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OZET
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Kalite ve verimlilik. Mal ve hizmet ireten her firma igin en can alicr ki

konudur. Miisterinin talebi en kisa siire iginde tam tatmin edici gekilde kargilamak her
firmamin amacidir, gorevidir. Son yillarda imalat teknolojileri egsitli y6nlerden
degisiklik gostermis ve amag, tretim sisteminin tiim seviyelerinin otomasyonu ve
bunlarin birbirleri ile iliskilendirilmesine yonelik olmustur. Bu degisiklikler sonucu
firmalar kisalan temin siirelerine, siirekli degigen miisteri taleplerine daha hizli cevap
verebilmek, miisteri ve tedarikgiler ile zamaninda ve saglam bir iletisimi saglayabilmek
icin avantajlan elde etmeye c¢aliymiglardir. Rekabette avantaj saglayan yonetim

‘teknolojilerinin bazilan asagidaki gibidir.

1. Tam zamaninda iiretim

ii. Toplam kalite kontrolii

iii. Bilgisayar biitiinlesik imalat
iv. Grup teknolojisi

V. Uretim kaynaklan planlamast

Bilindigi gibi tim bu belirtilen metodlar firmanmn farkli fonksiyonlarim tek bir

veri tabam altinda birlestiren MRP 11 igin gereklilik arz etmektedir.



SUMMARY

vays and the goal has become to automate and integrate the activities at all levels of a

production system. This brings strategic advantages such as reduced lead time faster
responces to constantly changing custo;ner demands, instantaneous and accurate
communication with customer and suppliers. As the international competition
increases, finding global markets has gained importance the most common ones among

these technologies can be listed as follows;

i Just in time JIT

ii. Total quality control TQC

iii. Computer integrated manufacturing CIM
iv. Group technology GT

V. Manufacturing resources planning MRP 11

As it is well-known, in all theabove mentioned methods, data integration is an
indispensable pre-requisite to ensure quick response and MRP 1I is an information

technology integrating distinct functions of company over a common data-base
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SiMGELER VE KISALTMALAR DIiZINE

MRP Manufacturing Rresources Planning
JT Just In Time

EPOS Electronic Point of Sale

ERP Enterprice Resource Planing

CIM Computer Integrated Manufacturing
CAD Computer Aided Design

OPT Optimize Process Technics

TQC Total Quality Control

GT Group Technology

MPS Master Production Planning

BOM Bill of Material

CRP Capacity Requirements Planning
CAE Computer Aided Enginezring

SFC Shop Floor Control

MCS Material Control System

PCS Purchase Control System

CMS Cost Management System

PRS Process Routing System

CDS Cost Development System
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1.GIRIS

1.1. Konu ve Onemi

21. yuzylla girerken sanayi ve ticarette yeni bir doneme girilmistir.
Korumacihigin  bityilk olgiide kaldinimasi, yabanci sermayeye genis imkanlarnn
taninmast, gii¢lii ve dinamik kuruluglann ulusal simrlaninin 6tesine ¢ok daha kolayca
erigmelerine firsat vermistir. Bunun dogal bir sonucu olarakta pazarlara yeni ve giiglii

rakipler ve ¢ok yogun bir rekabet ortann dogmustur.

Yogun rekabet kosullan altinda basta 6zel sektor kuruluslan olmak iizere tiim
organizasyonlarin mevcut orgiit yapilarini, sistemlerini ve siireglerini yeniden gézden
gecirmeleri bir zorunluluk hali olusturmustur. Globallesme rekabet uluslararasi ve
bolgesel entegrasyonlarin onem kazanmasi, bilgi teknolojilerindeki  gelismeler,
malzeme teknolojisindeki gelismeler, veni teknolojik buluglar, yeni pazarlardan pay
kazanma yarigi, ekonomik kalkinmarin itici giiciiniin insan kaynaginmn olmasinin
anlagilmasi, musterilerin bilinglenmesi ve miisteri beklentilerinin degismesi, uluslararas
ticarette standardizasyona gidilmesi gibi faktorler sozii edilen orgit yapt ve

sistemlerinin yeniden gozden gegirilmesini gerektiren faktorler arasinda sayilabilir.

Giiniimiizde, en onemli gelismelerden birisi hi¢ gipesiz bilisim teknolojileri
alaninda ortaya ¢tkmustir. Bu degisim boyutlan arasinda bilgisayarlasma, hizh

haberlesme ve robotlasma sayilabilir.

Bir organizasyonun rekabette basanli olmasi performans diizeyinin
yiiksekliginden gegmektedir. Performans diizeyinin ana faktorleri maliyet, kalite, hz
ve hizmetten olugmaktadir. Adi gegen bu faktérlerin iyillestirilmesi yoniinde yapilacak
her ¢aligma anlamli ve 6nemli olacagi siiphe gotiirmez bir gergektir.

Tedarik zinciri iginde, malzeme, hizmet ve bilgi akisinin kaynaktan tilketime kadar
etkili ve verimli bir sekilde planlanmasi ve uygulanmasi olarak MRP’nin kisa tamim
yapilabilir. Giniimiiziin misteri odakl is diinyasinda, rekabet avantaji kazanabilmek

igin sirketler, tammin kapsadigt siireglerin hepsinde milkemmele ulagsmak zorundadir.



Ciinki sadece kaliteli mal Gretmek pazarda kalabilmek igin yeterli degild%‘f,‘

kalite yontemi, ust diizeydeki tiim girketler tarafindan uzun siredire

e
8

uygulanmaktadir. Oyleyse sirketler, rakiplerinin 6niine gegmek igin Kkalitel

musterilerine en kisa siirede ve sorunsuz bir sekilde ulagtirmay1 hedeflemelidir.

Ornek olarak siparig iizerine makina pargalan iireten bir sirketi alahm. Sirketin
ortalama sevkiyat siiresi alti-dokuz hafta arasindadir. Bu uzun siirenin sonucu olarak,
daha Kkalitesiz iiretim yapan fakat uriinlerini ii¢ hafta i¢inde ulastirabilen rakipleri

kargisinda sirketin pazar pay: sirekli diigecektir.

Bu sirketin tim lojistik siiregleri incelendiginde siparig girisi ve hammadde
'tedariginden sevkiyata kadar biitiin siireglerde sorunlarla karsilagilmstir. Siparigler
malzeme planlama sistemine hafta sonu girilmekte, bunu sonucu olarak bircok siparig
tiim hafta boyunca isleme girmeden beklemektedir. Uretim kontrol 6nceki haftanin
sipariglerini ancak bir sonraki pazartesi sabali gorebilmektedir. Bu sipariglerin iy
emirlerine doniigtiiriilmesi birka¢ giin siirmektedir. Uretim planlari tamamlandiktan
sonra, mithendislik departmam yaklagik bir haftada teknik ¢izimleri tamamlamaktadir.
Cizimlerin siparisler ile kargilastinlmas1 da birkag giin almaktadir. Bu bilgiler daha
sonra iiretim hattina ulastinimaktadir. Is emirleri burada da iiretime girmeden 6nce ¢

hafta kadar beklemektedir. Oysa ihtiyag duyulan tiretim siiresi en fazla bir giindir.

Yapilan galigmalar sonucunda teknik ¢izimler dahil, siparis isleme siiresi iki
buguk haftadan bir giine indirilmig, iiretim siiregleride hizlandinlmigtir. Bilgi akisi
hizlanmmg, bununla birlikte bilgilerin dogrulugu da aym oranda artrugtir. Gelinen
durumda, dokuz haftahk siparig kargilama siiresi ii¢ haftamin altina diigmiistiir. Gelinen
bu nokta mucize olarak yorumlanmamalidir. Bu giin pekgok sirket elindeki kaynaklan
verimsiz olarak kullanmakta, bu sebeple yapilan kiigiik iyilegtirmelerin bile sonuca
etksi biyik olmaktadir. Ag¢ikca gorilmektedir ki giinimiiziin basanh sirketleri
malzeme uretim planlamasinin kendileri igin 6nemini kavramig olanlandir.

Malzeme aretiminin planlamasi kavrami, kokleri ¢ok oncelere dayanmasina ragmen
sirketler tarafindan son 15-20 senedir iizerinde profesyonel galigmalar yapilarak

uretim safhasina zamana bagh olarak yerlestirilmis ve en net ve kisa siirede sonuca




ulagilmigtir. Bu mantikla olaya yaklagildiginda retimin planlanmasim1 ii¢ safthada

irdeliyebiliriz.

a-) 1960-1975 yillan arasinda ilk safhanin temel karakteristigi tiriinlerin dagitim
iizerinde yogunlagmigtir. Bu safhada hammadde, yan mamul ve mamullen birbirinden
ayn yonetilebilecek pargalar olarak gorilmustir. Mamuliin son noktaya ulgtinlmast
miigteri sipariglerine gore yapilmamig ve iiriinler bir anlamda pazara itilmiglerdir.

Uretimin temel amaci iiretimle miigteri ihtiyaglarini kargilamak olmustur.

b-) ikinci safhamin onciiliigiini yapan sirketler, kurum iginde operasyonlarin
entegre bir bigimde yonetilmesinin 6nemini kavramuglardir. Gerekli entegrasyonu
'saglayabilmek icin malzeme akig siirecinde bilgisayar teknolojisi kullaniimaya
baglanmugtir. 1970-1980 yillan arasinda siiren bu dénemde bilgi sistemleri ¢aligmalan
mali konulardan malzeme yonetimi tekniklerine kaymugtir. Sirketler riinii pazara

itmesi yerine miisterilerin tiriinii gekmesini tercih etmeye baglanmuglardir.

c-) Son safhada 1980- BUGUN malzeme iiretim kavraminda verimliligin ancak
tim tedarik, uretim, depolama ve satig safhalan boyunca iligkilerin, bilginin ve
malzeme akiginin dogru sekilde yonlendirilebilmesi, denetlenebilmesi ve miidahale
sansinin saglanabilmesi ile arttinlabilicedi ve istenen pazar paymin ve pazar rekabetinin
olugturulabilecegi goériilmiistir. Bunun iginde artik sirketler yakanda sayilan tim
islevleri bir anda ve tiim personelle es zamanli olarak yiirtitebilmek igin sirket iginde

bir veri agim MRP sistemleri ile ger¢eklestirebilmektedir.

Yukanida sayilan sireglenn birbirinden bagimsiz kabul eden geleneksel
modellerin tersine giiniimiizde uretim ig¢in bu maddelerin timiniin kaynaktan son
noktaya kadar bir merkezden yonetilmesi gerekliliginin alt1 onemle gizlmektedir. Bu
surekli alg igerisinde lojistik operasyonlarimin kapsadig siiregler sunlardir:

a-) Satinalma

b-) Planlama( Talep, Tedarik,Uretim)

¢-) Stok yonetimi

d-) Depo yonetimi

e-) Satig ve dagitim



f-) Nakliye

Tiim bu siirecler sirketler arasinda farkhiliklar gostersede sanal anlamda is akig
mantif bu gergevede yonlendirilmektedir. Yinede sgirket siireglerinin zincir iginde
bulunulan konumdan biiyiik olgtide etkilenmesi ve zincir iginde sirketlerin, aym anda
hem tedarik¢i hemde miisteri olarak yer alabilmesi biitiin sirketler igin ortak

ozelliklerdir. Bu sebeple iiretim siirecinin bir biitiin olarak ele alinmasi gereklidir.

LKL T
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Sekil 1.1. Bilgi Akisi ve Malzeme Akisi

Tedarik¢giden miisteriye kadar siiren temel malzeme ve bilgi akisi Sekil 1.1°de

modellenmektedir.(Kaynak AMR Research)

Uretim zincirini destekleyen birbirine paralel ama ters yonlii iki tiir bilgi vardir.

Bunlan irdeleyecek olursak

a-) Misteri yoniinden gelen bilgi akigt
- Uriin, satis kanaliveya bolgesel pazarda satig tahminleri; Bu bilgiler talep

planlama, dagitim planiama ve iretim planlama gibi degisik planlama fonksiyonianm

yiiriiten birimlere gelir.

- Siparig kargilama stirecini baglatan gergek miisteri talepleri: Dagitim, iiretim,



malzeme tedarigi ve iiriin tasarim gibi konular iizerinde de dogrudan etkilidir. - |
b-) Tedarikg¢i yoniinden gelen bilgi akist
-Tedarikgiden ve nakliye firmalarnndan gelen malzemenin muhtemel vans siiresi
- Kalite giivence bilgileri
- Musteriye saglanan sevkiyat bilgileri
Tam bu bilgi ve malzeme akig1 sirketlerin yedi temel is siirecini desteklemektedir.
a-) Uriin ve hizmet tasanm
b-) Malzeme tedarigi
¢-) Uretim
d-) Uriin ve Hizmetlerin satis ve pazarlanmas
e-) Dagitim
f-) Satis sonrasi destek

g-) Destek operasyonlan (insan kaynaklari,muhasebe vs.)

Bu siiregler hemen hemen tiim sirketlerde bulunmakta fakat departmantal
fonksiyonlar veya kisisel gorevler olarak degerlendirilmektedir. Bu siireglerin zamana

bagh olarak degigim siireci gekil 1.2.’de gériilmektedir.

