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OZET

IMALAT KAYNAKLARI PLANLAMASI (MRP II) VE BiR UYGULAMA

Ginimiz imalat sistemlerinde, daha verimli imalat yapabilmek igin ¢ok ¢esitli
yontemler kullanilmaktadir. Hiicresel imalat ile dretim, bu yontemlerden giiniimiizde en
popiiler olamdir. Tabii ki yalmzca hiicresel imalat, tek bagina imalattaki énemli sorunlarin
iistesinden gelemez. Imalat gevresinin diizenlenmesi, hiicresel imalattan 6nce basariimasi
gereken safhalardandir. Hiicresel imalat bagariimas: da tek bagina yeterli degildir. Hiicresel

imalatin koordinasyonu igin, imalat yonetimi sistemlerinin kullamimas: gerekmektedir.

Bu caligmanin ana amaci, imalatin efektif yapilabilmesi i¢in 6nemli sartlardan biri

olan imalatin yonetilmesi probleminin, ¢éziimiini aragtirmaktir.

Sirketler icin asil 6nemli olan imalat maliyetlerini azaltmak ve miisteriye teslimin
guvenirligini arttirmaktir. Dogru imalat yonetimi segildiginde, bir talebi kargilamak icin
digerlerinden fedakarlik etmek gerekmedigi, birden fazla siparigin aym1 dénemde
kargilanabildigi, hem daha ucuza, hem daha efektif bir tiretim yapilabildigi, hem de teslimat

terminlerine uyulabildigi gérillmektedir.

Farklt tipte imalat yonetimi sistemleri, farkli sartlarda olumlu sonuglar vermektedir.
Bu sebeple, tiretim yonetimi sistemlerinin yapisi felsefesi incelenmis, hangi sartlarda basarili

olabilecekleri arastiriimagtir.

Bu tez ¢ahiymasinda TImalat kaynakiari Planlamasi (MRP II), genel olarak etid
edilmis, modulleri tanitilmigy ve Diyalog/70000 programu baz alinarak agiklanmigtir.
Diyalog/7000 programinin Kapasite Ihtiya¢c Planlamasi (CRP) Modiilii bir igletmenin iki
tezgahi Gizerinde uygulanmistir. Sonug¢ olarak, Imalat kaynaklan Planlamasi (MRP II)

sisteminin se¢ilen kriterler dogrultusunda sagladig: iistinliikler agiklanmigtir.

Temmuz, 2002 Mehmet SINAN
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ABSTRACT .

MANUFACTURING RESOURCES PLANNNING (MRP II) AND AN APPLICATION

Nowadays, in manufacturing systems, in order to manufacture more efficiently many
kind of systems are being used. Production with the cellular manufacturing is the most
popular one. It is clear that this method cannot overcome all of the important problems alone.
Arranging the manufacturing environment is the beginning step before the cellular
manufacturing. It is not enough that cellular manufacturing is successful alone. For

coordination of cellular manufacturing, manufacturing management systems should be used.

The main aim of this study is searching the solution of manufacturing management

problem which is one of the most important factors for doing the manufacturing effectively.

The most important factor for the companies is decreasing the production costs
increasing the safety of the goods delivered. If the appropriate manufacturing system is
chosen it is seen that in order to meet a demand there will be no need of devotion and even
more demand together could be met. So, more effective production can be realized at

decreased costs and better delivery dates obtained.

Different manufacturing systems show positive results in different condition. Thus,
structure of production management systems were searched and under which conditions those

systems fits is determined.

In this thesis, Manufacturing Resources Planning (MRP II) examined generally and
the modules of MRP II are presented. Also, Diyalog/7000 which is the computer application
programme of MRP II is explained. The Capacity Requirements Planning (CRP) module of
Diyalog/7000 applied on two workbench of the company. As a result under which conditions,
with chosen criterions, Manufacturing Resources Planning (MRP II) System is superior to

the each other is determined.

July, 2002 Mehmet SINAN
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BOLUM I:

GIRIS VE AMAC

I.1.GIRIS

Uriinler ve firmalar arasi rekabetin, gegmis ile kiyaslanamayacak kadar
fazlalagtifi giniimiiz diinyasinda, firmalar ayakta kalabilmek i¢in degisik stratejiler
uygulamak zorundadirlar. Bu stratejilerin pazarlama, satis, tamtim, idretim gibi
boyutlart vardir. Pazarlama ve satig gibi diga donik konularda sirketler agresif
tutumlar sergilerken;, tretim konusunda maliyetlerin digtrilmesi, kalitenin

artirtlmasi gibi hususlarda azami dikkat sarfediyorlar.

Mamuliin aranilir olmasinda satig ve pazarlama gibi dallarin etkisi tartigiimaz
sekilde var olsa da, kalite ve miisteri talebinin tam olarak zamaninda istenen gekilde
mamuliin aranirliina katk: saglar. maliyetlerin disiiriilmesi unsuru da sirketler igin

tartigilmaz 6neme haizdir.

Uretim konusu ele alindiginda; tiretime yonelik taleplerin kargilanabilmesi
icin imalatin isteklere kargilik verecek imkanlara sahip olmasi, akiglarin diizgiin
olmas1 ve diigiik ayar zamanlar: gereklidir. Giinimiizde Ulkemizde Uretim Yénetimi
Sistemleri ile Giretim performansimiz1 kabul edebiliriz. Uretim Yénetimi Sistemleri
ile malzemenin imalat siiresine, teslim siiresine, malzeme imal edilirken onu
olusturan alt pargalarin stok miktarlarina, iiretim emirlerine ve imalat miktarlarina
miidahale etmek miimkiindiir. Bu sekilde miisteri talepleri istenilen zamanda,
istenilen miktarda karsilanmaya ¢aligilirken; imalat talepleri istenilen zamanda
istenilen miktarda kargilanmaya ¢ahigilirken; imalat hiicreleri arasinda koordinasyon

saglanmis olur.




L.2. AMAC

Kalite ve verimlilik. Mal ve hizmet iireten firmalar agisindan iki 6nemli
unsurdur. Miigteri taleplerini en kisa zamanda kargilamak mal ve hizmet iireten

firmalarin en basta gelen gorevidir.

Bunu saglamanin yolu sirketin tim fonksiyonlarim igeren organizasyon
yapisini, kalite sistemi halinde bir biitiin olarak goéren bilgi iglem formatinda bir
akistan geger.bu nedenle iiretim yapan her firmamin sahip oldufu pazarlama,
planlama, iretim fonksiyon ve birimlerini entegre bir sistem olarak bilgi islem
ortaminda ele alan Imalat Kaynaklan Planlamasi (MRP II) ve bu sistemin firma
icindeki fonksiyonlan ve bir modiiliiniin uygulanmas: bu tez ¢aligmasinin konusunu

olusturmaktadir.

Son yillarda bati iilkelerinde yogun ilgi géren bilgisayarla endiistriyel
yonetim teknikleri uygulamalan arasinda en popiiler olan ve uygulamada basarili
sonuclar elde edilen aracin, Uretim Kaynaklari Planlamasi (MRP II) oldugu
bilinmektedir. Smai isletmelerde ve hatta hizmet kuruluglarinda, verimliligin
arttirllmasi, karar vermede yoOnetime yardimci olmasi, tretimde darbogazlarin
giderilmesi ve stoklari enazda tutarak kaynaklarin en iyi sekilde kullamlmasina
olanak veren bu araglar, Turkiye’de de hizla geligmekte ve giderek daha ¢ok aramilir
olmaktadir.

Tarkiye’nin diinya ekonomisi ile entegrasyonunda ileri ¢ikan otomotiv, beyaz
esya,tekstil gibi sektorleri uluslar arasi rekabete agilmakta; dolayisi ile de maliyetleri
en aza indirmeye zorlanmaktadir. Bu olgu prodiktivenin o6nemini kavramig
sanayiciler, her tiurli maliyet digirici g¢abaya sevketmekte ve rekabet digt

kalmamaya 6zen gostermektedir.

Ozellikle Japonya’da JIT (tam zamaninda iiretim) ve benzeri uygulamalarin
bagarisi, bu yontemlerin bati sanayicileri tarafindan kullamlir olmasi, Tirk
sanayicilerin de dikkatini ¢ekmekte ve bu alandaki uygulamalarnn yararina olan

inanglarint arttirmaktadir.



