304 03372v2  SANFOR SANMNFRTS w2 SANFD MT 230,00 1952 04.02.200¢
SRv 304 03372v2  KALITE KALITET 2 SANFD MT 290,00 13,52 04.02.200¢
SRv 319 LYLDENTCCY ACMA ACMAT MT 500,00 15:24 04.02.200¢
SRv 319 LYLDONTCCY ACMA ACMAT ACM&,  MT 500,00 1524 04.02.200¢
SRV 319 LYLDENTCCY YAKMA YEKMA ACHE  MT 500,00 15:24 04.02.200¢
SRV 319 LYLDENTCCY YAKMA YAKMA YAK  MT 500,00 1528 04.02.200¢
SRV 319 LYLDCNTCCY HBEKLE HBEKLE HSOK  MT 300,00 15:29 04.02.200¢
SRV 319 LVLDCNTCCY HBEKLE HBEKLE HBEK  MT 300,00 1529 04.02.2008
SRV 319 LYLDCNTCCY HBEKLE HBEKLE HBEK MT 300,00 1529 04.02.200¢
SRv 319 LVLDEONTCCY KASAR KASAR HBEK  MT 300,00 15:29 04.02.200¢
SRV 319 LVLDEONTCCY KASAR KASAR HBEK  MT 300,00 15:29 04.02.200¢
SRV 319 LYLDCNTCCY KASAR KASAR LT 50,00 15:29 04.02.200¢
SRV 319 LVLDCNTCCY KASAR KASAR k&S MT 300,00 1530 04.02.200¢
SRV 319 LYLDEONTCCY KASAR KASAR LT 100,00 15:49 04.02.200¢
SRV 319 LYLDONTCCY KASAR KASAR LT 200,00 15:49 04.02.200¢
SRV 319 LVLDCNTCCY KASAR KASAR kA5 MT 300,00 1549 04.02.200¢
SRV 319 LYLDCNTCCY MERSER MERSERIZE LT 200,00 15:57 04.02.200¢
SRY 319 LYLDCNTCCY MERSER MERSERIZE MER  MT 200,00 1567 04.02.200¢
SRV 319 LYLDCNTCCY DBOYA FONGS MER  MT 200,00 1557 04.02.200¢
SRV 319 LYLDCONTCCY DBOYA FONGS W1 FONGS MT 200,00 1567 04.02.200¢
SRV 319 LVLDCNTCCY APRE APRE3ZD W1 FIKSA) MT 300,00 15:56 04.02.200¢
SRV 319 LYLDCNTCCY APRE APREZ20 KG 500,00 15:56 04.02.200¢
SRV 319 LYLDCNTCCY APRE APRE3ZD W APRE  MT 300,00 1566 04.02.200¢
SRV 319 LVLDCNTCCY APRE APRE320 KURUT LT 200,00 15:57 04.02.200¢

| SRV 319 LYLDCNTCCY APRE APRE320 | KG 200,00 1557 o4.02.200¢ = |
4 »

RAPOR EXCEL | CIK | Tot.oz2008 = 12022008 =] |GEMEL | |GENEL v|FaRKGOSTER ™ Otomatk

Sekil 3-13 Gergek zamanli proses izleme formu

Bu formda partimizin hangi agamalardan hangi tarihte, hangi saatte ve ne kadar gectigi gibi

bilgiler verilir. Bu sayede her bir proses gercek zamanli olarak izlenebilmektedir.
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4. SONUC

Yapilan bu caligmada elektronik veri toplama yontemi kullanilarak bir MRP II 6rnegi
sunulmustur. Gergek zamanli denmesinin nedeni verinin gercek zamanda islenmesi 6zelligi
kazandirilmig olmasidir. Ger¢ek zamanli bu uygulama sayesinde iiretici isletmeler verimsizlik
ve hata kaynaklarin1 zamaninda fark edeceklerdir. Zamaninda fark edilen verimsizlik kaynagi
ve hatanin giderilmesi {ireticinin verimliligi ve kalitesini dolayisiyla rekabet giiciini

arttiracaktir.

Uretimin tiim asamalarindan veri toplama yontemi ile bir bilgisayar iizerinde iiretim
izlenebilir hale gelmistir. Boylece iiretime biitiinsel bir bakis acis1 kazandiracaktir. Kullanan
isletmeye dogru tliretim yontemlerinin se¢ilmesi, liretim analizi ve iiretim planlamasinin dogru
yapilmasi, tiretimdeki olasi aksamalara zamaninda miidahale, zamanin iyi yOnetilmesi
konularinda biiylik avantaj saglayacaktir, bdylece isletmenin verimliligini yani {iretim

kapasitesini arttiracaktir.
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