Gergekte bu sireglerin farkh bolimieri birgok departman tarafindan es zamanh
olarak yerine getirilmekte ve bir kisim siireglerin girket disindada uzantilan
bulunmaktadir. Bu Sireglerin hepsi operasyonel diizeyde son derece esnek olmalidir.
Gegmigte, siirecler ve prosediirler bir isin her seferinde aynt sekilde yapilmasim
saglamak amaci ile tasarlanmakta idi. Giiniimiizde ise, miisteri memnuniyetini

saglayabilmek igin hemen hemen her siparig farkl gekilde ele alinabilmektedir.



TEET PRSI

Sekil 1.2. Temel Is Siireleri.

Yukarida anlatilanlarin ipginda migteri mutlulugunu ve zaman kayiplanm
minimuma indirerek her tiirlii giderin ¢nii kesilip sirketin karlilifinin artmas: her tiirli
digtince ve kisi i¢in en mantikh yaklasimdir. Bu nedenle sirketler bunu nasil en kisa
siirede ve en ucuza sirketin genel amaci olarak sirket ¢alisanlarina bu bilinci yayarak
basartya ulagabiliriz sorusunu genel bir veri havuzundan herkesin aym anda
yararlanarak iiretimin bu veriler ig1ginda programlanip sonucunu miisteri mutlulugu ve
sirkete kar olarak hayata gegirebilinzin cevabim MRP ve benzeri daha geligmis

felsefelerde bulmuslardir.

1.2. Tezin Amaai ve Icerigi

Yapilan bu ¢aligmada temel hedef, hedef olarak alinan kiigiik olgekli bir tiretim
tesisinde tiretimin modellenmesi ve daha ve en iyi ile baglayan sorulara nasil cevap
verilebileceginin  bulunmasidir. Bu nedenle MRP’nin  uygulanmadigi ve hertiirlii
dokiimantasyon ve bilgilerin yazili olarak tutuldugu bir iretim tesisi, amag igin arag

secilerek MRP sisteminin uygulanmasindan sonraki i§ akigimn ve talebe cevap verme



&
sureleri ile karhhgimin incelenmesi olmugtur. Burada kullamlacak tl‘i

yazilimi iretim tesisine gére nominal sartlar igin hazirlanarak temel‘felsi

oturtulmas: amaci giidiilmiigtiir.

Bu nedenle tezin akigi igerisinde 1.béliimde genel olarak MRP sisteminin tamm
yapilacak ve genel bilgiler verilecektir. Bu bolimde igletmelerin neden boyle bir
sisteme ihtiyag duyduklan sektorlere gore ozellikleri analtilacaktir. 2. boliimde yazilan
bilgisayar yazihminin tamtilmast ve uretimdeki tiim siiregleri kapsamaya g¢alisan
yaklaggim:  hakkinda bilgiler verilerek sonucun izlenmesi yoniinde durum
degerlendirilecektir. 3. bolim yani sonu¢ kisminda ise bu tim degerlendirmeler
neticesinde her iki durum kargilagtinlarak yapilan igin gerekliligi konusunda ve eger
'gerekli ise genel iiretim yapan igyerleri igin uygulanabilirliliini ve uygulanmas: igin
gerekli ve yeterli sartlanin olugturulabilmesi hakkinda sonuglar ¢ikartilacaktir.

Neden boyle bir ise kiigiik dlgekli de olsa sirketler ihtiyag duysun sorusunu

a-) Yikselen ve kroniklesen enflasyonist ortam, stoklara (hammadde, aramamiil
ve mamiil ) baglanan maddi kaynaklarin hacimlerinin ¢ok geniglemesine neden
olmustur. Bu nedenle kiigiik 6lgekli bir isyeride olsa taahiitlerini zamaninda yerine
getirebilmesi igin asgaride olsa bir stokla ¢aligma (hatta bazi i kollannda Grnegin

otomotiv yiiksek miktarlarda stoklar ile) zorunlulugu dogurmasi,

b-) Tiirkiye’nin giimrik duvarlanimt hizla agag indirmesi ve hatta alinan kararlar
ile kaldirilmasi ve 1995 yili itibari ile Tiirkiye’nin bityiik tican partneri AT Giimriik
birligi anlagmasinin  yuriirliige konulmasi ve giimriiklerin sifirlanmasi her tiirden ve
ebattan sanayicinin, esnafin rahatlikla yurtdigina mal ihrag¢ edebilmesinin kolaylasmas:

neticesinde ucuz ve kaliteyi aym anda yakalama gabasi igine girmis olmast,

c-) Tiirkiyenin diinya ekonomisi ile entegrasyonunda ileri gikan otomotiv, beyaz
esya tekstil sektorleri uluslar arasi rekabete agilmakta; dolayisi ilede, maliyetleri en aza
indirmeye zorlanmaktadir. Bu durum, prodiiktivitenin 6nemini kavramy sanayicileri,

her her tirlii maliyet diistiriici galigmaya rekabet digt kalmamaya itelemis,



d-) Ozellikle Japonya’da JIT ve benzeri uygulamalarin basansi ve bu
yontemlerin bati sanayicileri tarafindan kullanilir olmasi
olarak agiklayabiliriz
Iste bitiin bunlardan dolayr tezin amaci kiigiikk ve orta boy bir isletmenin kaynak
kullanomim etkin hale getirebilmek igin bir MRP denemesidir. Kaynaklarin etkin
kullanimi agisindan geligtirilen MRP prog(amlan arasinda Alliance, IBM (Apics), IMS
(Intutive Manufacturing system) vb. sayabiliriz. Geligmelerini tamamlams tlkelerde
yaygin bir bigimde kullamlan MRP programian dlkemizde de kullamlmaya
baglanmustir. Ancak kiigitkk ve orta O6lgekli firmalarda s6zii edilen programlann
fiyatlaninin yiikksek olmasi nedeniyle, kolaylikla satin alimip kullamlmas: gibi bir
durumun oldugundan s6z etmemiz miimkiin olmamaktadir. Bu nedenle kiigiik ve otra
'6lcekli isletmelere yonelik satin alinabilir fiyattaki MRP yazilimlaninin 6nemi biyiiktiir.

Bu nedenle tezimizin konusunu MRP olusturmaktadir.



2. GENEL MRP BiLGIiLERI

Son yillarda imalat teknolojisinde ¢ok hizhi ve ¢ok yararh degisiklikler
gozlenmektedir. Bu degisiklikleri ana baghk altinda toplarsak kisaca iiretim seviye ve
sistemlerinin otomasyonu ve bu sistemler arasindaki iliskiyi en iyi bigimde kurarak
tretim hizim arttinrken kaliteden 6diin vermemek olarak tammlanabilir. Bu
degisiklikler sonucunda iiretim mekanizmalanna sahip firmalar, kisalan hammadde
temin siirelerine, devamh degigen miigteri taleplerine daha mzh ve etkin bir sekilde
cevap verebilmek, migteri ve hammadde kaynaklarimi saglayan kigilere zamamnda ve
suratle yamt verebilmek gibi rekabet ortaminda bircok avantaj saglayacak hususlar
nedeni ile yukanda konu edilen degigikliklere firmalanmi adapte etme ihtiyaci
" duymuglardir. Bu sartlar altinda firmalarin hayatta kalabilmeleri i¢in yeni y6netim

teknolojilerine uyum saglamak iglemi istekten daha gok zorunluluk haline gelmigtir.

2.1. Uretim Sistemleri

Pazarlar ve uretim , yiizyillardir siirekli degisim ve gelisim i¢inde olmustur.
Uretim ve tiiketim bu gelisim igerisinde birbirlerini kargihkh etkileyen iki unsur olarak
yer almistir. Uretim sistemindeki geligim tarihgesine bakildiginda ilk adimlarin

18.yy.‘da atilmaya baglandiginm1 g6rmekteyiz.

1776 imalatta uzmanlasma Adam Smith
1832 Uzmanlagmaya gore isboliimii Charles Babbage
1900 Bilimsel Yénetim F.W. Taylor
1900 Zaman Etiidi F.B. Gilbreth
1901 Cizelgeleme H.L. Gantt

1927 Insan lliskileri E. Mayo

1930 Kitlesel Uretim H. Ford

1940 1I. Diinya Savaginda Yo6neylem P.M.S. Blacket

1946 Dijital Bilgisayar Uygulamalan

1947 Dogrusal Programlama

1970 Uretimde Bilgisayar Uygulamalan ( PERT , MRP )
1980 CAD/CAM ( Bilgisayar Destekli Tasanm/imalat )
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MRP 1I ( imalat Kaynaklar: Planlamasi )
TQM ( Toplam Kalite Yonetimi )

FMS ( Esnek Uretim Sistemleri )

OPT ( Optimize Uretim Teknikleri )
CIM ( Bilgisayar Biitiinlegik imalat )

2.1.1. Fordist Uretim Sistemi

I1. Dinya Savagindan 1970 ‘lerin sonuna kadar gegen siireyi bilyiikk élgiide
etkileyen biiyiik pazarlarnin kalkmasiyla birlikte, iiretim sisteminde yeni arayiglar
_baglamigtir. Bunun yamisira tiiketici ihtiyag ve tercihlerinin yeni Griin, farkl tasarim,
trtin ¢esitlemesi ve kaliteye y6nelmesine paralel olarak ta iiretim sistemindeki

arayiglar artmigtir.

Yukanda bahsedilen iki gelisme , II. Diinya Savagindan bu yana etkin olarak
siregelen “Fordist” iiretim sisteminin gegerliligini yitirmesine sebep olmaktadir. Bu
sistemin 6zelligi ise; seri iiretim hattinda 6zel amagh makinalar ve niteliksiz iy giicii
kullanarak ayrintih iy bolimii esasina gore kitle uretimi yaparak verimlilik
saglanmasidir. Sistemin atolye igi isleyisinde yasanan bazi sorunlar, sistemin

verimlilifini azaltmakta ve sistemin etkinligini ortadan kaldirmaktadir.

Pazar ve tiiketici yapisindaki degisime cevap verebilmek ve sistemin atolye igi
tikamklhiklarim agarak verimiiligini arttirmak igin iretim sisteminde koékli bir degisim
gerekmektedir. Bu durum, Fordizm °‘den “Post-Fordist” iretime gegis olarak

degerlendirilmektedir.

Sanayide ortaya ¢tkan bu yeniden yapilanma siirecinin pazara uyum agisindan en
belirgin yonelimi riiniin niteliindeki degisim ile ilgilidir. Firmalann yeni rekabet
kosullarinda degisken pazar yapisina ve tiiketici tercihlerindeki mal gesitlenmesine

hzla cevap verecek uriin esnekligine sahip olmas: gerekmektedir.
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2.1.2. Yalin ( Post-Fordist ) Uretim Sistemi

Yalin iretim, yapisinda gereksiz hi¢ bir unsur tagimayan iiretim sistemidir. Bu
sistemde hatanin, maliyetin, stofur, uriin gelistirme siiresinin, iiretim alammn,
kayiplarin, miisteri memnuniyetsizliinin minimum seviyeye indirgenmesi hedef
ahnmigtir.  Bu sistemin etkin olarak iglenmesinde ve degisen pazar kosullanna ve
tiketici tercihlerine uyumunu saglamakta onemli rol oynayan dort ana bilegenden soz

edilebilir.

a-) Yeni mikroelektrik yapil teknolojilerin sanayide kullanimu,

b-) Mikroelektrik yapili teknolojilerin etkin kullammi igin gerekli olan yiiksek
nitelikli isgiicii , yonetici ve mithendislerin varhg,,

c-) Organizasyon yapisinda, Girin tasanimi, pazarlama, iiretim, finans gibi farkh
birimlerin entegrasyonuna yonelik bir degisim ve ana sanayi - yan sanayi arasinda
yogun bir iliskinin kurulmas:,

d-) Yeni tretim ve yonetim teknikieri, temelde Japonlarin gelistirdikleri JIT ve
bu diigiinceyi besleyen Toplam Uretken Bakim, Toplam Kalite Yénetiminin yamsira
MRP 11, CIM gibi iiretimin yeni organizasyon yapisimn iglerlifini saglayacak sistemler

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

Yukarnida kisaca bahsedilen sistemleri ssagida biraz daha agiklayalim.
2.1.2.1. JIT (Just In Time)

Tam zamaninda iiretimin amaci, gerektigi zaman ve gerektigi kadar iiretmektir.
Bu sistemin temel ozelligi talep g¢ekisli bir stok sistemi olmasi ve tampon stokla

¢aligma ilkesinin kullaniimamasidir.
2.1.2.2. Toplam Uretken Bakim

Amact stfir bozulma diizeyine indirmek ve sifir hatal iretim yapmaktir. Bu

sebepten dolayl, bozulma ortaya ¢ikmadan bakim yapilmas: esastir. Toplam iiretken
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bakim tekniginin yontemi, siirekli olarak bakim yapmak, uzmanlar yerine iggilerin
kendi kullandiklan makinalarin bakimlarint kendilerinin yapmalan, gerl;tigi éaman
iretimin durdurularak gereken bakimlann yapilmasi, hata engelleyici onlemler.
alinmasi, kullamlan makinalar ile ilgili istatistiksel tablo ve grafik kullanimasi ve

bunlardan gereken yer ve zamanda faydalaniimasidir.