BOLUM II:

GENEL BILGILER

ILL. URETIM SISTEMLERi

Caglar boyu, manifaktirden sanayi toplumuna, sanayi toplumundan
enformasyon toplumuna dek pazarlar ve iiretim siirekli deyisim iginde olmusgtur.
Tiiketim ve uretim toplumlarin ekseninde birbirlerini kargilikli etkileyen ikili olarak
yer almaktadir. Uretim sisteminin gelisimine baktigimizda ilk adimlarin 18.yy.’da

atilmaya baglandig1 goralmektedir.[1]

1776 Imalatta uzmanlasma Adam Smith
1832 Uzaklagmaya gore ig bolimi Charles Babbage
1900 Bilimsel Yonetim F.W.Taylor
1900 Zaman Etiida F.B. Gilbreth
1901 Cizelgeleme H.L.Gantt

1927 Insan Iligkileri E.Mayo

1930 Kitlesel Uretim H.Ford

1940 II. Diinya Savaginda Yoéneylem P.M.S. Blacket

1946 Dijital Bilgisayar Uygulamalar
1947 Dogrusal Programlama
1970 Uretimde Bilgisayar Uygulamalari(PERT,MRP)
1980 CAD/CAM (Bilgisayar Destekli Tasarim/Imalat)
MRP II (Imalat Kaynaklari Planlamasi)
TQM (Toplam Kalite Yontemi)
FMS (Esnek Uretim Sistemleri)
OPT (Optimize Uretim Teknikleri)
CIM (Bilgisayar Biitiinlesik Imalat)



18.yy.’da Adam Smith uzmanlasma teorisi ile isleri kii¢iik parcalara ayirarak
her igginin sadece bir isi yaptiginda daha etkin galisacagini éne siirmiistiir. Uretim
yonetimi fikrinin olusmasi ise F.Taylor’a baglanmig ve kendisini isgileri ¢aligma
baginda mikroskopla incelemeye almasiyla Bilimsel Yonetimin temel taglarini
yerlestirmigtir. Daha sonraki donemlerde is¢ilerin ekonomik ihtiyaglarinin yam sira

psikolojik ve sosyal ihtiyaglarinin da oldugu tartigilmaya baslanmigtir.[1]

I1.1.1. Fordist Uretim Sistemi

I1. Diinya Savagindan 1970’lerin sonuna kadar gegen siireye damgasim vuran
buiytik ve istikrarli pazarlarin ortadan kalkmasiyla ve tiiketici tercihlerinin iginde
bulundugumuz yillarda, mal ¢esitlemesi, yeni irin, degisik dizayn ve kaliteye
yonelmesine paralel olarak tretim sisteminde de yeni arayiglar baglamigtir.

Soz konusu bu iki gelisme, II. Diinya Savagindan buyana etkin olarak igleyen
“Fordist” tretim sisteminin sarsilmasina neden olmaktadir. Bu sistemin ozelligi ise;
akan Uretim hattinda 6zel amagli makineler ve niteliksiz is giici kullanarak ayrintili
is boliimi esasina gore kitle tiretimi yaparak verimlilik saglanmasidir. Fordist sistemi
hayat buldugu kosullardaki bu degisiklikler ve sistemin atolye i¢i isleyisindeki bazi
sorunlar (agir1 stok, kalitesiz hatali tirtin, makinelerin bog kalma siiresi gibi) sistemin
verimliligini azaltmakta ve etkinligini ortadan kaldirmaktadir.[2]

Pazar ve tiketici yapisindaki degisime cevap verebilmek ve sistemin atélye
i¢i tikanikliklarim agarak verimliligine arttirmak igin Uretim sisteminde radikal bir
degisiklik gerekmektedir. Bunu Fordizm ‘den “Post-Fordist” (yalin) iiretime gegis
olarak nitelemek miimkiindiir.

Sanayide ortaya gikan bu yeniden yapilanma siirecinin Pazar uyum agisindan
en belirgin yonelimi {iriiniin niteligindeki degisim ile ilgilidir. Yeni rekabet
kosullarinda firmalarin degisken Pazar yapisina ve tiketici tercihlerindeki mal

cesitlenmesine hizla cevap verecek iiriin esnekligine sahip olmas: gerekir.




I1.1.2. Yalin (Post-Fordist) Uretim Sistemi

Yalin iretim,yapisinda gereksiz higbir unsur tagimayan iiretim
sistemidir. Bu sistemde hatanin,maliyetin, stokun, iiriin gelistirme siiresini,
iiretim alanim, frenin, miisteri memnuniyetsizliginin en aza indirgenmesi
amaglanmigtir.

Bu sistemin etkin olarak islemesinde ve deyisken Pazar kosullarina ve

tiiketici tercihlerine uyumunu saglamakta 6nemli rol oynayan dort temel birlesenden
soz edilebilir.[3]

1-) Yeni mikro elektrik yapili teknolojilerin sanayide kullanim,

2-) Bu teknolojilerin etkin kullamim: igin kagmilmaz olan yiiksek nitelikli is
giicii,yonetici ve mithendislerin varhgi,

3-) Organizasyon yapisinda, Griin dizayninda, pazarlama , liretim, finans gibi ayn
birimlerin entegrasyonuna yonelik bir deyigim ve ana sanayi-yan sanayi arasinda
bilgi dizayn yogun bir iligkinin kurulmasi,

4-) Yeni iiretim ve yonetim teknikleri, temelde Japonlarin gelistirdikleri JIT ve bu
felsefeyi besleyen Toplam Uretken Bakim, Toplam Kalite Yonteminin yam sira
MRP II, CIM gibi iiretimin yeni organizasyon yapisiin iglerligini saglayacak

sistemler ve EPOS (Electronic Point of Sale), MIS gibi bilgi yonetim sistemleri

Yukarida adi1 gegen sistemleri biraz daha agiklayacak olursak

I1.1.2.1 Tam Zamaninda Uretim JIT):

Tam zamaninda iiretimin anlami gerektigi zaman gerektigi kadar tretmektir.
Bu sistemin temel 6zelligi talep cekisli bir stok sistemi olmasi ve tampon stokla

calisma ilkesinin terk edilmesidir.[1]

11.1.2.2. Toplam Uretken Bakim

Amaci sifir bozulma diizeyine indirmek ve sifir hatali Gretim yapmaktir.

Bundan dolay: bozulma ortaya gikmadan bakim yapilmasi esastir. Bu teknigin
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yontemi, siirekli bakim yapmak, uzmanlar yerine isgilerin kendi makine bakimlarinin
kendilerinin yapmalar1 gerektifinde dretimi durdurarak bakim yapilmasi, hata
engelleyici onlemler alinmasi, makineler ile ilgili istatistiksel tablo ve grafik
kullanilmasidir.[1]

I1.1.2.3. Toplam Kalite Ydnetimi:

Bu sirketin tiim kaynaklarini kullandig: stirekli gelisme yaklagimidir. Bu
yaklagimla girket, tiim galisanlarinin katilimiyla miisterilerini, kalite, maliyet ve siire
agisindan tatmin ede bilecek sistemler kurar ve siirecler gelistirir. Burada miisteri
iligkisi,sadece disan ile degil sistemin iginde her proses kendinden onceki prosesin
miisterisi kendinden sonraki prosesin tedarikg¢isi durumundadir. Temel prensipler,
islemlerin yapildiktan sonra tek tek kontrol edilmesi degil, yaparken dogru
yapilmasidir. Bu siire¢ i¢inde problemlerin ¢dziilmesinin yam sira olayin tekrarini
onleyen tedbirlerin ahnmasimi yonelinmesi esastir. Kalite triin ve siirecin igine
yerlestirilmistir. Artik kalite kontrol ekipleri uriin kalitesinden degil kalite gelistirme
¢abalarindan sorumludur.

Diinyada enformasyon teknolojilerinin ortaya ¢ikmast ile izl teslim (Quick
Response), Benetton ‘in elektronik satis sistemi EPOS gibi pazarlama teknikleri ki
bunda, diikkanlarin satiglarinin tiretime direk olarak bilgisayarla bagli olmas: sonucu
planlama gergek satig degerlerini kullanarak yapilir.[2]

MIS gibi isletme i¢i yada isletme dig1 bilgilerin karar alicilara dogru zamanda
ve dogru miktarda ulastiran biligim sistemleri isletmelerde yonetimin etkinligini
arttiran agilardir.

MRP 1II ‘ye ge¢gmeden 6nce ERP, CIM ve MRP kavramlarint agiklama yararh

olacaktir.

I1.1.2.4. Tiim isletme kaynaklari Planlamasi (ERP):

Son yillarda birden gok is yerinden olusan isletmelerde tim faaliyetlerin
entegrasyonu girisimi, bilesim teknolojisi i¢in yeni bir gereksinim yaratmustir.
1990°1arin igletmeleri

a. Cografi olarak farkli bolgelerde kurulu fabrikalarda tiretim yapan,
b. JIT tedarik felsefesine uygun ¢alisan,
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c. Daginik lojistik ve dagitim sistemi kullanan bir yap igerisindedir.
Ozellikle kiiresellesmeye paralel olarak hizla yayginlasan ¢ok uluslu firmalar
entegrasyon gereksinimini ciddi olarak yasamaktadir. Entegrasyon, ancak faaliyetleri
destekleyen bilginin entegre edilmesi ve ulagila bilir hale getirilmesi ile miimkiindiir.
Buda MRP II “yi dahi agan daha st diizey bir bilgi entegrasyonu demektir‘ki en iyi
sekilde ERP kavram: olarak ifade edile bilir. ERP kavraminin geligmesinin

nedenlerini su gekilde 6zetleyebiliriz:

Fiziki olarak daginik imalat operasyonlari,

=R

Uluslar arast dagitim zincirleri,

Uluslar aras1 pazarlara a¢ilma gereksinimi,
JIT tedarik sistemi,

Yiiksek rekabet,

o o

Degisken diinya pazan sartlar,

Ekonomik duvarlarin yikilmasi,

= @ ™ oo

Yonetim organizasyonlarindaki sadelesme.

Bu nedenlerin olusturdugu gereksinim bilgi teknolojisindeki gelismeler
tarafindan desteklenince ERP dogmustur. Bilindigi gibi bilgisayar teknolojisindeki
musteri/sunucu (client / server) tasanimi, bilgi bir ag lizerindeki fiziki noktalara
dagitmakta, degisik bilgisayarlarda saklamaktadir olugan bu dagitik veri tabam
sistemi iginde elektronik iletisim teknolojisi ve grafik kullanici ara yiizler ile
baglant1 saglanmaktadir. Boylece tizerindeki herhangi bir kullanici program ve veri
tabanlarim fiziki konumuna bakmaksizin, kiiresel verilere ulasabilmekte, dagitik veri
sistemlerini tek bir birim gibi kullanabilmektedir.[2]

Uretim otomasyonu ve bunun somut uygulamas: olan MRP ve MRP II
gibi teknikler, yeni endiistriyel yonetim tekniklerinin birer uygulamalart ve ilk
agsamalarinda kullamlan yontemlerdir. Hedef FMS (Esnek Uretim Sistemleri), OPT
(Optimize Uretim Teknikleri), CIM (Bilgisayar Biitiinlesik Imalat) ve LPS (Yalin
Uretim Sistemleri)’nin katkilari ile belirli agamalardan gegerek ERP (Tiim igletme
Kaynak Planlamasi) ‘ye ulagsmaktir. [4]



I1.1.2.5. Bilgisayarla Biitiinlesik imalat (CIM):

Bilindigi gibi CIM tiim imalat fonksiyonlarinin bilgisayarlar aracilig: ile
toplam entegrasyonudur. CNC, CAD/CAM, robot, JIT gibi bir ¢ok geligmis imalat
teknolojisini kapsamasini yani sira, sadece yeni ve geligmis bir teknoloji degil, tiim
imalat siireci igin mekanizasyon, otomasyon, entegrasyon siirecinin son adimudir.

CIM gekirdegini veri yonetimi olugturmaktadir. Siirekli giincellestirilen
ve aninda ulagilabilen veri CIM” 1n hedefidir. CIM fonksiyonlarini entegre etmek ise
MRP II ve ERP ile miimkiindiir. Aslinda MRP II ve ERP, CIM yonetim modiilinii

ve gerekli veri alt yapisint saglamaktadir.[2]

I1.2. MALZEME THTIYAC PLANLAMASI (MRP)

Ana iiretim programinda (Master Production Schedule-MPS) yer alan
tirinlerin dretiminde kullamlan malzemelerin ne zaman ve ne miktarda gerektiginin
belirlenmesi ¢aligmasina malzeme ihtiyag planlama (MRP) adi verilmektedir.
Boylece stoklari kontrol altina almak, satin ala ve liretim emirlerini zamaninda
olusturmak, trtn teslim tarihlerine uymak mimkiin hale gelmektedir. Malzeme
ihtiyag calismasinin yapila bilmesi ic¢in, fdriinleri olusturan ara mamul ve
malzemelerin birim kullanim adetlerinin ki buna tiriin agaci (Bill Of Material — Bom)
denir, taniml1 olmas: gerekmektedir.

Omnegin ana iiretim palaninda yer alan bir A {riiniiniin {iriin aac1 yapist

sOyle olsun, parantez igindeki miktarlar kullamim adetlerini gostermek iizere ;

A Kademe 0
B2 C 3 Kademe 1

D1 E2 D2 F2 Kademe 2

Ana tretim plaminda 100 birim A Griini iiretim plani1 yapilmig ise, her bir parcadan

gereken miktarlar ;



B=2*100=200 E=2*200=400

C=3*100=300 F=2*300=600

D=1*200+2*300=800

Bu malzemelerin ne zaman gerektiginin de bilinmesi gerekir. Bunun igin
A triniiniin teslim tarihinden yola g¢ikarak ilgili malzemeler eger satin alma kalemi
ise tedarik siiresine gore, veya ara mamul ise iiretim siiresine gore zaman ekseni
tizerinde geriye dogru yayilir. Bu pargalarin imalat /tedarik siirelerinin su gekilde
oldugunu kabul edelim;A=1, B=2, C=2, D=2, E=1, F=1hafta ve isletmede bir miktar
stok malzeme olmasi dogaldir. Stok miktarlari da B=100,C=150,D=50,E=100,F=400

birim olsun. Bu durumda malzeme ihtiyag plani agagidaki tabloda gosterilmigtir

TABLO IL1. Malzeme ihtiya¢ Planlamas:

Haftalar

Pargalar 1 2 3 4 5 6 7
A (iriini ihtiyag 0 0 0 0 0 100 100
B pargas1 briit ihtiyag 0 0 0 0 0 200 0
Mevcut miktar 100 100 100 100 100 100 0
Net ihtiyag 0 0 0 0 100
C pargasi brit ihtiyag 0 0 0 0 0 300 0
Mevcut miktar 150 150 150 150 150 150 0
Net ihtiyag 0 0 0 0 0 150
D pargas: briit ihtiyag 0 0 0 400 0 0 0
Mevcut miktar 50 50 50 50 0 0 0
Net ihtiyag 0 0 0 350
E pargas: brit ihtiyag 0 0 0 200 0 0 0
Mevcut miktar 100 100 100 100 0 0 0
Net ihtiyag 0 0 0 100
F pargas! briit ihtiyag 0 0 0 300 0 0 0
Mevcut miktar 400 400 400 400 0 0 0
Net ihtiyag 0 0 0 0




Malzeme ihtiyag planlamasinin bilgisayar destekli olarak yiiriitiilebilmesi igin
ana Uretim plani, Griin agaglari, parga tammlan ve tedarik sireleri(iiretim siireleri),
stok kayitlari (ham madde, aramamiil mamul ), daha once agilmig, Giretim ve satin
alma emri bilgilerinin sistemde hazir bulunmas: gerekmektedir.[4]

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, 1970°li yillarin bagindan itibaren genig bir
sekilde diinyadaki bir ¢ok girket tarafindan kullamilmaya baglanmigtir.[2]

I1.2.1. ihtiyac Planlamasinin Gelisimi

MRP’ye gegis 1960°hh yillarin baginda Amerika’da malzeme kazanci ve
iiretimi planlamasinin  bilgisayarlagtirmaya baglanmasiyla olmustur. Bu teknik
ilk olarak II. Diinya Savagindan ¢nce Avrupa’nin birkag yerinde kullamlmaya
baslanmigtir. Daha sonra teknigin uygulamalarini detaylarinin bilgisayar tarafindan
yapilmasiyla,iiretim stoklarinin daha etkili bir bigimde yapilacagini anlagilmistir.[5]

MRP’ nin bilgisayarlagtirilmis bu ilk uygulamalari,bir ana pargaya ait iiretim
planini ve onu olusturan pargalarin iiretim veya satin alma planina déniigtiiren “Uriin
Agac1 Iglemcisi (UAIQ)” tizerine kurulmustur. *Uriin Agaci (BOM) i olugturan her
bir seviyedeki briit parca talepleri planlama periyodu boyunca stokta varolan veya bu
periyot iginde gelecek olan miktarlarla kargilagtirilarak  net taleplere
doénistiriilmektedir.[2]

Zaman gegtikce bu teknigin kurulugu yaygin hale gelmigtir ve daha ¢ok gorev
yapabilmesi amactyla Ana Uretim Programini ,Uretim Faaliyet Kontroliinii, Kaba
Kapasite Planlamasini,Kapasite Ihtiyag Planlamasi ve Satin Alma’ yi kapsayan
cesitli uygulamalar eklenmistir.