Toplam Kalite Yonetimi: Bir sirketit; tiim kaynaklanm kullandig siirekli gelisme
yaklagimidir. Bu sistemle tretim yapan sirket, tiim galisanlarinin destegi ve katilm ile
miigterilerini , kalite, maliyet ve zaman agisindan tatmin edebilecek sistemler kurar ve
¢oziimler gelistirir. Burada bahsedilen miisteri iligkisi, yalmzca digari ile degil sistemin
igindeki her proses kendinden 6nceki prosesin misterisi, kendinden sonraki prosesin
'tedarikgisi durumundadir. Temel prensip ise, islemlerin yapildiktan sonra tek tek
kontrol edilmesi degil, yaparken dogru yapilmasidir. Bu zaman zarfi icerisinde,
problemlerin ¢oziilmesinin yanisira olayin tekrarini engelleyen tedbirlerin alinmasina
yonelinmesi esastir. Kalite, {iriin ve siirecin igine yerlestirilmistir. Dolayisiyla kalite
kontrolden sorumlu kisiler, iriin kalitesinden degil kalite gelistirme galimalarindan

sorumludurlar.

EPOS pazarlama teknigi ise, satiy yapilan yerlerin iretime direkt olarak
bilgisayarla bagli olmasidir. Bunun sonucu planlama, ger¢ek satiy degerlerini

kullanarak yapilir.

MIS bilgi yonetim sistemi ise, igietme i¢i ya da isletme dis1 bilgileri karar alici
yerlere dogru zaman ve dogru miktarda ulagtiran biligim sistemleridir. Bu sistemler

sayesinde igletmelerde yonetimin etkinligini arttinlmis olur.

MRP 1I sistemine gegmeden once ise ERP, MRP ve CIM gibi bazi temel

terimleri bilmek gerekmektedir.

e U LaETiM
DOKUMANTASYON ﬁmv
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2.1.2.3. ERP (Enterprice Resource Planning)

Son yillarda, birden fazla i yerinden olusan igletmelerde yapilan tiim faaliyetleri_n
entegrasyonu girigimi, bilisim teknolojisi igin yeni bir ihtiyag yaratmustir. Ozellikle hizla
yayginlasan ¢ok wuluslu firmalar bu entegrasyon ihtiyacim ¢ok ciddi olarak
hissetmektedirler. Entegrasyon, ancak faaliyetleri destekleyen bilginin entegre edilmesi
ve ulagilabilir hale getirmesi ile miimkiin olmaktadir. Bu da MRP 1 ‘yi agan daha tist
diizey ve kullanigh bir bilgi entegrasyonunu gerektirmektedir. Bu da ERP olarak ifade
edilmektedir. ERP ‘nin geligmesinin birgok nedenleri bulunmaktadir. Fiziki bakimdan
dagmk imalat operasyonlan, uluslararasi dagitim organizasyonlan ve uluslararasi
_pazarlara agilma ihtiyaci, JIT tedarik sistemi, yiiksek rekabet ve bunun sonucu
degisen diinya pazan sartlari, ekonomik sirlarin ortadan kalkmasi ve yonetim
organizasyonlarinda olusan degisiklikler bu gelisimin en buiyiik nedenleri arasinda
sayilmaktadir. Bu nedenlerin olusturdugu gereksinim bilgi teknolojisindeki meydana

gelen gelismeler tarafindanda desteklenince ERP ortaya ¢ikmugtir.

Uretim otomasyonu ve bunun uygulamasi olan MRP ve MRP 11 teknikleri, yeni
endiistriyel yonetim tekniklerinin birer uygulamalan ve ilk asamalaninda kullamlan
yontemleridir. Temel hedef OPT (Optimize Uretim Teknikleri), LPS (Yalin Uretim
Sistemleri), FMS (Esnek Uretim Sistemleri), CIM (Bilgisayar Biitiinlesik imalat)
tekniklerinin yardimlari ile belirli agamalardan gegerek ERP (Tiim Igletme Kaynak

Planlamast) teknigine ulagmaktir.
2.1.2.4. CIM (Computer Integrated Manufacturing)

CIM, tim imalat fonksiyonlannmin bilgisayarlar araciligit ile toplam
entegrasyonudur. CNC, CAD/CAM, IJIT, robot gibi bir ¢ok imalat teknolojisini
kapsamaktadir. Yeni ve geligmig bir teknoloji olmasinin yamsira, tiim imalat siireci igin

mekanizasyon, otomasyon ve entegrasyon siirecinin son adimdir.

CIM, veri yonetimi temeli ile olusturulmugtur. Ve temel amag bilgilere aminda

ulagabilmek ve bilgileri siirekli giincellestirebilmektir. ERP ve MRP 11, CIM y6netim
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modilinii ve gerekli alt yapisim saglamaktadir. Bu sebepten doféyl"#-";_CIM
3 E

fonksiyonlarim entegre edebilmek ERP ve MRP II ile miimkiin olabilmektedir'-
2.1.2.5. MRP (Manufacturing Resources Planning)

Uretim kaynaklan planlamasi (Manufacturing Resources Planning MRP 1II ),
MRP’den ileri bir kavram olup finansal fonksiyonlarida igermektedir. MRP’nin
gelisimi kisaca Ozetlenecek olursa ilk olarak MRP, malzemelerin netlestirilmesi ve
temin siirelerinin ele alinarak ihtiya¢ zamanlarinin hesaplanmasinda kullamlmisgtir. Bu
tiizden MRP, iiretim ve satinalma emirlerinin zaman ve miktarlarinin belirlenmesi

fonksiyonunu yerine getirmektedir.

Bu ilk sistem, emirler agilip imalat ve satinalmaya siiriildiikten sonra gergeklesen
degisiklikler ile ilgili olarak MRP veri tabamini giincelleyen herhangi bir mekanizma
olmadigindan ‘Baslat ve Unut’ sistemi olarak adlandirilmaktadir. MRP’nin kullandif
ortam olduk¢a dinamik oldugundan, emir miktan ve beklenen tarihleri sabit
kalmadigindan ve benzeri nedenlerde: emirler baglatildiktan sonrada gergeklesen
degisiklikler dahilinde MRP verilerinin giincellenmesine ihtiyag duyulmaktadir.
MRP’ye bu geri besleme yeteneginin beslenmesi kapali-dongii seklinde sonuglanmugtir.
Bu giin hemen hemen tiim sistemler geri besleme yetenegine sahip olduklarindan
kapali-dongii teriminin kullamilmasina artik gerek olmadigi goriilmektedir. Bu nedenle

MRP terimi gegtiginde kapah-dongii MRP oldugu varsayilmaktadir.

Siradaki s6zii edilecek olan kavram, finansal fonksiyonlarinda katilmas: ile
ortaya ¢itkan imalat kaynaklar planlamast (Manufacturing Resources Planning) artik
MRP 11 seklinde kisaltilmigtir Malzeme ihtiyag planlamasi (Material Requirements
Planing) arttk MRP 1, kiigiik MRP veya mrp seklinde gosterilmektedir. MRP II’nin
altinda yatan kavram, finansal yonetimin hemen hemen ihtiyag duydugu tiim bilginin
saglanmasi gerektigini one siirmektedir. MRP’nin satinalma emirleri ve zamanlan ile
ilgili sundugu bilgiler sayesinde hangi saticiya ne zaman, ne kadar Odeneceginin
belirlenmesinde biiyiik kolayliklar saglar. MRP’ye kapasite planlama sistemininde

katilmas: ile normal galiyma, fazla mesai seviyeleri ve bunu gibi iretim ¢izelgesini



kargilamak igin yapilmas: gereken faaliyetler hakkinda bilgi saglanrms olur Bu
bilgilerden gelecekte kargilanacak olan 6deme zorunluluklar bellrlenebllmektedlr |
Sonugta MRP, misterilere gonderilecek olan miktarlan ve zamanlan hakkmda da
bilgi saglamaktadir. Buradan gelecekte saglanacak olan parasal girdiler hakkmda ﬁkll"!

sahibi olmak miimkiin olmaktadir.

Rekabette firmalara biiyiik avantajlar saglayan yonetim teknolojilerinin 6nemli

olanlan siralamrsa;

a-) Tam Zamaninda Uretim

b-) Toplam Kalite Kontroli
c-) Bilgisayar Kontrollii Uretim

d-) Grup Teknolojisi
e-) Uretim Kaynaklan Planlamast

Seklinde olusur. Bunlan kisaca agiklarsak

2.1.2.6. JIT (Just-In-Time)
Bunun anlam, gerektigi zaman ve ihtiya¢ duyulan kadar tiretmektir. Bu sistem
genelde depolama sorununun ve giderlerinin minimum diizeye gekilebilmesi igin

ozellikle iiretimin ¢ok oldugu dénemlerde uygulanabilir.

2.1.2.7. TQC (Total Quality Control )

Genellikle JIT (Tam Zamamnda Uretim) igin gerekli oldugu disiniitar. Ciinki
JIT uygulamalaninda envanter seviyelerinin minimuma indirilmesi, kalite
problemlerinin stoklar tarafindan gizlenmesini engelleyecektir. TQC, kalite kontroliine
biitiinlegik bir yaklagim olup hi¢ hataya olanak vermeyecek sekilde sifir hatayr hedef

alan siirekli gelisme temeline dayanmai:tadir.



2.1.2.8. GT (Group Technology)

avantajlar elde edilmesini saglar. Birbirleri ile yakindan iligkili ve tekrarh bir sekllde
yapilan iglemlerin basitlestirilmesi ve standartlagtinlmasi, gereksiz yere ig giici
harcanan ¢aligmalan en asgari diizeye indirger. GT imalatta pargalar ve iglemler ile
ilgili bilgilerin organize edilmesine ve kolayca bu bilgilerin bilgisayar yardimu ile tekrar
kullamlmasina olanak saglar. Bu nedenle GT, CAD/CAM biitiinlesmesine ve CIM’e

dogru 6nemli bir adimdir.

Bilindigi {izere tim bu belirtilen metodlar, firmamn farkl fonksiyonlarini tek bir

veri tabam altinda birlegtiren MRP 1I igin bir gereklilik arz eder.
2.2.MRP II’nin Tarihcesi

18.yy’da gelgeklesen sanayi devrimi ve sonrasindaki endisriyel gelismelerin
teorik alt yapisi Adam Smith’in Milletlerin Zenginligi adli eserinde ortaya koydugu, is
bolimi ihtisaslagma kavramlandir. Daha sonraki yillarda Charles Babbage ve diger
bilim adamlan ile Fredeick W. Taylor’a Bilimsel Yonetim Yaklasimi ulagim ve iiretim

yonetimi bir bilim dali ve uygulama alam haline gelmistir.

20.yy’n ilk ¢eyreginde otomotiv sanayiinde kullamilan montaj hatti uygulamalan

ve tiretim tekniklerinde elde edilen baganlar, Henry Ford’un iiretim tekniginde ulagtifn
basanlardan esinlenerek, Fordism adi ile amlir.

I1. dinya savayi sonrasinda, xitle tretimine donugserek, standartlagmayr ve

verimliligi arttirmayi amaglayan bu yontemler bati diinyasinda fertlerin temel tiriinleri

en ucuza elde edebilmelerini hedef almigtir.

1970°’li yillarda diinya ekonomisinde yasanan olaylar, ard arda gelen petrol
soklan, uretim-tiikketim dengesinin bozulmasina, uluslar arast ig bolimi ve

ihtisaslagmanin alt {ist olmasina ve diinya ticaretinin yeniden diizenlenmesine yol agt1.
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Bunu sonucunda, tiiketim tercihlerinde devrim niteliginde degisiklikler me);dana geldi
ve gelismeler tiretim teknolojisini de aym oranda etkiledi. 5
Degisim batida insanlarin deger yargilaninda énemli farklilagmaya yol ag:afken;
gelismemis iilkelerde de petrolden sahip olma orami veya olgiisiinde yepyeni titketim
kahiplani olusturdu. Talepteki gesitlilik, }eslim siirelerinde kisalma, kaliteye talep;
uluslararas: is boliimlerindeki yer degistirmeler ile birlikte yepyeni bir tiretim yonetimi

ve kontrolii anlayigina yénelmeyi zoruniu hale getirdi.

20.yy’in sonlarina dogru arz/talep iligkisi, 1980’lere kadar (Push by the
Industry) sanayiden kaynaklanan itme iken, yeni donemde yerini (Pull by the
Customer) miisteriden kaynaklanan gekmeye birakti. Bu yeni dénemede Post-Forism

ad1 verildi.

1930’lu yillarda kullamlan istatiksel stok kontrol yontemleri (yeniden siparis,
ekonomik siparis miktarlan, ABC analizi vb.) bilgisyarlann gelismesi ve 1980’
yillarda PC’lerin yayginlagmasi ile birlikte, yepyeni bir diinyaya agildi. ABD ve bazi
bat1 tlkelerinde gelistirilen kantitatif bazl yontemler ile 6nce MRP (Malzeme Thtiyag
Planlamast) ve daha sonra gelistirilen MRP 11 (Uretim Kaynak Planlamasi) ve nihayet
ERP (Tiim Isletme Kaynak Planlamasi) ‘ye ulagildi. Son yillarda biitiin bu galigmalar
bir ¢at1 altinda toplanmaya gahigilarak CIM (Bilgisayar Biitiimlesik Imalat) adi altinda

yeni bir disiplin olustu.

Bilgisayarlarn iretim yonetiminde kullanilmaya baglanilmasi 1950’lerin sonlan
ve 1970’lerin baslan olarak kabul edilir. Bu donemde envanter kontrolu gelistirilmeye
ve uygulanmaya baglanmigti. 1960’lanin  sonlarina dogru entegre devrelerin
uygulanmasi ile bilgisayarda kapasite-fiyat oraninda 6nemli gelismeler meydana geldi.
Ayrica yazilim alaninda veri tabam yonetim sistemleri yazihmcilarin ve yazilimlann
verimliligini biyiik 6lgiide arttirmaya bagladi. 1970’ler ile birlikte, firmalar pargalara
iligkin statik bilgileri, uriin agaglan, urinlere iligkin satig tahminlerini bilgisayara
girmeye basladilar. Bilgisayar bu satig tahminlerinden hareketle her par¢a-malzemeden

ne kadar gerektigini, elde mevcut ve 1smarlanmg mevcutlan da goz oniine alarak nihai



gereken miktarlan hesaplar. Bu yontem Malzeme ihtiyag Planlamasi (MRP)'T\QIarak

adlandirilmstir.

1970’lerde ozellikle APICS (American Production and Inventory% Control**
Society) tarafindan desteklenen ve yaygnlastirilan bu yéntem tretim yonetiminde yeni

bir donem baglatmstir.

MRP uygulamasina gegen firmalann iiretim yonetimindeki bu degisime ragmen
yinede yeterli derecede istenilen sonuca ulagilamadi. MRP birgok yénden simrh bir
yontemdi. Ornegin firma bu siparigleri yetigtirecek kaynaklara sahip mi ?, Firma kritik
kaynaklara sahip mi ? gibi sorular MRP gergevesinde ele alinmiyordu. Zaman
{cerisinde MRP ile ¢oziim getirilmek istenen sorunlann ¢6ziimii igin onerilecek bir
yontemin firma ¢apinda digiiniilmesi gerektigi ortaya gikti. 1980°ler ile birlikte imalat
firmalannda gorillen 6nemli bir degisiklikte MRP’nin 6tesine gegmek gerekliligini
vurguladi. Pazar giderek daha agir bir sekilde ‘miisteri’ tarafindan belirlenir oldu.
Bunu neticesinde imalat firmalarinda stoga iiretim bigiminden, siparis iizerine iiretim
bigimine dogru bir kayma basladi. Bu ise daha ¢ok gesit, daha ¢ok iiriin, daha genig bir
mamiil yelpazesi anlamina geliyordu. Baylece giderek daha ¢ok karmagik bir duruma

gelen tiretim yontemine MRP tek bagina yetersiz kalmaya basladi.

MRP’ye ana iiretim programu ile imlat kaynaklan arasinda geri besleme
diizeyinde kapali bir devre kazandinlmasi, finansal pazarlama boyutunun eklenmesi,
eger .... ne olur tiirii analizlerin yapilmasina olanak taminmasi ile MRP 11 ortaya ¢ikmug

oldu. Béylece MRP’ye dayali iiretim yénetiminde yeni bir dénem agilmus oldu.

1975 yili igin Orlicky tarafindan yapilan bir tahmine gore yaklasik 700 ABD
firmast MRP yazilimi kullamyordu. IBM (COPICS, MAPICS VE MAPICS II) Arthur
Anderson (MAC-PAC) gibi dev uluslar arast firmalar MRP yazilim piyasasina girdiler.
1984 yilinda ABD’de yapilan bir arastirmaya gore 16 yazihm firmasimn 17.000
migteriye 400 milyon dolarhk satig yaptigim gosterdi. 1988 itibari ile APICS’in
‘Sertifikali Kullanicr’ statiisiindeki MRP II uygulamasinda belirli bir diizeye ulagitms
tiye firma sayis1 yaklagik 16.000’dir.

.



Capacity Requirements Planning (CRP) Nasil ki, ana iiretim clz,‘elgesme bagh
olarak gerekli malzeme miktanm hesapliyorsa, CRP’de ana iiretim clzelgesmm i
merkezlerinde yarattifs yiikii makina-saat veya insan-saat olarak tammlama lslemmml
yapar. Ancak programin getirecegi iy yikiiniin hesabi, atelye ¢aligmasinin karmaslk

olmasi nedeni ile malzeme ihtiyacim hesaplamak kadar basit bir i degildir.

Kapasite ihtiyag planlamasi, kaba ihtiya¢ planlamasindan daha hassasa dogru bir
gelisme siireci izleyen yontemlerin en son halkasidir ve esas kapasite ihtiyag

planlamasinin tammidir. Bu tanim §oyle 6zetlenebilir;

Kapasite ihtiya¢ planlamasi, kapasite simin veya seviyelerinin olugturulmasi,
olgiilmesi ve diizeltilmesi fonksiyonudur. Uretimdeki gorevleri gergeklestirmek igin ne
kadar makina ve insan giicii kaynagina ihtiya¢ duyuldugunun saptanmasi islemidir.
Agik ig emirleri ve MRP’deki planli emirler, zaman periyotlarina gore i§ merkezleri

bazinda ¢aligma siirelerinin hesaplanmasi i¢cin CRP’de girdi olarak kullamlirlar.

Sik sik kapasite ihtiyag planlamast ile beraber diisiiniilen kapali dongii MRP
sistemi, sadece planlama ve icra fonksiyonu olarak galigmakla kalmaz aym zamanda
yapilan c¢aligmalarda geri besleme saghyarak yapilan planlann her zaman igin

gegerliligini korur.

Kapasite ihtiyag planlamasi, malzeme ihtiyag planlamas: ve mevcut agik emirler
igin gerekli kapasite ihtiyaglan ile mevcut kapasitenin detaylh bir gekilde
kargilagtinlmasidir. CRP, ele alinan planlama ufkundaki teslim edilmesi gereken tiim
emirlerin iglenmesi igin yeterli kapasitenin mevcut olup olmadigim onaylar. Bu onay
genellikle ana tiretim gizelgesinin son kabul agamasim teskil eder. Ana iiretim ¢izelgesi
kabul edildikten sonra CRP her bir periyot igin her bir iy merkezindeki beklenen ig

yiiklerini belirler.
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2.3. Malzeme ihtiyac Planlamasi (MRP 1)

Ana iiretim programinda (Master Production Schedule) yer alan trtinlerin
imalatinda kullamlan malzemelerin ne zaman ve ne kadar gerektiginin saptanmast

caligmasidir.

Malzeme ihtiyag planlama teknigi malzeme ve pargalann siparis edilmesine
yonelik daha iyi bir yonetim arayiglan sonucunda ortaya gikmistir. Asagidaki sorulara

cevap arar.

-Ne yapacagiz ?
-Ne kadar siirer ?
-Neyimiz var ?

-Ne almaliyiz (Ne zamana Kadar) ?

MRP (Material Requirement Planning-MRP) kullammi sayesinde stoklan
kontrol altina alma, satinalma ve iiretim emirlerini zamaninda olusturma ve iiriin teslim
tarihlerine uyma iglevleri gergeklestirilmis olur. Malzeme ihtiyag ¢alismasimn
yapilabilmesi igin, Uriinleri olusturan ara riin ve malzemelerin birim kullamm
adetlerinin tammlanmig olmasi gerekmektedir. Buna iriin agaci (Bill of Material-

BOM) adi verilmektedir.

Ana turetim planinda yer alan X iriiniiniin tiriin agact yapisi agsagidaki gibi ve

parantez igindeki degerlerin uriinlerin kullamim adetlerini gosterdigi kabul edildiginde;

(0. Kademe) X
(1. Kademe) Y(3) Z(2)
(2. Kademe) W(2) T(2) W(2)

Sekil 2.1. Uriin Agaci Yapist



Ana uiretim plaminda 100 birim X tiriinii tiretim plam yapilmg ise herzbif 1 :

gereken miktarlar agagidaki sekilde hesaplanmaktadir.

Y =3 x X =3 x 100 = 300 2.1
Z=2xX=2x100=200 (2.2)
W=2xY+2xZ =2x300+2 x 200 = 1000 (2.3)
T=2xY =2 x 300 = 600 ‘ (2.4)
U=3xZ=23x 200 =600 (2.5)

Uretimde kullamlan miktarlarin hesaplanmasinin yansira bu malzemelerin ne
zaman gerektigininde bilinmesi gerekmektedir. Bunun iginde X iirtiniiniin teslim
tarihinden yola gikarak ilgili malzemelerin tedarik siiresine gére veya iiretim siiresine
gore zaman ekseni lizerinde geriye dogru yayilmaktadir. Bu pargalann imalat / tedarik

siirelerini agsagidaki sekilde kabul edersek;

X=1,Y=2,Z=2, W=2, T=1, U=1 (2.6)

Stok miktarlarnnt da

Y=100, Z=150, W=50, T=100, U=400 birim olarak kabul edersek malzeme ihtiyag

plammi tablo 2.1. gibi gosteririz.
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HAFTALAR

PARCALAR 4 5

X Uriinii ihtiyag 0 0 0 0 ol 100| 100
Y pargast briit ihtiyag 0 0 0 0 0| 200
Mevcut miktar 100 100 100 100 100 100 0
Net ihtiyag 0 0 0 0 0 100

Z pargas briit 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

W pargast briit ihtiyag 0 0 0| 400 0 0 0
Mevcut miktar 50 50 50 50 0 0 0
Net ihtiyag 0 0 o 350

T pargasi briit ihtiyag 0 0 0 200

Mevcut miktar 100 100 100 100

Net ihtiyag 0 0 0| 100

U pargas: briit ihtiyag 0 0 0] 300

Mevcut miktar 400 400 400| 400 0 0 0
Net ihtiyag 0 0 0 0 0 0 0

Tablo 2.1. Malzeme Ihtiyag Plani
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Sekil 2.2. MRP II’ye Genel Bir Bakis




Yukandaki tabloda verilen malzeme ihtiyag planlamasinin bilgisayarfiie's’tekli
olarak yiiriitiilebilmesi igin ana tiretim plam, Griin agaglan, par¢a tanimlan ve Getim
sitreleri , stok kayitlan (hammadde, aramamiil, mamiil), Giretim ve satinalma emri

bilgilerinin sistemde hazir bulunmas: gerekmektedir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi, nihai mamul i¢in hazirlanan ana tretim ¢izelgesini
gerekli malzeme ve parga ¢izelgesine gevirerek satinalma ve imalat sipariglerini

hazirlayan bir envanter yonetim teknigidir.

MRP giindeme gelip kullanicalarin tecriibesi arttikca bunu envanter
kontroliinden daha fazla bilgiyi sergiledigi goriilmeye baslanmistir. Aynca kullanicilar
'bilgisayar programlarinda yapilan kiigiik eklemeler ile MRP’nin geleneksel envanter
kontrolii simirlanm asip planlama sisiemi olarak kullamlabilicegini farketmislerdir.
Uygulana MRP programlar ;

i. Envanter planlama ve kontrolii

ii. A¢ik emir onceliklerinin planlamasi

ili. Kapasite ihtiya¢ plam

igin veri saglanmasi fonksiyonlarim yerine getirmek amaci ile kullanilmaktadirlar.

MRP kisaltmasi, farkh fakat igerik bakimindan birbirleri ile iligkili Gi¢ ayn konuda
kullamimaktadir. Bu konularin her biri MRP diigiincesinin gelistirilmesindeki bir

asamaya rast gelmektedir.

a-) MPR I, Malzeme ihtiyag plarlama (Material requirement planing)
b-) Kapali dongiit MRP (Closed Loop MPR)

c-) MRP-II, imalat kaynaklan planlama (Manufacturing resource planing)

Sekil 2.2. konuyla ilgili genel bir bakig saglamaktadir. MRP-I, MRP
diisiincesindeki ilk geligimi temsil etmektedir. Ana iiretim gizelgesinde listelenmis olan
uiriinlerin imal edilebilmesi i¢in gerekli alt montajlar, bilesenler ve malzemelerin gergek
miktarlan, ihtiyag tarihleri ve planh emir agths tarihlerini hesaplar. MRP-I 6ncesinde

imalat firmalarinin ¢ogu alt montaj ve bilesenlerini geleneksel yeniden siparig noktas:



ile kontrol etmekteydiler. Bu konu ile ilgili olarak MRP-I’in yeniden sipaéisfinéktam '

yontemine gore bagimli talebin yonetimdeki avantaji ele alinacaktir.