Planlama ve isletim modiillerinin Isletim sisteminden planlama sistemine
dogru bir geri besleme ile birlestirilmesi Kapalt Devre MRP olarak adlandirilmustir.
Bazi finansal modiillerinin eklenmesiana iretim programmnin ana retim
programindaki bir ¢ok gérevi de kapsayacak sekilde genislemesi ve finansal
konularin ig planlari tarafinda desteklenmesi sonucunda olusan sistem tiretim kaynak
yonetimine entegre bir yaklagim sunmugtur. Bu kapsam genislemis MRP sistemi

"Uretim Kaynak Planlamasi’ veya ‘MRP II” olarak adlandirilmigtir.[3]
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1980’lerden itibaren bilgisayarlarin kiigiilmesi ve ¢oziim sunan sirketlerin
artmastyla MRP uygulamalar: fiyatlari dugmiistiir.

MRP kurulmus yerlerin tam sayis1 bilinmemekle birlikte sayisinin birkag
binlerce oldugu soylenebilir. 1982 yilinda yapilan bir aragtirmaya gére Amerika’daki
14APICS (American Production and Inventory Control Society) bélgelerinin iki
tanesinde 433 firmanin MRP kullandig belirlenmistir. MRP yazihm paketi satan
firmalarin her biri 200 ile 600 aras1 satig yapmugtir. 1986 yilinda tarafindan yapilan bir
¢ahgmaya gore Amerika’da Giiney Carolina’ da 100 ve iizerinde uzerinde isgi
caligtiran sirketlerin %3 1’inin MRP kullandig1 belirtilmigtir.

Wight (1981)a gore 1981 yilinin ortalarina dogru Amerika’da 8.000 MRP
kullanan firma bulunmaktaydi.

APICS’e gore 197011 yillarda MRP nin popiilerligi,yerini MRP igin miicadele
etmeye birakmugtir. Bu miicadelenin amaci insanlari MRP’ nin toplam iiretim
yonetimini destekleyen entegre bir iletisim ve karar destek sistemi ¢oziimi olduguna
ikna etmek olmustur. Bagarili olabilmek igin MRP kurulum programlarinin yonetici
sorumluluuna ve toplam ig giclinin egitimine ihtiyaci oldugu anlatilmaya
calisilmistir. Esas problemin disiplin,egitim,anlama ve iletigim oldugu belirtilmistir.

MRP’ nin benimsenmesinin en Onemli sebeplerinden biride bilgisayar:
kullanarak bir firmay: isletmek igin gerekli olan biyiikk ¢aptaki bilgi yiginlarina
ulagabilmesidir. Bununla mithendislik iiretime malzeme gibi firmadaki gesitli
fonksiyonlar koordine edile bilmektedir.[6]

I1.3. URETiM KAYNAKLARI PLANLAMASI (MRP II)

I1.3.1. MRP II’ye Genel Bakis

MRP sistemlerinin daha popiiler hale geldigi 1970ve 80°li yillarda cesitli
alanlarda uygulamaya alinmaya baglayinca genis yazilim destegi gerektirdiler MRP
sistemleri satin alma ,muhasebe ve hatta pazarlama bolimleri ile bilgi paylagimina
giderek genigledi. Bu genisleme sonucu MRP sistemlerine yeni bir isim verme
ihtiyaci dogdu. Uretim Kaynaklari Planlamast veya MRP II. Sistemi bir
organizasyondaki bolimler arasinda bilgi paylagimina olanak veren program

pargalarindan veya modiilleri bir araya toplanmasindan olusmustur.[7]
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MRP U1 SISTEMI

YAZILIMI
l v l
IMALAT ARABIRIMI MUHASEBE ARABIiRIMi PAZARLAMA ARABIRIMI
-Malzeme yénetimi -Genel defteri kebir iglemleri -Satis / Siparis Islemleri
-Satmalma -Maliyet yonetimi -Siparig Alma Bilgileri
-Urettim Planlama -Hesap Takibi
Sistem Ozellikleri

-MRP Planlama ve Kontrol -On-line Muhasebe Islemleri -Duyarh Siparisg

Yararlan -Personelden Tasarruf Programlamasi
-Verimlilik Artis1 -Uretim ve Pazarlama ile Bilgi -Agik Is Emri Hakkinda
Béliigiimii ile on-line Maliyet Kesin ve Dogru Rapor
Sistem Yararlar:

Sekil I1.1. MRP I Sistemi Ozellikleri ve Yapisi[4]

11.3.1.1. imalat Arabirimi:

Stok planlama ve kontrol ozelligi olan MRP sistemine ek olarak bir gok MRP
IT sistemi satin alma ve tiretim modiillerini igerir. Satin alma modili, satin alma
elemanlarina gerek duymadan MRP modiilti tarafindan siparis edilen tirine ait liriin
agacglarindan otomatik olarak faydalanarak yazicidan g¢ikti alarak tedarikgiye
gonderilmesini saglar. MRP II sistemlerinde tim bu iglemler satin alma amirinin
ekrandan kontrol yapmasina olanak tamir ve kagit hareketlerini en aza indirerek
eleman iy gicii kaybim onler. MRP II iiretim modiilleri imalat aktivitesinin
programlamasina yadim eden yazilim sistemleridir. Baz1 tiretim modiilleri ana iiretim
plamnda (MPS) degisiklikleri simiile ederek yoneticilere {iretim programlar ve ig
merkezlerindeki kapasite limitleri hakkinda yorum yapmak imkan verir. Basit MRP
modiilii bu tip karar alma mekanizmalarini desteklerken, MRP II wiretim modiilleri
her mamul/aramamiil tamamlanma agamasinda kesin ve detayli bilgi sunar. Tipik bir

MRP 1II iiretim modiilii is emri olugturma, is merkezleri arasinda rotalama, dar bogaz
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olusan noktalarda Oncelik verebilme ozelliklerine sahip yazilimlardan olusur. Bu
programlama, rotalama ve zamanlama bilgileri yonetimin sistemi planlama ve
kontrol etme amaglan dogrultusunda on-line olanak tamr. Bazi zamanlama bilgileri
tretim merkezlerinde kapasite kisitlamalarimi bildirerek yoneticilerin verimligi
arttirmasi yoluyla diger boliimlerde atil kapasite olugsmamasini énlemelerine yardim
eder.[4]

I1.3.1.2. Muhasebe Arabirimi:

Satic1 veya tedarik¢ilerden saglanan stoklar hesap planinda gosterilir. Satin
alma departmanmmmin MRP II arabirimi tedarikg¢i Dbilgilerini (adres,siparig
miktar, maliyet vb.) muhasebe elemanlarinin destegine ihtiyag duymadan hesap tablo
ve planlarina yansima saglamr. Stoklar degisik isleme agamalarindan gecerken
kullanilan, kullanilmayan ve atilan malzeme maliyeti amnda giincellestirilerek
gegerli tretim maliyeti olugturulur. MRP II arabirimi Gretim modiliinde olusan
iretim bilgilerini dogrudan muhasebe departmanina aktararak maliyet bilgilerine
doniigtirilmesi saglanir ve yoneticilere planlama ve kontrol agamasinda kesin ve
giincel bilgi sunulmus olunur. Uriinler hakkinda giincel maliyet bilgilerine sahip
olunmasi yoneticilerin maliyet/fiyat iligkisini géz 6niine alarak iiretim emirlerini iptal
etmelerine imkan verir. Bitmis Uriinler musteriye gonderilince, stoktan diigiilen

miktar, irsaliye ve fatura ile iligkilendirilerek kayitlara girilir.{4]

11.3.1.3. Pazarlama Arabirimi:

Basit MRP sisteminde miisteri siparis teslimlerine dair kesin bilgiler
bulunuyorsa da bu bilgi ancak iretim bolimiinden pazarlama elemanlarina bilgi
ulastigi zaman miumkindir. MRP 1II gevresinde, pazarlama elemanlar:1 bu bilgiyi
kendi bilgisayar terminallerinden direkt alabildikleri igin satig gibi asal gorevlerine
daha fazla zaman ayirabilirler. Ayrica sipariglerin temrinlerine gore teslimde biyiik
hassasiyet kazanilir. Bu teslimattaki gelisme (bozuk mal, is¢ilik vb.) maliyetlerde
azalma getirir. Pazarlama elemanlar1 ayrica iglemi siiren, yar1 mamul agamalarini da
ekrandan izleyerek kuyrukta bekleyen isler arasinda oncelik belirlemede yardimci
olurlar. Miisteriden siparig bilgilerini bilgisayar yoluyla edinmek, diger daha az
buttinlesik sistemlere sahip veya hi¢ bilgi islem ortami kullanmayan firmalara goére
biiyiik bir rekabet Ustiinliigi saglar.
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Ozetlemek gerekirse, MRP 11 sistemi gesitli bolimlerdeki aktiviteleri ortak ve
giincel bilgilerin paylagilarak kullamlmasina olanak veren genisletilmiy MRP
sistemidir. Bilgi paylagimi ile ulagilan nokta, organizasyondaki insan kaynaklarindan
ve malzemeden kazang, zamamnda dogru ve kesin bilgile\re dayanan karar alma
rahathigidir

Malzeme ihtiyag planlama (MRP), esas itibanyla malzeme kaynaginin
planlamasina yoneliktir. Igletmeler, malzeme kaynaginin yam sira ig giicii makine ve
para (finansman) kaynaklarini da en etkin ve verimli bir sekilde planlamak ve kontrol
etmek zorundadir. Uretim kaynaklan planlamasi (Manufacturing Resources Planning
— MRP II ), MRP sistematigine bagli olarak soz konusu kaynaklarin da es zamanh
olarak planlamasi ve kontroliinii gergeklestiren bir yaklasimdir. Esas itibariyle MRP
II, malzeme ihtiya¢ planlamamn yam sira, makine ve iggilik kaynagma yonelik
olarak kapasite planlamasi ¢aligmalarini da igerir. MRP II sistemlerine gegiste, veri
tabam hazirliklan biiyiik énem tagir. Oncelikle parga tanimlamalan, iiriin afaglan ve
operasyon planlari ¢ok etkin bir sekilde olugturulmalidir. Aksi halde sonuglar
alinmayabilir, Hammadde, yan mamiil ve uriin stok kayitlarinda belirli bir

giivenilirligi ulagilmasi son derece 6nemlidir.[4]

MRP II sistemi, igletmenin ¢ok sayidaki boliimiine hizmet veren temel
veritabanina sahip olacaktir. Veritabanindaki verilerin dogruluk ve gincellik

derecesine en iyi duruma getirebilmek i¢in asagidaki noktalar gerceklestirilmelidir.

1-)  Vernin yaratildigi yerde bilgisayara giriginin yapilmasi, boylece verinin

olusturulmast ile bilgisayara girilmesi sorumlulugunun ayni boliimde toplanmast.

2-) Malzeme hareketlerinin gergek zamanli takibinin yapilabilmesi ig¢in barkot

uygulamalarina gegilmesi.
3-)  Geligtirilen sistem ile, bilgisayarda bulunan diger sistemler arasindaki

blitiinlesmenin yapilarak veri ve iglem yinelemelerinin 6énlenmesi, ayn: verinin tek

bir sistemde olmasini saglanmas:
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4-) Bilgisayardaki veriler ile fiziksel veriler arasindaki uyumun periyodik sayim ve

kontroller ile saglanmasi

MRP II uygulamalar, dar kapsamli bir bilgisayar uygulamas: degildir.
Isletmeleri yonetim etkinliginin hizla arttiriimasi izin verecek sekilde isletmenin
yonetim bic¢iminin degistirilmesidir. Ayrica daha yiiksek basann igin MRP II
modiillerinin fiziksel dagitim onemlidir.[5]

Kaynaklarimin planlanmasi1 (Distrubution Resources Planning -DRP)
Bilgisayar destekli tasarim (Computer Aided Design — CAD), bilgisayar destekli
mithendislik (Computer Aided Engineering — CAE), Bilgisayar destekli imalat
(Computer Aided Manufacturing — CAM ) ve atolye veri toplama sistemleri (shop

floor control) ile mutlaka iligkilendirilmesi gerekmektedir.

I1.3.2. MRP II’ nin Tarihgesi

18.yy’da gergeklesen sanayii devrimi ve sonrasina da ki endistriyel
geligsmelerin alt yapisi, Adam Smith’in Milletlerin Zenginligi (1776) adli eserinde
ortaya koydugu, is bolimi ve ihtisaslagma kavramlanidir. Daha sonraki yillarda
Charles Babbage ve diger bilim adalar ile Frederick W.Taylor’a Bilimsel yonetim
yaklagimi (1911) ulagilmig ve iiretim yonetimi bir bilim dali ve uygulama’ alam
haline gelmistir.

20.yy.’in ilk c¢eyreginde otomotiv sanayiinde kullamilan montaj hatti
uygulamalan ve tretim tekniklerinde elde edilen basarilar, Henry Ford’un tretim
tekniginde ulagtig1 bagarilardan esinlenerek, Fordism adi ile amlir.

II. Diinya Savag1 sonrasinda, kitle dretimine doniigerek, standartlagmay: ve
verimliligi arttirmayi amaglayan bu yontemler bat1 diinyasinda fertlerin temel
tirtinleri en ucuza elde edebilmelerini hedef almigtir

1970’11 yillarda diinya ekonomisinde yaganan olaylar, ard arda gelen petrol
soklari, dretim-tiketim dengesinin bozulmasi, uluslar arasi is bolimia ve
ihtisaslagmanin alt st olmasina ve diinya ticaretinin yeniden diizenlenmesinde yol

agti. Bunun sonunda, tiiketim tercihlerinde devrim sayilabilecek sonuglar dogdu.[8]
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11.3.3.MRP II’ nin Kullanim Alanlar:

MRP 1l yazilimlani dinyada buyik dretici kuruluglarin hemen hemen
hepsinde kullamiimaktadir. Gittikge diigen donanim ve yazilim maliyetleri nedeniyle
kiigiik tiretici ve fabrikalarda da kullanilmaya baglanmistir.

MRP 11  yazilimlan kullanan kuruluslara baktigimizda agirlikli olarak
mekanik imalat, otomotiv, kimya ve proses endiistrisi, elektronik plastik ve gida

sanayileri gorilmektedir[3]

E1!2L’|3D4-556‘

Sektor Yiizdesi
1 Mekanik % 40
2 Kimya % 25
3 Elektronik % 13
4 Egitim % 8
5 Gida % 8
6 Diger % 6

Sekil IL.2. MRP I nin kullamm Alanlari[3]

11.3.4 MRP II’ nin Kurulmasi.

Malzeme ihtiyag Planlama (MIP-MRP) malzeme kaynagmin planlamasina
yoneliktir. Kapali ¢evrimli MRP (MRP , Closet Loop MRP) igin kapsamli bir
irin  agacma ve bu malzemelerin  gectigi uretim proseslerine (rotalara)
gereksinim vardir. Planlama ile triin maliyetlendirme ayri veri tabani kullanilir.
Uriin maliyetlendirme deki temel maliyetler;satin alinan parcalarin fiyati, isgilik
maliyetleri,is istasyonlar: genel gider paylaridir.[9]

Uriin - maliyeti hesaplanirken satin alinan parcalardan baglamir. Uriin
agacinin en alt seviyesinden yukari dogru eikilir. Uriin  agacinin  her

seviyesindeki pargalarin maliyeti soyle hesaplanir.

*Izledigi rota ile olugsan maliyet bilesenlerinin maliyeti ile toplamir. Bu

sayede maliyet yonetimi igin bilgiler elde edilir.
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*Envantere deger bigilir.
*MRP (MIP) ile olusan satin alma ihtiyaglari nakit akis tahminlerine
dondurilir.

*Gergeklesen maliyetler, planlanan maliyetlerle kargilagtirilir.

iste boyle bir sistem yeni kapali dondigi MRP ile maliyetlendirmenin
entegrasyonu  MRP  IT* yi olusturur. MRP IL sirket politikasi dogrultusunda
miisteri  ihtiyaclarin karsilamak uzere kapali ~ dongili malzeme ihtiyag
planlamasini, dretim kapasitesini ve nakit akigini birlestiren ve temel operasyon
el fonksiyonlari yerine getiren bilgisayar programiyla entegre olmug uretim
yonetimi yaklagimidir. MRP 11 uygulamalar, dar kapsamli  bilgisayar
uygulamalari degildir. Isletmelerin yonetim etkinliginin hizla arttinlmasina izin
verecek sekilde isletmenin yonetim  bigiminin degistirilmesidir. Daha yiiksek
basar1 igin MRP II modiillerinin  fiziksel dagitim kaynaklarinin  planlamast
(Distribution Resources Planning-DRP), Bilgisayar Destekli Tasanm (Computer
Aide  Desingn-CAD), Bilgisayar Destekli Mithendislik (Computer Aide
Engineering-CAE) Bilgisayar Destekli Imalat (Computer-Aide—Manufacluring—
CAM)ve Atolye Veri Toplama Sistemleri(Shop Floor Control) ile aralarinda veri
iletisiminin olmasi gerekmektedir