Kapah Dongii MRP, daha formel ve kesin bir imalat kontrol sistemine dogru
olan gelismeyi ifade etmektedir. Kapasite ihtiya¢ planlamasim ve imalattaki emirlerin
ilerleyigini tamimlayan geri beslemeyi icqnnektedir. Malzeme ihtiyag planlamasim
kullanarak kapasite ihtiyag planim kullanir. Planin gegerliligini saptamak icin ana
tiretim gizelgesi ve malzeme ihtiya¢ planindan saglanan kapasite kullanimimi mevcut
kapasite ile kargilagtinr. Gegerli bir plan gelistirildiginde atélye kontrolu ve satialma
kontrolii, planlama ve kontrol sistemine geri besleme saglamak igin ¢ahstinhr. Soyleki;
gerceklesen tiretim ve tedarik¢i performanslan 6lgiiliir ve plan ile karsilagtinhr. (dongii
l'<apat1hr). Bu geri besleme, yonetimin diizeltici faliyetlere ihtiyag olup olmadigim ve

eger gerekli ise hangi faliyetlerin daha uygun oldugunun saptanmasini saglar.

imalat kaynaklan planlama (MRP-II) son zamanlarda gelistirilmistir. Pazarlama,
finans ve operasyonlarin entegrasyonunu saglayan bir iiretim bilisim sistemidir.
Pazarlama ve imalat planlanmn tutarliligim koordine eder. Fabrika arag gereg,
personel ve malzeme gibi kaynak ihtiyaclarim finansal ihtiyaglara doniistiiriir ve tiretim

ciktilanim parasal degerlerini verir.

Planlanin gergeklestirilmesine yonelik olarak firmalann finansal kapasitesini
degerlendirir. Ve aynica donemler itibari ile planlann karlilik, yatinmlann geri déniig
oranlanm ve sermayenin geri doniiy oram gibi Olgitler gergevesinde

degerlendirilmesini saglar.

2.4. Kapasite ihtiyac Planlama

(Capacity Requirements Planning CRP) Nasil ki, ana iretim ¢izelgesine bagh
olarak gerekli malzeme miktarimt hesaphyorsa, CRP’de ana iiretim g¢izelgesinin is
merkezlerinde yarattify yitkii makina-saat veya insan-saat olarak tanimlama igleminini
yapar. Ancak programin getirecegi i yiikiiniin hesabi, atelye ¢ahgmasimin karmagik

olmast nedeni ile malzeme ihtiyacini hesaplamak kadar basit bir ig degildir.
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Kapasite ihtiya¢ planlamasi, kaba ihtiyag planlamasindan daha hassasa {défg_t_;u‘.bl
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gelisme siireci izleyen yontemlerin en son halkasidir ve esas kapasitiéé‘5iﬁfi;a¢""r"'
planlamasimn tanimidir. Bu tanim soyle ozetlenebilir, s s "

Kapasite ihtiya¢ planlamasi, kapasite simn veya seviyelerinin olusturulmasi,
Olgilmesi ve diizeltilmesi fonksiyonudur. Qretimdeki gorevleri gerceklestirmek igin ne
kadar makina ve insan giicii kaynagina ihtiya¢ duyuldugunun saptanmasi iglemidir.
Agik i emirleri ve MRP’deki planl emirler, zaman periyotlarina gore is merkezleri

bazinda galigma siirelerinin hesaplanmasi i¢in CRP’de girdi olarak kullanihrlar.

' Sik sik kapasite ihtiyag¢ planlamas ile beraber diigiiniilen kapali déngiit MRP
sistemi, sadece planlama ve icra fonksiyonu olarak galigmakla kalmaz ayni zamanda
yapilan ¢ahigmalarda geri besleme sagliyarak yapilan planlann her zaman igin

gegerliligini korur,

Kapasite ihtiyag planlamasi, mal:eme ihtiyag¢ planlamasi ve mevcut agik emirler
igin gerekli kapasite ihtiyaglart ile mevcut kapasitenin detayh bir gekilde
kargilagtiriimasidir. CRP, ele alinan planlama ufkundaki teslim edilmesi gereken tiim
emirlerin iglenmesi igin yeterli kapasitenin mevcut olup olmadigim onaylar. Bu onay
genellikle ana tretim ¢izelgesinin son kabul agamasint tegkil eder. Ana iiretim gizelgesi
kabul edildikten sonra CRP her bir pariyot igin her bir i merkezindeki beklenen is

yiiklerini belirler.

2.5. MRP Mekanigi

Uriinler sadece birkag pargadan olugabilir yada binler mertebesine ulagan sayida
bileseni igerebilir. Her bir bilesen tek bir pargadan olugmug yada pargalar grubunun
birlesimi geklinde ortaya ¢ikmug olabilir. Pargalar arasi iligkiler liste veya grafik
seklinde gostenlebilir. Bir iiriin agaci tek seviyede olugabilicegi gibi gok seviyeli olarak

ortaya ¢ikabilir.
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Sekil 2.3. Cok Diizeyli Uriin Agaci

Uriin agacindaki pargalann birbirleri ile olan yatay veye dikey bagimhliklarindan
bahsetmek miimkindir. Sekil 2.3. g6z oniine alinirsa A’nin montaji igin gerekli olan
C ile A arasina dikey bagimlilik s6z konusudur. Aynt zamanda iriin agacinda aym
seviyede bulunan B ile C , A’nin montajinda aynt anda bulunmahdir. Bu da B ile C’nin
yatay bagimlihg: ile dile getirilebilir. Bu arada A’nin talebi, bagka herhangi bir pargaya
bagimh degildir.

MRP hesaplamalarinda son mamiiliin talebine iligkin tarth ve miktarlar
bilindiginden agillm programiyla alt dizeylerdeki pargalara dogru briit ihtiyaglar
hesaplanir. Daha sonra yatay ve dikey bagimliliklar dahilinde her par¢amn envanter
seviyeleri ve temin sireleri de goz oniine alinarak netlestirme iglemi yapihir. (net

ihtiyaglar tespit edilir ) ve planli emirler olusturulur.
2.6. MRP Tablosu

Asagida gosterilen tablo 2.2, bagimh talep yonetiminde stk stk kullamlan bir
format1 gostermektedir. Briit ihtiyaglar malzeme listesindeki bir st seviyedeki
parcamin net ihtiyaglanindan gelmektedir ve boylece en iist seviyedeki parganin
ihtiyacim ana uretim gizelgesine gore hesaplanmaktadir. Tablo 2.2. deki periyod
1’deki baglangig stok seviyesi envanter kayitlarindan gelmektedir; ve her bir periyot’ta
eldeki mevcut envanter seviyesi hesaplanmaktadir. Eldeki mevcut, giivenlik stogunun

altina diiser diigmez net ihtiyag olusturulur. Eger sabit siparis miktan kullamliyorsa net
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ihtiyag olusur olugymaz bu sabit miktarda planlanan emir girisi kayiti- yaratilir.
Tablodaki planl emir sunumu degeri ve peryodu, bu peryotta, belirlenen miktardaki
planh emrin Gretim veya satinalma departmanina igleme alinmak tizere gonderilmesi
gerektigini vurgulamaktadir.

Tablo 2.2. MRP Tablosu

Period .
B Ik 1 - 2 3 4 5
Brit Intiyaglar 10 15 15 10 15 10
Cizelgelenmis Alindilar 25
s e—
Eldeki Mevcut 30 20 5 15 5 15
[Net l@aglar 10
Pianh Emir Girigi 25

Cizelgelenmig alindilar ve planh emir girisi; isminden de anlasilacag: iizere
cizelgelenmis alindilar, imalata veya tedarik¢ilere gonderilmis olan is emirlerinden
gelmektedir. Emir ilgili departmana gonderildigi zaman agik emir haline gelir ve bu
emre ait gizelgelenmis alindilardan bahsedilebilinir. Uretim emirlerinin planh emir girisi
ile iligkili olarak olusan aly diizey ihtiyaglan yine alt diizeydeki pargalarin briit
ihtiyaglarina eklenmistir. Satinalma emirleri, satinalinan parga i¢in daha alt diizeydeki
pargalan igermediginden alt diizey ihtiyaglan yaratmaz. Ancak normalde planh emir
sunumu, planlt emir girigi olarak sonuglanacaktir ve alt diizeylere ihtiya¢ olugturur.
Planli emir girisleri, gizelgelenmis alindilardan farklidir ginki bu emirler heniiz
acilmamg, isleme alinmamigtir. Tablo 2.2. de goruldiigi gibi periyot 5°de net ihtiyag
oldugundan ve temin siiresi 3 periyot olarak verildiginden ikinci periyotta planh emir

sunumu ihtiyact dogmaktadir.

Hatirlamak gerekir ki gergek hayatta planlarda sik sik degisiklikler olmaktadir.
Fakat vurgulanmasi gereken nokta, planli emir sunumunda degisiklik yapmak, agik
emirlerde yapilacak degigikliklerden daha kolaydir. Agik satinalma emirlerinde
yapilacak iptal etme ve benzeri degisiklikler belirli bir maliyet getirecektir. Agtk imalat
emirleri genellikle alt diizeylerdeki imalat ve satinalma emirleri ile birlikte igleme
alinmugtir ve yapilacak olan degisiklikler, sistemde aksamalar ve yiiksek maliyetler ile
sonuglanacaktir. Agik emirlerde yapilacak degisiklikler ayrica sistemin ¢iktilanina olan

gliveni sarsar ve sisteme olan bagimlihig: azaltir.
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2.7. Zaman Periyotlar

MRP terimleri iginde zaman periyotlart zaman buketleri olarakta adlandm'hr;
Planlama ufkunda su anki periyot ki tablo 2.2. de periyot 1 olarak ge¢mektedir,
faaliyet periyodu yada faaliyet zaman buketi olarakta bilinir. Planh emirler genellikle
bu periyota kadar imalata verilmemistir. Bu 6zellik planlamaciya maksimum esneklik
saglar, fabrikada gergeklesen vede tedarikgiler ile firma arasinda olan aksamalan

azaltir.

Periyotsuz MRP sistemleri bir giinliikk zaman periyodunu kullanir. Yani aslinda
.tam anlam ile periyotsuz denemez. Zaman buketleri kisaldik¢a planlama ufkundaki
periyot sayisi artar, temin sirelerinin planlamasi ve kontrolinde daha ¢ok kesinlik
kazaniir. Zaman periyotlanmin kisalmas: daha ¢ok bilgisayar kayit ortamina ve iglem
suiresine ihtiyag duyar. Bir ¢ok firma periyotsuz sistemi basan ile kullanmaktadir.
Zaman periyodunu  kisalmasi, tam zamaninda dretimin amaglarina da uygun

dissmektedir.
2.8. Kapah Dongii MRP

Klasik olarak MRP 1 sistemi ele alindiginda sistemin girdilerini ana iiretim
cizelgesi, Urtin agaci bilgileri ve envantar seviyeleri bilgileri teskil etmektedir. Sistemin
bu girdileri alip imalat ve satinalmaya planh siparigleri hazirlamaktadir. Herhangi bir
geribesleme sozkonusu degildir. Kapah dongii MRP sisteminde kapasite ihtiyag
planlama, tedarik¢i performans kontrolii ve atelye kontrolii ile sistem mevcut bilgiler
ile yeniden beslenir. Eger gergeklesen durum ile planlanan durum arasinda farklar

ortaya gikiyorsa geri bildirim ile diizeltici onlemlerin alinmasina olanak saglanms olur,
2.9. MRP Uygulama Alanlan

Su ana kadar MRP’yi son iiriinlerin ana tiretim gizelgesini kullanarak alt
montajlann, fabrikasyonu yapilan bilegenlerin ve satinalinan malzemelerin bagimh

taleplerini hesaplamada kullanilan bir teknik olarak tamtilmistir



Stoga Uretim Siparise Gore Montaj Siparise gore
Uretim

AlG

ADG»
AUC/SMC son tiriinleri AUC-ALlt bilesen ve alt montajlan SM(-sadece
Tahminlere gore iiretir. Uretir miisteri
siparisini

SMC- konfigiire edilmis Giriiniin uretir
Son montaji

Sekil 2.4.a Sekil 2.4.b Sekil 2.4.¢
Normal ML Kum Saati ML Ters Cevrilmis ML

Bu teknikte yapilan iki kritik varsayim soyle agiklanabilir, ana tiretim gizelgesi
son urin igin yapilmakta ve malzeme listesi bu driine gore olusturulmus
bulunmaktadir. Oysa siparise gore uretimde oldugu gibi malzeme listesi heniiz
olugturuimamis olmayabilir yada montaj gruplar hazir oldugu halde sen montaja hangi
pargalarin dahil edilip edilmeyecefi miusgteri talebi alinmadan o©nce belirgin
olamayabilir. Bu durumda farklt ¢6ziimler bulunabilir. Bu ¢ézumler asagidaki gibi 3

bashik altinda toplanabilir

a-) Normal malzeme listesi
b-) Kum saati malzeme listesi

c-)Tesr ¢evrilmis malzeme listes
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2.9.1. Stoga Uretim

Stoga iretim genellikle belirlenmig fiyatta ve yeterli kalite seviyesindeki standart
envanter kalemlerinin raftan asag dagitimim vurgulamaktadir. Bu iiretim stratejisinde
miisteri; sipariginin gecikmesinde herhengi bir tolerans tanimamaktadir. Olgii, renk ve
benzeri degisken oOzellikleri iceren siparigleri zamamnda kargilayabilmek igin son
mamul kalemlerinin elde bulundurma miktarlari yiiksek tutulur. Yénetim, son
uriinlerin, stok igin uretimine ihtiya¢ duymaktadir. Bu durumda ilgili mamullerin iriin
agac1 sekilde, normal olarak gosterilmektedir. Sekil 2.4.a’da goriildiigii lizere ana

uretim ¢izelgesi ile son montaj ¢izelgesi aymdir.