Uretim sirketlerinin en onemli bilgi teknolojisi yatinimlarinda birisi olan
MRP 11 sistemlerinin istenilen fayday: saglayabilmesi igin uygulama sirasinda
Reengineering (Degisim Miihendisligi) yontem ve tekniklerinden yararlamlmast,
is proseslerinin yeni sistemin gereklerine uygunlugunun saglanmasi bunun i¢in
de gerektiginde fonksiyonel ve organizasyon el degisikliklerin yapilmasindan
kagimlmamast gerekmektedir. Organizasyondaki bazi kigilerin veya
departmanlarin sirketteki misyonlarini  kaybetme endisesi ile bu degisikliklere
kargi ¢ikmalan yaninda Ust yonetim  radikal degisikliklerden kagmnip “kogeleri
yuvarlatma” egilimine kapilmast bu konudaki bagarisizhik nedenlerine baginda
gelmektedir. MRP 11 sirkete yeni bir anlayigin  getirilmesidir. Bu anlayigin
hakim olabilmesi i¢in formal sistemin kurulmug olmasi gereklidir. Formal
sistem sorumluluklarin tanimli oldugu , en alt cahiganindan en ust yoneticisine
kadar tim fertlerin belirli hedeflere yonelik bir plan dahilinde ve takim ruhu

icinde birbirleri ile uyumlu olarak caligtiklari bir sistemdir.[10]
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MRP 11, organizasyondaki imalat, satig, satin alma, iretim planlama,
envanter yonetimi, muhasebe, mali igler gibi tam faaliyetlerin bir plan
dogrultusunda birbirleriyle uyumlu bir sekilde gergeklestirilmesini hedefler.
MRP 11 ‘den beklenen faydalara tam olarak ulasmak, zaman ve kaynak israfini
en aza indirmek igin amag ve hedeflerin dogru belirlenmesi ve MRP 11
kavrammin cok iyi anlagiimasi gerekmektedir.[6]

MRP 11 “nin amaci sirketin biitiin kaynaklarini kapah cevrimli kontrol ile
planlamak ve gorintilemektir. MRP II’ nin en onemli ozelligibir finans ve
operasyon el sistem olmasmin yan isira bir simiilatér olmasidir.Bu sayede
yonetim degisik stratejilerin sirketin timii Gzerinde nasil bir etki yapacagina
karar verir.[7]

MRP sisteminin butiniyle kurulmasi, MRP 1T kurulma projesinin ilk
adimdir. MRP 11 sistemini uygulama yolundaki her firma, ana aretim plamindaki
miimkin degisiklikleri degerlendirmek igin bir amag olarak haftada bir MRP
simiilasyonlarinda  kullanabilecek ~operasyon el bir MRP sistemine sahip
olmahdir. MRP simiilasyonlarinin kabiliyeti, yonetime olurlu bir ana tretim
cizelgesi gelistirmek kadar "eger ise" sorularina cevap bulmak igin yardimci
olacaktir. MRP simillasyonlar1 genel olarak su rutin sorular1 yanitlamak
igin kullanilir: "Uriin karmamizi degistirsek ne olur?" Belli bir iirinden firma
ne kadar uretmelidir.?" Bir veya daha fazla urtrinin iiretim diizeyini arttirabilir
miyiz?" Bu  sorulara genellikle  misteri talebinde ~ veya = miisteri
spesifikasyonlardaki degisiklikleri ~kargilamak igin pazarlama  departmani
tarafindan sorulur. imal edilen ve satin alinan pargalan kapsayan bir drin
karmasini degistirme, ariin igin gerekli diger pargalarda bityuk sayida degisiklik
gerektirir. MRP  simiilasyonlar kullamlarak  dretim  departmam  Gretim
etkinliginde herhangi bir kayip olmaksizin, ¢abukca yapilacaklari belirleme i¢in
bilgi sahibi olacaktir.

MRP simiilasyonlari igin temel prosedir, tim ana cizelgeyi islemek
yerine, sadece segilen ariinlerdeki kapasite ihtiyaglari, malzeme ihtiyaglari, Grin
teslim zamani, iptaller gibi degigiklikleri isleyerek simiilasyonlar
gergeklestirmektir. Bu  kismi simillasyon olarak adlandinlir  ve siklikla

"eger...ise" sorunlara yanit vermek igin uygundur. Daha az siklikla bir veya




daha fazla iretim hattinda ve ana gretim plaminda yaygin degisiklikler
gerektiginde tam similasyon yapilir.[9]

MRP II simiilasyon yonteminin bir uzantissdir. MRP 11 simiilasyonlarina
pazarlama, Gst yonetim veya iiretim tarafindan ana tretim gizelgesindeki bazi
degisiklikleri veya bazi Grun ailelerinin  bazi parcalarindaki degisiklikleri
yapmak i¢in gerek duyulabilir. Finansal ve isletme planlarm giincelleme i¢in
baslangi¢ adimi, ana tretim ¢izelgesinde onerilen degisiklikleri birlestirmektir.
Uretilen bilgi,bilgisayar sistemindeki ortak veri tabamna cekilir ve operasyon
planindaki degismeleri gosterir.

MRP 11 finans yazilimi ve simiilasyon yetenegi, uretilen bilgiyi
isletmekte kullanilir. Boylece st yonetim onerilen degisikliklerin firmamn tim
finansal planlar iizerindeki etkisi,para birimi olarak toplam satiglarim  ve
karlihigmi  kestirebilir. Onerilen degigikliklerin operasyon ve finans planlar
iizerindeki etkileri genellikle biitiinlesik MRP II sistemi tarafindan tretilen
raporlarda beyan edilir. Sekil IL.3.'de giincellestirilmis Gretim  ve finans
yapilaria sahip MRP 1I simiilasyon yontemi gorilmektedir.

MRP 11, firma diizeyinde tim faaliyetlerin belli bir veri tabam gergevesinde
fonksiyonel entegrasyonunu saglayan bir biligim teknolojisidir. Satis, imalat,
mithendislik, stok kontrol ve nakit akisi gibi sistemin tim kesitlerini ortak paydada
toplamaktadir. idari ve imalat birimlerinin faaliyetleri incelenerek, ortak ve iligkisel
bir yap1 iginde veri entegrasyonu saglanmaktadir.[6]

MREP 11 sistemin, isletmenin ok sayidaki boliimiine hizmet veren temel bir
tabamina sabit olacaktir. Veri tabanindaki verilerin dogruluk ve guncellik derecesini

en iyi duruma getirebilmek igin agagidaki noktalar gergeklestirilmelidir.

1-Verinin yaratildigi  yerde bilgisayara giriginin yapilmasi, boylece verinin

olusturulmast ile bilgisayara girilmesi sorumlulugunu ayni boliimde toplanmast.

7 Malzeme hareketlerinin gergek zamanh takibinin yapilmast igin bark ot

uygulamalarini gegilmesi.




3-Gelistirilen sistem ile, bilgisayarda bulunan diger sistemler arasindaki
biitiinlesmenin yapilarak veri ve iglem yinelemelerin 6nlenmesi, aymi verinin tek bir

sistemde saglanmasi.

4-Bilgisayardaki veriler ile fiziksel veriler arasindaki uyumun periyodik sayim ve

kontroller ile saglanmasi

Biitiin Finansal Planlar
Firma Politikasi Siparis Tahmini Finansal Planlama

Uretim Planlari

;

Miisteri Talepleri AUP’de miimkiin Degisiklikler | | Sim. Karar

5 Y
A
Ana Uretim Plani

A4

r Malzeme Listesi Bagimsiz Talep Parcalan

A

A

vy

Gerekli malzemeler

J Ana Parca Enva.neﬂl

A

MRP II Simiilasyon Yazilimi

'

Satinalma Oncelik Raporlari H MRP Uretim kaba raporlar

v '

Uretim ve Satialma Ihtiyaglar Karsilayabilirmi

Ana Rotalar

EVET

[ AUP’ de Simiile Edilmis Degisikleri 5ag'ﬂ———~

Sekil I1.3. MRP II Simiilasyon Yontemi[7]
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Sematik olarak gosterilen akigt soyle agiklayabiliriz:Gelecek bes yili ve otesi
icin stratejik planlama yapilir.Satis ve operasyon planlama:Yakin donemli
planlamada stratejik planlama para birimi cinsinden ifade edilir.Stratejik planlama
yapildiktan sonra gelecek 18 ay igin operasyon plam ¢ikartilir. Bu plan hem tahmini
hem de gergek talebi iiriin gruplari seviyesinde kapasite ile dengeler. Burada dikkat
edilmesi gereken kapasitenin sadece tretimde degil sirketin buttn birimleri iginde
g6z onine alnmasi gerektigidir. Ana dretim planlama:Uriin gruplan son irtnleri
aynistnlir. Kaba kapasite hesabi ile kontrol yapihr. Detayli malzeme kapasite
planlama MRP son uriinleri tiriin agaglar ile bilesenlerine ayrilir. Eldeki meveut ve
verilen siparigler goz ontine alinarak malzeme ihtiyaglar hesaplanir. Detayl kapasite
plani igin rotalar dosyas: gelistirilir.

Biitin bu planlardan sonra oncelikler atolye ve tedarikgiye bildirilir.
Uygulama; sadece diisinirken MRP 11 basittir ama uygulama asamasinda o kadar da
basit olmadigi gorilir. Cinkii uygulama agamasinda, sirket gahganlari igin radikal
degisiklik gerektirir.