2.9.2. Siparise Gore Montaj

Bazi iirtinler giparige gore tamamlanmakta veya monte edilmektedir. Bu sekilde
imalat yapilan ortamlardaki tiretim, siparige gére montaj seklinde isimlendirilmektedir.
Siparige gore montaj, standart alt bilegenlerin yada alt montaj pargalanmn kullaniimasi
ile kisa siiren bir montaj islemi dahilinde ¢ok degisik fiyatlarda ve farkl varyasyonlarda
son urinlerin elde edilmesine yoneltk imalati kapsamaktadir. Bu tir imalatta
segenekler, alt montajlar ve bilegenler ya stok igin iiretilir yada satin alinir. Az sayida
alt bilegenlerin ve alt montaj pargalarinin stoklanmig olmas: ile iiretici hemen hemen
limitsiz sayidaki konfigiirasyonlardan herhengi birini kisa siiren bir montaj islemi
sonucunda iiretebilmektedir. Omegin bir otomobil klimali veya klimasiz olarak siparig
edilebilir.Bu tir imalatlarda segeneklerin toplam talep olarak tahmininin yapilamsi
gerekmektedir. Bu yizden son montaj ¢izelgelemede oldugu gibi secgenekler,
aksesorler ve genig kullamma sahip alt bilegenler igin ana iiretim ¢izelgesi soz
konusudur. Bu durumu sekil 2.4.b de grafiksel olarak anlatilmaya ¢aligilmigtir. Bu
yaklagimin avantaji, cok farkh sekillerde son iriiniin az sayidaki montajdan veya alt
bilesenlerden olusturulabilmesinden ileri gelmektedir. Bu da envanteri biiyitk miktarda

dugtrir.

Miisterilerin verdikleri siparisleririn kendilerine teslim edilmesi i¢in tahammiil

ettikleri siire eger Giriiniin alt bilesenlerini kullanarak yapilan montaj islemi igin gegen



siireden biiyiik fakat bu alt bilesenlerin fabrikasyonu ve son mamul ﬁretilni; 1 e,.kéaa;,
yapilmakta olan montaj islemlerinin topiam siiresinden kisa ise ilgili firma sn;iansegbre L
montaj modunda ¢aligiyor demektir. Eger miigteri son iriine kadar olan uretlmm
toplam temin siiresi kadar bekleyebiliyorsa firma siparise gore iiretim modunda

caligmaktadir.

Siparige gore montaj yapan firmalarin ¢ogunun kum saati malzeme listesine
sahip oldugu soylenebilir. Sekil 2.4.b. Kum saati malzeme listesi bir gok bilesenden
elde edilen son montaj seviyesindeki pargalarin son iiriine yonelik yapilan kompleks bir
montaji sonucunda ortaya ¢ikmaktadir. Bir otomobil géz 6niine alinirsa, bunun igin
miimkiin olan sayida sase, govde stili, renk, motor, iletim aksamu ve i¢ diizenleme gibi
éeceneklerden hemen hemen smmrsiz sayida farkli konfigrasyona sahip otomobil
sipariginden bahsetmek miimkiindiir. Miisteri son tiriiniin elde edilmesinde kullamlacak
olan kombinasyonlan tam olarak belirleyebildigi taktirde ¢ok kisa bir siire beklemeye
tahammiil edebilmektedir. Son iiriin, ¢ok kisa bir siire igerisinde monte
edilebildiginden genellikle tiim iiriinler igin son montaj temin siiresi oldukga kisadir.
Ancak, imalat temin siiresi genellikle olduk¢a uzundur. Bu nedenle iiretim yapan
bir¢ok firmalar kum saati seklinde malzeme listesine sahip olup siparige gore montaj

yaparlar.

Kum saati gseklinde malzeme listesi ile siparige gore montaj arasindaki
korolasyon iginde baz istisnalar mevcuttur. Bazen firma tiim alt bilegenleri satin alip
son Uriinii elde etmek i¢in sade ve basit bir montaj islemine tabi tutuyor olabilir; ters
malzeme listesine sahiptir. Buna 6rnzk olarak alt bilesenleri satin alarak hazr
bulundurup sadece bunlanin montajim yaparak bilgisayar ireten girketler Ornek
verilebili., Bu durum MRP’deki  hesaplamalar agisindan farkliliklar ortaya

¢ikarmayacaktir.

Siparige gére montaj yapan firmalann ¢ogu kapasitelerinin montaj yapacak olan

isciler kiralayarak arttirabilmektedirler. Montaj egitimi oldukga kolaydir.



2.9.3. Siparise Gore Uretim
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Makina takimlan gibi 6zel tiriinlerin iiretilmesi s6z konusu oldugunda

teknik yetenegi saglayabilmek igin siparise gore iiretim stratejisi kullanilir. Son ﬁrﬁ;,—
genellikle standart bilesenlerin ve miisteriye gore dizayn edilmis diger alt bilesenlerin
kombinasyonu seklinde ortaya ¢itkmaktadir. Imalatg: gogunlukla migteri siparisi
alindiktan sonra satin alacafi pargalann miktar, zaman ve modellerine karar
vermektedir. Boylece miisteriler, temin siireleri geregi uzun middet belkide yillar
boyunca beklemeyi g6z oniine almaktadirlar. Proses tiirii iiretim yapan firmalann gogu
sadece birkag hammaddeden olusan girdilerini kullanarak ¢ok sayida ceside sahip
_urinler elde edebilmektedirler. Ornegin bir tekstil firmas: dogal ve yapay ipligi girdi
olarak kullanarak g¢ok gesitli tip, agirhik ve renklerde giysilerden olugan iiriinlere sahip
olabilirler. Cogu durumda da iiriin, kademeden kademeye gectifinde segenek sayisi
artmaktadir. Sonugta proses endiistrilerinin gogunun gekil 2.4.c’deki gibi ters malzeme
listesine sahip oldugu soylenebilir ve sekilde goriildiigii lizere ana gizelgelemesi ilk

operasyon asamasinda gercgeklestirilir.

2.10. MRP II (Uretim Kaynaklar Planlamasi)

MRP sistemleri, bir ¢ok alanda uygulanmaya baslayinca genis yazillm destegine
ihtiya¢ duyulmaya baglannigtir. MRP sistemleri muhasebe, satinalma ve pazarlama
boliimleri ile bilgi paylagimina giderek kullamm alanlan gittikge genigledi. Bu
genigleme sonucu ise MRP sistemlerine yeni bir isim verme geregi olustu. Uretim
Kaynaklan Planlamasi veya MRP II. Asagida, MRP II sistemini olusturan ve bir

organizasyondaki bilgi paylagimina olanak veren program modiilleri verilmistir.

2.10.1. imalat Arabirimi

Stok planlama ve kontrol ozelligi bulunan MRP sistemine ek olarak birgok
MRP 11 sistemi satinalma ve iiretim plarlama modiillerini de igerir. Satinalma modiili,
satinalma elemanlanna gerek duymadarn MRP modiilii tarafindan sipari edilen iriine
ait tiriin agaclarindan otomatik olarak faydalanarak yazicidan ¢ikti alinmasim ve alinan

ciktilann tedarik¢iye gonderilmesini saglar. MRP II sistemlerinde tiim bu iglemler
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satinalma amirinin ekrandan gerekli kontrolleri yapmasim saglar ve kagit hareketlerini .
en aza indirerek igglici kaybim1 6nler. MRP 1l iiretim modiilleri imalat akﬁvitesinin
programlamasina yardim eden yazilim sistemleridir. Bazi tiretim modiilleri ana‘iire,tim
planinda degisiklikleri simile ederek yoneticilere iiretim programlan ve »is
merkezlerindeki kapasite limitleri hakkinda yorum yapabilme imkam saglar. Basit
MRP modiilii bu tip karar alma meka:nizmalannl desteklerken, MRP 1I iiretim
modiillei her mamil/aramamiil tamamlanma agamasinda kesin ve detayh bilgi
sunmaktadir. Tipik bir MRP II iiretim modiilii i emri olugturma, is merkezleri
arasinda rotalama, darbogaz olusan noktalarda 6ncelik verebilme 6zelliklerine sahip
yazihmlardan olugmaktadir. Bazt zamanlama bilgileri tiretim merkezlerinde kapasite
kisitlamalarint bildirerek yoneticilerin verimlilii arttirmasi yoluyla diger boliimlerde

atil kapasite olusmamasim énlemelerine yardimei olur.

MRP 11 Sistemi
Yazilim
imalat Arabirimi Muhaseb;Arabirimi Pazarlama Arabirimi
- Malzeme Yonetimi - Genel Defleri Kebir islemleri - Saug/Siparis islemleri
- Satinalma - Maliyet Yonetimi - Siparis Alma Bilgilex
- Uretim Planlama - Hesap Takibi
Sistem Ozellikleri
- MRP Planlama ve Kontrol - On-line Muhasebe Islemleri - Duyarl Siparig Teslim
Yararlan - Personel Tasarruf Programlamast
- Verimlilik Artis1 - Uretim ve Pazarlama ile Bilgi - Agik Is Emirleri Hakkinda
Béliistimii ile on-line Maliyet Kesin ve Dogru Rapor

Sistem Yararlan
Sistem Ozellikleri

Sekil 2.5. MRP 11 Sistemi Ozellikleri ve Yararlan
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2.10.2. Muhasebe Arabirimi P

Satic1 veya tedarikgilerden saglanan stoklar hesap planinda gosterilir. Satinalma
departmanmmmin  MRP II arabirimi tedarikgi bilgilerinin (siparis miktan, adres vb.)
muhasebenin yardimina ihtiyag duymadan hesap tablo ve planlarina yansimasi saglanr.
Stoklar farkh igleme agamalarindan gegerken, kullamlan, kullamlmayan ve atilan
malzeme maliyeti on-line olarak giincellestirilir ve bu sayede gegerli iiretim maliyeti
saglanmig olur. MRP 1I arabirimi iiretim modiiliinde olugan iiretim bilgilerini dogrudan
muhasebe departmamina aktanr. Bu bilgi aktarimi sayesinde maliyet bilgilerinin
olusmasi saglanmg olur ve yoneticilere planlama ve kontrol asamasinda kesin ve
_ guncel bilgi verilir. Bu bilgilerin on-line olarak elde edilmesi yoneticilerin maliyet ve
fiyat iligkisini g6zoniine alarak tiretim emirlerini iptal etmelerine olanak saglar. Bitmis
urinler musteriye gonderildiginde ise stoktan diigiilen miktar, irsaliye ve fatura ile

iligkilendirilerek kayitlara girilmig olur.
2.10.3. Pazarlama Arabirimi

MRP II gevresinde, pazarlama elemanlar miigteri teslimlerine ait kesin bilgileri
kendi bilgisayar terminallerinden direkt olarak alabildikleri i¢in kendi esas goérevleri
olan satiga daha ¢ok zaman ayirabilirler. Bunun yanssira sipariglerin teslimi konusunda
biyitk bir hassasiyet kazanilmig olur. Teslimatlardaki bu gelisme maliyetlerde biiytik
Ol¢lide azalma saglar. Bunun yansira pazarlama elemanlan iglemi siiren, yan mamiil
agamalanm da ekrandan izleyerek sirada bekleyen igler arasinda oncelik belirlemede
yardimei olurlar. Miisteriden siparis bilgilerini bilgisayar yolu ile 6grenmek, bilgi islem

ortamu kullanmayan firmalara gore bityiik bir tistiinliik saglar.

Kisa olarak 6zetlemek gerekirse, MRP 11 sistemi gesitli boliimlerdeki aktiviteleri
ortak ve giincel bilgilerin paylagilarak kullamlmasina imkan saglayan genisletilmis
MRP sistemidir. Bilgi paylasim ile, organizasyondaki insan kaynaklarindan ve
malzemeden kazang saglamir, Bu sayede de zamaninda ve dogru bilgilere dayanan

kararlar alinmug olur.
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MRP sistemi temel olarak malzeme kaynagimin planlanmasma% ysﬁelilttif, =
isletmeler, malzeme kaynaklanimn yamsira i giici, makina ve para (finansman)
kaynaklanm da optimum gekilde planlamak ve kontrol etmek zorundadir. “‘\I"’Jretim
kaynaklan planlamasi (Manufacturing Resources Planning — MRP II), MRP
sistematigine bagli olarak s6z konusu edilen kaynaklarinda ey zamanh olarak
planlanmasi ve kontroliinii gerceklestiret_l bir yaklagindir. Esas olarak MRP 1I,
malzeme ihtiyag planlamamin yamsira, iggilik ve makina kaynagina yonelik olarak
kapasite planlamasi g¢alismalanmda igerir. MRP II sistemlerine gegiste, veri tabam
hazirhklan gok biiyitk onem tegkil eder. ilk olarak parga tammlamalan, iiriin agaclan
ve operasyon planlan ¢ok etkin bir gekilde olugturulmalidir. Olugturulmadig: siirece
istenen sonuglar alinamayabilir. Hammadde, yan mamiil ve iriin stok kayitlannda da

'belirli bir giivenilirlige ulagiimas: son derece 6nemlidir.

MREP I sistemi, igletmenin ¢ok sayidaki boliimiine hizmet veren temel veritabamna
sahip olacaktir. Veri tabaninda bulunan verilerin dogruluk ve giincellik derecesini en
iyi duruma getirebilmek i¢in agagidaki durumlarin gergeklestiriimesine 6nem

verilmelidir,

a-) Verilerin olusturuldugu bilgisayara giriginin yapilmasi, bu sekilde verinin

olusturulmas: ile bilgisayara girilmesi sorumlulugunun aym béliimde toplanmas: ,

b-) Malzeme hareketlerinin gergek zamanh takiplerinin yapilabilmesi igin barko

uygulamalarina gegilmesi,

c-) Gelistirilen sistem ile, bilgisayarda bulunan dier sistemler arasindaki
biitiinlegmenin yapilarak veri ve iglem tekrarlamalannin 6nlenmesi, ayni verinin tek bir

sistemde olmasinin saglanmast,

d-) Bilgisayarda bulunan veriler ile fiziksel veriler arasindaki uyumun, peryodik

sayim ve kontroller ile saglanmast,

MRP II uygulamalan, dar kapsamh bir bilgisayar uygulamasi degildir.

isletmelerin yonetim etkinliginin hizh bir bigimde arttinlmasina izin verecek sekilde



isletmenin yonetim seklinin degistirilmz2sidir. Bunun yamsira daha iyi ba§an 1cmv MRP
II modiillerinin fiziksel dagitim kaynaklarimin planlanmas: (Dlstrubutlén Resources
Planning — DRP), bilgisayar destekli tasanm (Computer Aided Desxgn i CAD)
bilgisayar destekli imalat (Computer Aided Engineering —CAE) bilgisayar destekli
mithendislik (Computer Aided Enginsering —CAE), atolye veri topalam sistemleri
(Shop Floor Control) sistemleri ile iligkilendirilmesi gerekmektedir.

Dagitim Kaynaklani Planlamas1 (DRP)

!

Ana Uretim Planlamas: (MPS)

i Bilgisayar Destekli
Tasanm
Miihendislik

Atolye Veri Toplama Sistemleri

Uretim Kaynaklan Planlamasi MRP 11) | ge]

Sekil 2.6. Bilgisayar Destekli Sistemler Etkilegimi

2.11. MRP II ‘nin Ana Yapisi

Yapinin temelini olugturan veri tabanim gevresinde 10 modiil yer alir;

a-) Ana iiretim programi: (MPS)
b-) Satig yonetimi

c-) Envanter modiilii (IM)

d-) MRP



e-) Satinalma (PUR)
f-) Kapasite planlama (CRP)

g-) Atolye diizeyinde kontrol (SFC)
h-) Performans degerlendirme
1-) Uriin maliyetlendirme

j-) Maliyet kontrol

Yapinin temelini olugturan MRP II verisi ve bunlara iliskin bakim
programlarindan olugur; (I) birim maser kitiigi, (II) irin agaci, (III) parga imalat
rotasi, (IV) tiretim merkezleri. MRP 1 uygulamasinin temelini ise ortak veri tabam
olugturur. Ortak veri tabam uygulamas: sonucunda firmada sadece tek bir kiitiik dizisi
vardir, yani firmanimin degisik unsurlan hesaplamalarini aym verilere dayandinirlar. Bu
sayede hesaplamalann sonuglan arasinda bir tutarliik saglanmg olur. Firma
igerisinde ortak veri taban1 olusturmanin bir bagka 6zelligide imalat verilerinin parasal
verilere donigstiiriilebilmesidir. Bu sayede tartigma ve degerlendirmeler tiim firmada
gegcerli bir baza oturtulmus olur. MRP II ‘nin bagarili olabilmesi ortak veri tabanindaki
verilerin dogru ve giincel olmasina baghdir. Bunun saglanabilmesi iginde veri
girislerinde ve giincellestirilmesinde yetki ve sorumluluklann agik olarak ifade edilmesi
ve diizgiin bir yapiya oturtulmas: gerek:nektedir. Bir birimin kendi sorumlulugundaki
verileri zamaninda ortak veri tabanina girmemesi durumunda ve / veya yanls girmesi

durumunda sistemin tiimii aksamg olur.

Bir firmamn ig plam genel amaglan igerir. Bu amaglar, {iriin gruplan cinsinden
satis hedefleri olarak belirlenir. Satis hedefleri iriin bazinda satig tahminlerine
donigtirilir. Bu satig tahminleri kaba bir planlama asamasindan gegirilerek
kaynaklarin yeterliligi arasgtinlr. Kaynaklan yetersiz ¢ikmasi durumunda, hedefler
degistirilir ya da yeni kaynaklar aragtinlir. Bundan sonra gelen asama ana iiretim
plamdir (MPS). Sati tahminlerini kapsayacak gekilde ana iiretim plam yapilir. Gegen
zaman igerisinde satiy tahminlerinde c¢lugabilecek degisiklikler ana tiretim planina
yansitilir. Ana iiretim plam MRP modiitine baglanarak malzeme / parga / yan mamiil
ihtiyaci belirlenir. Belirlenen bu ihtiyaglarin ne zaman temin edilmesi ya da uretilmesi
gerektigi belirlenir. Uretim ihtiyaglant kapasite planlama modilii tarafindan iiretim

P TOE eady TOTTE 3T
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merkezlerine yiiklenerek kisa donem kapasite yeterlilii aragtinilarak uygun bir tiretim
plant yapiir. MRP modiiliiniin ihtiyag gosterdigi malzemeler g6zoniine alinarak

satinalma modiilii tarafindan siparige donistiiriilir.

MRP II “nin temel 6zelligi geri besleme 6zelliginin olmastdir. Cesitli durumlar
arasinda kiyaslama ve degerlendirmeler yapilarak optimum ¢o6ziimler aranmaya
cahgilir. Burada kullanictya en biyitk destegi MRP II ‘nin sagladifn “eger ..... ne

olur” seklinde analize imkan saglayan benzetim yetenegidir.

MRP II “nin diger bir temel 6zelligi ise firmanin departmanlan arasinda isbirligi
ve ig bolimii esaslarina dayanmasidir. Sikayet yerine destek bagarinin en temel sartidir.
'Departmanlann birbirleri ile olan temaslan 6zellikle ortak veri tabamt cergevesinde
diizgiin bir yapiya oturtulmalidirr MRP II ‘nin birden fazla béliimii ilgilendiren
modiillerinde ortak karar alma ve sorumluluk s6z konusudur. Ornegin, pazarlama ve
planlama arasindaki iligki bunun tipik bir 6rnegidir. Bu iki béliim arasindaki iletigim

eksiklikleri oldukga kotii sonuglara sebebiyet verir.

Kullancilar tarafindan kolayca anlagilabilecek mantik diizenine ve basitligine
sahip olan MRP II , sistem yapisi ve verileri ile saydamdir. Bolimler, sistemin
saydamligl sonucu birbirlerini daha yakindan tamima olanagina sahiptir. Bu sebepten
dolay1 sorunlarin teshisi, yorumlanmas: ve ¢6ziim getirilmesi daha objektif temellere
dayandinilabilmektedir. Boylesi bir ortamda baganli olmanmn tek sarti ig birligi

yapmaktir.

MRP 1I tam otomasyona gegiste yazihm agisindan g¢ok 6nemli bir agamadir.
Firmanin hemen hemen tiim unsurlanimin toplandiklan bir platformu olusturur. Ve bu
platformun temelide ortak veri tabamdir. Bu ortak veri tabani, MRP II veri tabam ve

programlarimn MRP 11 disindaki unsuriarla baglantisim saglar.

2.12. MRP 11 ‘nin Kullamim Alanlan

MRP II yazihmlan diinyanin her tarafinda biiyilk uretici kuruluglanin hemen

hemen hepsinde kullamlmaktadir. Aynica donamm ve yazihm fiyatlanndaki hizh
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digisler nedeniyle, kiigiik Uretici ve fabrikalarda da kullamimaya baglanmugtir. MRP
II yazzhmlan kullanan kuruluglar genel olarak imalat, otomotiv, kimya ve proses
endiistrisi, elektronik, plastik gida sanayileridir. Sekil 2.7. t¢ MRP II kullanimun

sektorlere gore dagilimi verilmigtir.

45
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Sekil 2.7. MRP 1I Kullantmimin Sektorlere Gore Dagilim

2.13. MRP II ‘nin Getirdikleri

MRP 11 ’nin temel amaglan asagidaki sekilde siralanabilir.

a-) Uretimi aksatmayacak gekilde mamiil, yarimamiil ve hammadde stoklarm en
aza indirmek,

b-) Kapasite kullantmim en iist diizeye ¢ikarmak,

c-) Teslim siirelerine en iyi sekilde uymak,

d-) isletmenin kogullardaki hizh degisikliklerine reaksiyon yetenegini arttirmak,

e-) Uretimin her asamasinda kaliteyi yiikseltmek ve bozuk oranim azaltmak,
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Bu temel amaglara yonelik galigan sistem verim, iiretim artist ve mac‘llndi kazang
saglamaktadir. Verim artigt, veri fazlaligiin olmamasi, kolayca ulasllabilé'n veriler,
hassas raporlar ve daha iyi planlanmg bir iiretimden kaynaklanir. En iyi gekilde kaynak
kullanimu, gelistirilmis iiretim, isin ne durumda oldugunu bilerek karar verme imkani,
miigteri sikayetlerine amnda uyum saglayabilme ve daha iyi ig giicii dagihmu iiretim
artiglarina yol agmaktadir. Aym sekiide,. maliyet kontrolii, mamiil, yartmamiil ve
hammadde stoklanndaki azalma, stok devir hizlanindaki artig makina ve ig¢i kullamm
surelerinin azalarak verimin artmasi da parasal kazancin artmasim saglar Bunun
yanmisira MRP 11, fabrika i¢i departmanlan gérevlerini kolaylagtiran, karar vermelerine
biyiik olgiide yardimei olan ve galiganlan motive edici 6zellige sahip bir sistemdir. Bu
sistemin avantajlan ile ilgili yapilan aragtirmalar sonucunda sistemin kullanilmas: ile

verilerin hassasiyetinde %75 ile %160 arasinda bir artig oldugu gézlenmigtir.
2.14. MRP 11 Cahsma Sistemi

MRP II sistemlerinin galiymas: su sekilde agiklanabilir. Oncelikle mevcut iiriin,
malzeme stok ve tiretim kaynaklan ile iigili bilgilerin bilgisayar sistemine dogru olarak
aktarilmasi gerekmektedir. Bu tiir bilgi girisleri tamamlandiktan sonra, miisteri
taleplerinin MRP II tarafindan degerlendirilmesi saglanir. MRP II bu degerlendirmeyi
yaparak mevcut Uretimi, makina ve ig¢i kapasitesini, stok ve satinalma durumunu ve
uretim surelerini kontrol ederek yeni planlanan iiretim igin optimum ¢dzim
onermektedir. Yapilan bu Oneriler hangi tarihte ve ne kadar malzeme tedarik
edilmesi, hangi tarihlerde ve nerelerde iiretime baglanmasi gerektigini gosterir.
Kullanicilar bu onerileri kabul ve degistirme hakkina sahiptirler. Sonugta onaylanan

Oneriler ise, satinalma ve ig emni olarak igleme konulmaktadir.

2.15. MRP 11 Yazihm Paketlerinin Yapisi

MRP II paketleri entegre bir veri tabam etrafinda toplanmig modiiller toplulugu
olarak dizayn edilirler. Entegre veri tobam ayr1 ayn veri tabanlan ilecalisan birgok
tiretim planlama sistemlerinin ve iligkiyi saglamakta, isletme igindeki malzeme akig1 her

an kayda alinabilmekte ve kayitlar ile ilgili bilgiler, mali, miihendislik ve iiretim
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fonksiyonlan tarafindan kullamlabilinmektedir. Boylece bir yandan bilgisayarlarm
ekonomik kullamilmas: saglanirken diger yandan da tekrarl bilgi iglemeninde &niine
gecilmis olunmaktadir. Yazihmdan vazihma degismekle birlikte tipik bir paket

program asagidaki modiillerden meydana gelir.

2.15.1. Miihendislik Bilgileri .

Bu modiil, ger¢ek diinyanin bilgisayar biinyesinde similasyonu igin gerekli
ortamin saglanmasina yarar. Malzeme katalogu, uiriin agaglan, operasyon siralan ve ig
merkezlerine iliskin bilgiler veri tabaninda yagatihir. Modiil, standart maliyetlemenin,

ana tretim planlamasinin ve malzeme ihtiyag planlamasinin temelini olsturur.