MRP  modiillerini kullanabilmek igin gerekli olan bazi kataloglar

bilgilerini su bashklar altinda toparlayabiliriz.

*Miihendislik bilgileri

*Uriin agaglart

*Rotalar

*]s istasyonlar

*Qperasyonlar

*Stok ve fabrika diizeni bilgileri
*Dagitim sistemi bilgileri

*Miisteri/personel/tedarikgi firma bilgileri[11]
MRP II" nin belirgin ozelliklerini soyle siralayabiliriz:
*Yukaridan-asagiya bir sistem icinde ortak veri tabanma sahip olmasi.

*Veri sisteminin, robot, CNC tezgahlar, esnek hiicreler gibi kopuk otomasyon

birimlerine baglanmig olmasi.
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*Finansal fonksiyonlarm tin MRP Il fonksiyonlar1 ~iizerinde

olusturmasi.

*Sistem mantigimn tom kullanicilar: saydam olmast.

*Tiim fonksiyonel gruplarin iligkisel entegrasyonu saglamasi[12]

11.3.5. MRP 11 Modiilleri

bir

semsiye

MRP 11 sistemine,isletmenin tim fonksiyonlarim  kapsayan modiillerin

entegrasyonu miimkin olmakla beraber, temel olarak olmasi gereken modiilleri

asagidaki sekilde belirte biliriz.[8]

11.3.5.1. Parca Verileri ve Uriin Agaglarn:

Uretim hedeflerine ulagmanin temelinde, dogru ve tam par¢a verilerine sahip

olmak yatmaktadir.Par¢a verileri ve triin agact MRP II'nin temel yapi taglarini

olusturarak diger tim modiiller igin veri tabam olusturmaktadir.

Ozellikleri;

_Pargalar igin tammlayici planlama ve tiretim bilgileri
_Standart triin agact tammlamalar

-Alternatif iiriin agaci tanimlamalari

-Alternatif parca, kullanildig yer, parca verileri incelemesi
-Tarih veya ig emri numarasina gore miihendislik degisiklikleri
_Phantom (hayali) yapilar olusturma

-Karma malzeme planlamasi

-Yan tiriinlerin iiriin agacinda tanimlanmast

-Uriin agaglar1 kopyalama imkani

_Standart ve cari maliyet bilgileri

-Standart raporlamalar

11.3.5.2. Rota ve is Merkezleri Verileri

Bir urunin, nasil ve ne zaman iiretilecegini bilmek, uretilmesi igin ne

gerektigini bilmek kadar snemlidir.Rotalar ve is merkezleri, tretim sahasindaki
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temel caligma alanlarint hangi iglemlerin yapildig1 ve mamiillerin olusumunda hangi
operasyonlarm yapildig bilgilerini icermektedir. Genel veya atolye takvimleri tretim

ortaminda ig emirlerinin planlamasi igin esneklik saglamaktadir.

Ozellikleri;

_Standart ve is merkezi bazl takvim tanimlart

_Standart, genel, paralel ve alternatif rotalar

-Ayrintili rota yorumlart, agiklamalari

-Ug seviyeli imalat ortami tammlamasi:1s merkezleri, is istasyonlari, operasyonlar
-Is merkezleri ve is istasyonlari igin kapasite tamimlama

-Operasyon ve ig istasyonu kuyruk zamanlart

-Maliyet hesaplamalar1 icin iscilik ve genel gider yiizdesinin tamimlanmast

11.3.5.3. Stok Kontrol:

Stok kontrol, ambarlarda bulunan her parga igin stok miktar, denge ve
statisinii tutmaktadir. Ambar  ve stok lokasyonlarinin  tutuldugu bu modilde
stoklarm cari statiisii entegre bir sekilde takip edilmekte ve istendiginde lot kontrol

kismina temel olusturmaktadir.

Ozellikleri:

_Parca veya stok yerlerine gore stok inceleme ve giincelleme
_Parcalar igin goklu ambar lokasyonlart

_ABC kodlarina gore donemsel ambar sayimlari

-Dért tip stok statiisii; hazir, kalite kontrol,6zel durum,hazir degil
_Tahsis edilmis pargalarin izlenebilirligi

_Malzeme hareketleri denetimi

11.3.5.4. Ana Uretim Planlamasi :

Siparis veya stoga iiretim yapan ya da her ikisini birlikte kullanan firmalar
igin talep tahminlerinin ve fiili musteri sipariglerinin imalat ~programina

donustirildigi kisimdir.
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Ozellikleri:

-Uretim plany, talep tahmini ve birikmis siparisleri girebilme

-Karma malzeme spesifikasyonlari

-Otomatik imalat is emri numaralandirma, taslak veya nihai plamin miktar ve parsel
deger olarak alinabilmesi

-Parga bazinda iiretim programi olusturabilme.

-Eger...ise analizi

-Bes yillik planlama ufku

-Ana tiretim planlamasi toplamlar raporu

I1.3.5.5. Detayh Cizelgeleme:

Uretim plamindan giinlik tretim gizelgesini yaratma kolayligin saglar.

Ozellikleri;

_Parca veya tiretim hatti bazinda ginlik ¢izelgelemenin on-line yaratilmast ve idare
edilmesi

-Is emirsiz tiretimlerin is emirleri ile birlikte baglant1 olarak calisabilmesi

-Malzeme ihtiyag planlamast ve kisith malzeme raporuyla entegre calisma

-Belirli iiretim hatlarina yapim gereklerinin tayini

-Par¢a bazinda Giretim hatt1 ve tiretim hiz1 verebilme

-Coklu tiretim ¢izelgesi yaratabilme

_Tamamlanan giinlik mamul Gretimlerinin {retim ¢izelgesine otomatik olarak
yansimast

-Giinliik ve kiimiilatif planlanan-gergeklesen raporlari

I1.3.5.6. Malzeme Ihtiyac Planlamast:

Malzeme ihtiyag planlamasi sistemi, zamana bagli arz-talep dengelemesi
yaparak hassas malzeme planlar hazirlamakta, parca tedarik tarih ve miktari
degistiginde diizeltici onerilerde bulunmaktadir. MRP modiilii istenilen sikhkta ve
biitiin veya segimlik parcalar igin ¢alistinlabilmekle birlikte sistemin diger

modillerinden veri alarak giincel durumu yansitir sonuglar sunmaktadir.[9]
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Ozellikleri:

-Yedi standart siparis politikasi

-Coklu arz-talep kaynaklar1 degerlendirmesi
-Ana iiretim planindan gelen imalat emirleri
-Fazladan kullanma ihtiyaglari

-Is emirleri

-Bagimsiz ihtiyaglar dosyasi

-Yan uriin planlama

-Is emri ve parga numarasina gore tek seviyeli ihtiyaglarin tespiti
-Dondurulmus is emirleri

-Detay, 6zet ve istisna raporlari

-Hareketsiz parga raporlar

11.3.5.7. Kapasite ihtiya¢ Planlama:

MRP tarafindan taleplerden hesaplanmis is emirleri gergekte atolyedeki is
yiikiinii belirler. Kapasite ihtiyag planlamast modiilii kullaniciya meveut ve planlanan
atolye yiikiiniin kapasite ile kapasite ile karsilagtinimasini vermekte, kullaniciya

iiretim dengelemesi ve is giicii planlamasi i¢in temel olusturur.

Ozellikleri;

-Atolye ve is merkezi bazinda is¢ilik veya makine yiik projeksiyonu
-Atélye ve is merkezi bazinda kapasite kullanim yiizdesini gosterir grafikler
-Fiili ve planlanmusg ig emirleri gosterimi

-Yonetim i¢in atolye bazinda ozet kapasite raporlar

-Alternatif yuk birimleri

-Kullanici tarafindan tanimlanmis rapor donemleri

-Ozet, ayrint1 ve istisna raporlar

-Girdi/gikt1 (planlanan/gergeklesen) analiz raporlari

11.3.5.8. is Emri/Kafile Kontrol (Work Order/Batch Control) :

is emirleri ve kafilelerin malzeme tahsisleri,¢ikislari ve tiretime hazir olma

durumlarini idare eder.

e
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Ozellikleri;

On-line veya batch malzeme tahsisleri

Olgii birimi degistirme

Pargaya gore degisken tahsis siiresi belirleme

Siparig emri izleme

Muhasebe veya proses takip amagh ‘sadece is¢ili’ is emirleri
Kalan siparig (backorder) yaratilmasi

Oncelik sirasina gore kalan siparis karstlanmasi

Is emrine istinaden ¢ikilacak parcalar igin kismi ¢ikig yapabilme
Fazladan kullanim ihtiyaglarini idaresi

Yan iirtin girdileri

Verim takibi

Denetim saglanmasi

11.3.5.9. Satin Alma :

Dogru malzemenin, dogru zamanda, uygun fiyata tedarik edilmesi 6nemli bir
olgudur. Tyi bir satin alma, tretim haklarim siirekli akmasin1 ve saglikli bir kar
marjimn elde edilmesini saglar. Bunlarin yaninda bir cok imalatgr malzeme kalitesi
ve tam zamaninda iretim yontemleri iizerine egilmeleri satin alma faaliyetlerinin

¢nemini daha da arttirmaktadir.[8]

Ozellikleri;

MRP ile entegrasyon

Satin alma siparis talepleri

Fason yonetimi

Parga ve satici bazinda satici degerlendirme raporlari

Tedariklerin az,gok veya tam miktarinda gelme durumlarini takibinde teslim etme
Entegre yiikleme/bosaltma mevkilerinden ambara malzeme takibi

Ticari programlarla tam entegre

Spesifik lot adresine teslim alma
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11.3.5.10. Atdlye Yonetimi:(shop floor control):

Uretim faaliyetlerinin en kritik safhalarinda birini atolye yonetimi olusturmaktadir Is
emirlerinin  zamanlanmasi, takibi, isgilik ve operasyon verilerinin toplanip

performans analizleri bu modal tarafindan yapilmaktadir.

Ozellikleri;

Is emri statii ve akig raporlamalari

I emri 6nceliklerini idaresi

On-line veya batch olarak is emri cizelgeleme

ileriye veya geriye dogru gizelgeleme

Paralel operasyonlarin gizelgelenmesi

Degisik operasyon palani alternatifleri igin ‘eger. .ise (what..if )’similasyonu
islenmekte olan is emirlerinin yeniden cizelgelenmesi

Atolye,tezgah, operasyon ve par¢a bazinda kuyruk raporlarimin alinmasi
Isgilik verileri toplami

Otomatik yiik dengeleme

Yeniden islenen ve hurdalarin sebep kodlariyla birlikte raporlanmasi

Opsiyonel barkod formatinda veri girisi

istisna durumlar raporu

Otomatik is emri onceliklerinin verilmesi ve manuel miidahale
Isgilik verimlilik raporlari

Atolye ig yiikii raporlar

11.3.5.11. Atdlye Yonetimi ve izlenebilirlik:

Lot Konrol ve Izlenebilirlik:iireticiler zamanla, i¢ ve uluslararas: rekabet,
toplam kalite kontrol ve teknik gerekler nedeniyle mamul ve ham madde takibi
amact ile ayrntih lot kontrol ve izlenebilirlik yontemlerine ihtiyag
duymaktadirlar. Entegre izlenebilirlik kontrol ve raporlamalar bu modul tarafindan

gergeklestirilmektedir.[8]

Ozellikleri;

Pargaya gore lot teshisi
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Son kullanim tarihi kontrol ve degerlendirme raporlari
Lot/lakasyon statii kontrol

Siparis ve i emirleri tahsislerinin lot bazinda yapilmasi
Karma lot kullanim imkant

Parca, iiriin ve siparis bazinda lot raporlari

Parca lot ve siparis bazinda gegmige donitk raporlama

Arsiv yonetimi

I1.3.5.12. Miisteri Siparisleri Yonetimi:

Miisteri sipariglerinin girilmesini, idaresini, planlamasini ve yapimasini

koordine eden  modildir.sistemin  misteri sipariglerine
spesifikasyonlarina gore imalati programlamaktir

Bu modiillere ;

Genel muhasebe

Maliyet muhasebesi

Bitge

Cek-senet

Cari sistemler

Vezne iglemleri

Personel ve insan kaynaklari
Demir bag ve amortisman

Konsolidasyon modiilleri eklenebilir.

11.3.6.MRP II’ nin Uygulanmasi

bakigt,siparis

11.3.6.1. MRP 11 Projesinin Planlanmasi ve Organize Edilmesi

MRP II’ nin uygulanmasinda asagidaki adimlar izlenmelidir.

Ust yonetim personelinin egitimi
MRP 1I komitesinin olusturulmas, proje liderinin segimi

Orta kademe yonetici personelinin egitimi
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Envanter diizeylerinin kontrol altina alinmast (%95 dogruluk diizeyine ulagsma)
Uriin agaglarini olusturulmasi (tum tiriinlerin %98 ’inde tam dogruluga ulagmasi)
Parca tammlamalarinin  yapilmasi(tedarik siirelerin, ekonomik siparig imalat
miktari,emniyet stogu vb.)

Ana tiretim plani olusturma sistemlerinin kurulmasi

Sistem analizi ¢aligmast (kullamicilarin istedikleri raporlarin belirlenmesi)

ilk denemelerin yapilmasi (malzeme ihtiyaci planlama )

Stoklarin sayimi ve bu degerler ile galigmaya baglanmas:

Pilot uygulamalarin yapilmasi

Uygulama aksakliklarinin giderilmesi

Operasyonel personelin egitimi

Maliyet merkezleri ve is merkezlerinin olusturulmasi

Kapasite ihtiya¢ planlama uygulamast

Satin alma ve fason takip uygulamasi

Atolye veri toplama sistemi uygulamalar

Maliyet bilgilerinin olusturulmast

Maliyetlendirme uygulamasi

Maliyet kontroli [9]

11.3.6.2. Verimlilik Hesaplamalari

Bu galigmalar i¢in 6ngoriilen sure, isletmenin sahip oldugu birikime bagh
olarak degismekle beraber ortalama olarak 18 aydir. Ancak 3-4 yil bulan
uygulamalara da rastlanmaktadir [8]

18 ay veya daha kisa siirede sistemi yerlestirmek igin uygulanacak strateji ;

1-MRP 1I uygulamasi projesini G¢ bolime ayirma ve her birini 6nceki

tamamlandiktan sonra devreye sokmak,

2-Her bolimde aymi anda yapilmasi gereken gorevleri belirlemek seklinde

ozetlenebilir. Her bolimde yapilmasi gerekenler ile ilgili bir rnek soyledir.

1,bolim= MRP :satig ve operasyon planlari, tretim planlari,misteri talepleri,
envanter bilgileri, tiriin agaglari, satin alma modila bu boliimde yerlestirilmelidir
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2, boliim=Kapali gevrimli MRP :bu asamada atolye takip modiilii ve kapasite ihtiya¢
planlamasy rotalarda desteklenmis fabrika igi girig/gikis kontrolii tedarik¢i firma

gizelgeleri yerlestirilir.

3,bolim= finans ve simiilasyon:Bu bolimde finans sistemi ve MRP II nin
simiilasyon yetenegi sisteme adapte edilmeye galisilir. Diger ekstra modiillerde bu

son bolimde eklenebilir

Normal MRP II modiilii 0-12 ay arasinda kapali ¢evrimli MRP 12-15 ayda
finans ve simiilasyon modiilleri 15 aydan 18, aya kadar sisteme entegre edilir. Fakat
bu siireler, firmanin daha 6nceden MRP II’ ye ne kadar hazirhikl olduguna gore
degisebilir. Ornegin; daha onceden iiriin agaglarinin rotalarini ve standartlarini hazir
hale getirmig bir girket bu siireler daha asagilara gekilebilir veya bunun tam tersi
olarak yukariya gikarilabilir.

MRP I implementasonlarinin18-24 aylik ayhk siresi giiniimiz sartlarinda
olduk¢a uzundur.Yazilimlarin komplelesmesine ragmen bu siirenin altina inmek
gereklidir. Bunu bagsarabilmek igin yazilimlara birtakim yardimer araglar
eklenmektedir. Standart implementasyon planlarini igeren ve kolayca tammlanabilen
planlama araglar, kullanict egitim paketleri, standart proses ve veri modellerini
igeren ve ihtiyaglar dogrultusunda bunlarni modifiye edilmesini kolaylastiran
modelleme araglari, kullanici meniilerinin ve etkilerinin diizenlenmesi kolaylagtiran
araglar bunlar arasinda sayilabilir.[10]

MRP 11 projesinin bagindan sonuna ve kullamm siiresi boyunca en tepedeki
yoneticiden en alt dizeydeki kullaniciya kadar herkes bu konuda pay
sahibidir. Sirketin iist yonetiminin kesin ve gugli destegi olmadan projenin
amacindan sapmasi kagimilmazdir. Kurulus sonrasi daiist yonetim teni sistemi
kullanmak suretiyle konuya verdigi onemi gostermelidir.Ust seviyedeki isler eski
sisteme gore yiritiliyorsa alt seviyedeki degisimin pek fazla bir faydasi
olmayacaktir.

MRP 11 sistemi sadece tiretimi degil tiim departmanlari ilgilendirir. Bunun igin
tum cahsanlarin MRP II sisteminin gerekliligi ve getirileri tzerinden mutabik

olmalari saglanmalidir.
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