2.15.2. Stok Kontrol

MRP 1I sistemlerinin en 6nde gelen amaglanindan biri stok seviyelerini miimkiin
olan en disiik seviyede tutarak maliyetleri diigiirmektir. Bu nedenle biitiin modeller
stok bilgileri ile iligki kurar. Stok kontrol modiiliinde ise sati§ sonuglari, ambarlar aras:
hareketler ve benzeri stok bilgilerinin manuel olarak giincellestirilmesine yonelik
fonksiyonlar bulunur. Ayrica sayim ve degerlendirme iglemlerinin sonucuna gére genel

muhasebe kayitlart bu modiil yardimu ile giincellestirilir.
2.15.3. Satis Tahminleri

MRP 11 dongiisiniin ilk adimim olusturan bu modiil, istatiksel metodlan
kullanarak gelecek doneme ait satiy tahminleri tiretir. Gergek bilgilere zarar
vermeksizin degisik tahmin yontemleri kullanarak ve stok parametreleri iizerinde

oynayarak sonuglar iizerindeki etkiler bu modiil yardimu ile simiile edilebilir.
2.15.4. Miisteri Siparis

Bu modiil iki iglevi yerine getirir; liretim agisindan planlamaya baz tegkil edicek

tiretim emirlerini almak ve finansman agisindan misteriler bazinda siparisleri takip
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etmek. Miisteri bilgilerinin yagatildigi modil , mamiil ambarlan siirel'gli kontrol
edilerek alinan siparigin aninda kargilanabilmesini saglar. Eger mamiil stokta yoksa

siparig bilgileri satig tahminleri ile birlikte ana iiretim planlamast modiiliine gegirilir-

2.15.5. Ana Uretim Planlamasi

Satig tahminleri, misteri siparigleri ve stok bilgileri girdi olarak alan bu modiil,
zaman ekseninde siparigleri inceliyerek kaba hatlan ile bir malzeme ihtiya¢ plam iiretir.
Isletmede kullanilan biitiin malzemeleri en ince detayina kadar ele alan malzeme
ihtiyag planlamasi1 modiilii genellikle uzun bilgisayar islemlerinden dolay: fazla mesai
.alacagindan genel bir 6n izleme plam gikararak detaya girmeden planlann kontroliinii

saglar.
2.15.6. Kapasite Planlamas:

Ana iiretim planinda yer alan i§ emirleri ve miihendislik bilgilerini girdi olarak
alan bu modiil daha detayl planlamaya gitmeden yapilan plamin igletme kaynaklan
agisindan gercekei olup olmadigim sapiar. Ana tretim plaminin makine kapasitesi, igci
sayis1 ve benzeri kaynaklarn yetersizligi nedeni ile kargilanamamasi halinde kullamci
ya basa donerek satig tahminlerini gozden gegirir yada igletmede ek kapasite yaratma

yoluna gider. Bu program i merkezlerindeki eksik yada atil kapasiteyi belirler.

2.15.7. Malzeme ihtiya¢ Planlamas:

Kapasite planlamasi tarafindan onaylanan ana iretim plam, malzeme ihtiyag
planlamasi modiiline girdi olur ve bu modiil iy merkezlerinde ihtiya¢ duyulan tiim
malzeme miktarlarini hesaplar. Sistemin kalbi durumundaki bu modiil 6nce ana iiretim
planim okuyarak planlama periyodu siiresince iiretilecek mamulleri belirler. Daha
sonra iiriin afac1 ve operasyon siralan gibi miihendislik bilgilerini okuyarak mamiilleri
retmek icin gerekli malzemeleri, bu malzemelerin miktarlarini ve tiretim igin gerekli ig
adimlarini  belirler. Bunlan yaparken siirekli olarak stok kontrolii yapan modiil
herhangi bir zamanda malzeme eksikligi bagg6stermesi durumunda malzeme alim

emirleri agilmasim yada agilmig olan emirlerin kaydiriimasim tavsiye eder.




2.15.8. Kapasite Ihtiya¢ Planlamasi

T

Malzeme ihtiya¢ planlamasi modiilii, isletme kapasitesini g6z oniine alir almaz
ve bu nedenle bazen gergeklesmesi imkansiz iiretim planlan yaratabilir. Kapasite
ihtiyag planlamasi ortaya ¢ikan planin clurlulugunu ispatlamak amac: giider. Kuyrukta
bekleme zamam, makine hazirlik siireleri, makine ve ig¢i verimlilikleri vb. Gibi pek ¢ok
faktorii goz 6niine alan modiil, i§ merkezleri bazinda eksik ve atil kapasiteleri gosteren

raporlar iireterek kullamcinin diizeltici 6nlemler almasina olanak saglar.
2.15.9. Satinalma

Satci ve malzeme fiyat bilgilerini yagatan bu modil, malzeme ihtiyag planlamas:
tarafindan iiretilen yada kullamci tarafindan girilen satinalma emirlerinin takibini
saglar. Isletmeye gelen malzeme kalite kontrolden gectikten sonra stoga alinir ve ilgili

borg hesaplan giincellestirilir.
2.15.10. Uretim Kontrolii

Uretim planlandiktan ve gerekli malzemeler temin edildikten sonra bu modiille
birlikte iiretim gergeklestirilmeye baglamr. Uretim kontrolii modiili sahadaki tiim
faaliyetleri izler ve i emirleri ile iy merkezlerinin durumlarini yénetime raporlar. Is
emri dékiimanlannin hazirlanmas: is merkezleri arasindaki malzeme hareketlerini
izlenmesi, tezgah ve iggiicti kullamminin hesaplanmasi, i§ emri bazinda fiili maliyetlerin
ve atelye i¢i stok tutarlanmin bulunmasi, iglem siireleri, hazirlik siireleri, hurda

istatiklerinin tutulmasi bu modiiliin islevleri arasindadir.

2.15.11. Satis Yonetimi

Satiglani mugteri, satig temsilcisi, satig bolgesi, iiriin cinsi ve zaman bazinda

analiz eden modiildiir. Mali degerleri alacak hesaplanina giincellestirir.



2.15.12. Borg¢ Hesaplari

Bor¢ hesaplan modiili, tretim modiilleri ile entegre plarak calgir; “satiors

sirketlere olan borglan izler ve analiz eder.
2.15.13. Alacak Hesaplan
Mﬁsteﬁ hesaplarint ve diger alacak hesaplanim izler ve analiz eder.

2.15.14. Genel Muhasebe

Genel muhasebe modiilii, yevmiye defteri ve biiyiikk defter hesaplarnm tutar,

finansman raporlan ve masraf tevzi tablolan hazirlar, biitge takibi yapar.

Tipik bir MRP 11 yazilmim olugturan bu modiillerin birbirinden bagimsiz
caligtyor olabilmesi firmamin ihtiyagian ger¢evesinde, mali yonden zor duruma
diismeden, gereksini duyduklan modiilleri alip yerlestirilmesine olanak saglar.
Gelecekte ihtiyaglarinin artmasi ile diger modiillerinde alimp digerleri ile entegre

edilebilmesi miimkiin olmaktadir.

Sekil 2.8. MRP II Sistem Bilegernleri
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3. UYGULAMA YAZILIMI BIiLGILERI

3.1. Uygulamamn Yapilacag Is Koluna Ait Bilgiler

Uygulama igin segilen alan genel anlamda tekstildir. Bunu nedeni su anda
Tiirkiye’den yapilan ihracatin buyiik bir boliimiiniin tekstil kolunda yapilmas: ve bu
kolda ugrags veren firmalarin dig pazarlarda giiglii rakipler ile rekabet etme durumunda
kalmalarindan dolay1 olaya daha bilingli ve daha modern bakabilmeleri ve iretim
sistemlerini ve modellerini ¢aga uygun teknikler ile biitiinlestirerek pazarda s6z sahibi
olabilmeleridir. Bu nedenle segilen tekstil firmasimn sadece yurt i¢i degil yurt dist da

pazannin olmasina dikkat edilmistir.

3.1. Genel is Akis Diagram

Sekil 3.1 ‘de de gorildiigi gibi iglemlerin baglamasi igin ilk adim yurt digindan
veya yurt iginden gelecek olan ihtiyaca gore numune ¢aligmalarimin baglatilmasidir. Her
bir modelin varyantlanda olmak iizere modeller igin 6n bir ¢alhgma yapilarak
kolleksiyon hazirlamir ve ihtiyacint belirten firmalara gonderilir. Burada renkleri temel
anlamda siparisi verecek olan alic1 belirier fakat renk tonu ile ilgili ayrintty isi yapacak
tekstil firmasi belirler. Bunda belirgin olan kistas ise ana renge gére depoda bulunan

renk tonunun ihtiyact kargilayabilecek diizeyde olup olmamastidir.

Ikinci agamada ise hazirlanan numuneler ile birlikte model maliyet raporlarina
gore siparisi agan firmaya fiyat tekliflerinin gegilmesi ve sipariglerin onanmasimn

beklenmesidir.

Ugiincii asamada, gelen sipariglere gore ihtiyaglar firma iginde belirlenerek
depoda olan kismu sirket iginde olmayan kismuda digandaki tedarikgilere siparig
verilerek tamamlanmaya c¢ahigihyor. Burada genel olarak siparigler model maliyet

kisminda ip gramajlan ve diger eksik malzemeler olarak énceden belirli durumdadir
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sadece bilinmeyen iiretilecek modelin adedidir. Gelen siparige gore belli olan adet ile

bir model igin hesaplanan ip, diigme vs ihtiyaglar adetleri ¢arpilarak génel, eksik

malzemeler bulunur.

Kolleksiyonun Gelmesi

:

ﬁ
Maliyet ve Takip Formu
Hazirlanmasi
\ y
N U =,

Yiikleme Listesi Formu

Hazwrlanmasi
N

:

Gramaj Hesaplan

:

iplik Siparis Formu

s

Triko Orme Takip Formu

:

Dokuma Tasnif Formu

-

Konfeksiyon Takip Formu

{1 au

-

Son Kalite Kontrol ve
Yiikleme

e =)

Sekil 3.1. Islem Basamaklan
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Daha sonraki asamada iplik igin siparig foyleri hazirlanarak temin yoluna gidilir.
Gelen iplikler depoya girilerek hesaplart tutulur. Daha 6nceden hesaplanan“"gramaj ve
adetlere gore iplik dokumaciya gonderilerek onceden belirli modellere gore

dokunmas: saglanir.

Bir sonraki asamada dokunarak gelen modellerin gramaj hesaplan tutularak
dokumaci hakkinda genel bilgiler tutulur. Fire oranlan, dokuma kalitesi hakkinda
bilgiler kaydedilerek bilgiler saklanivor ve daha sonraki igler igin bilgi havuzu

olusturulur.

Sonraki agamada dokunarak gelen model taslaklan konfeksiyoncuya
'gt'mderilerek istenilen modellerin son seklinin alinmas:1 saglanmir.Yani digandaki
yaptinlacak iglerin sonuncusuda bitirilmig olur. Daha sonra aynen dokumaci igin
tutulan bilgiler de triko’cu igin de tutularak daha sonraki olas: isler i¢in bilgiler

saklanir.

En son agsamada ige trikodan gelen triinler son kalite kontrolden gegirilerek

paketlenip ihracata veya satiga hazir duruma getirilir.
3.2. Program Hakkinda Genel Bilgiler

MRP yazihminda kullanilan yazilim programu Borland Delphi 4 ve yazhimin
altinda kosturulacak olan database ise paradox olarak segilmigtir. Program agildifinda
ekrana ¢ikan genel menii’sii altinda c¢aligtinlan alt programlar yardim ile istenen
meniilere ulagilarak iglemlerin yapilmasi seklinde tasarlanmigtir. Genel menii’stindeki
alt meniiler ise

a. Maliyet

a.1. Model Maliyet Formu

a.2. Order Maliyet Formu
b. Is Takip

b.1. I Emir Formu

b.2. Siparig Listesi Formu



b.3. Siparis Durumu
b.4. Dokuma Uretim Formu
b.5. Konfeksiyon Uretim Formu
b.6. Tasnif Takip Formu
c. IsKontrol
c¢.1.Tedarikci Degerlendirme Formu
c.2. Girig Kalite Kontrol Formu
¢.3. Verimlilik formu
d. Doviz
d.1.Doviz Kur Formu
d.2. D6viz Kur Tahmin Formu
e. Depo
e.1. Depo Kontrol Formu
e.2. Depo Mal Girigs Formu
e.3. Depo Mal Cikig Formu
f. Siparig
f.1. Malzeme Thtiyag Formu
f.2. Malzeme siparig Formu
g. Personel
g.1. Personel Bilgi Formu
h. Grafik
f.1. Order grafik Formu
i. Cikig
i.1. Cikssg
i.2. Hakkinda
olmak iizere 9 ana menu ve 19 alt menuden olugmaktadir. Bu meniileri ve bu meniiler

yardimu ile gergeklestirilen igler hakkinda asagida ayrintili bilgi verilmeye galigilmugtir.

3.2.1. Ana Menii

Sekil 3.3.’de gorildiigi gibi bu ana meniiden difer alt meniilere gegis saglanir.

Bu menii agilmadan once eger o giine ait d6viz kuru ileride s6zii gegicek olan doviz



programdan da direkt olarak ¢ikilir giinki bu form ana formdur. Programdan qlkmamg‘ ;

i
iki yolu vardir. Birincisi ekranda agik olan ana formun sag ust kogesindeki kapatma

icon’undan veya program meniisiinde var olan ¢ikig alt meniisiinden gikilabilir.

Bu menii yardim ile ulagilabilecek ;alt meniileri bir 6nceki baglkta anlatilmgti.
Bu meniiden gidilecek her bir menu bu menii igin alt menii anlamindadir ve alt
meniiler kapatildiinda ana menii aktif duruma gelerek bir sonraki islem igin hazir
durumda bekler. Bu meniide ve ilerde anlatilacag gibi her meniide o giine ait tarih ve
sistem bilgisi bulunur. Bu menii ana menii oldugu igin ekran {izerinde bu bilgiler
'gésterilmistir.Diger alt meniilerde ise meniiniin adimin bulundugu st bar’da tarih ve

saat bilgileri bulunmaktadir.

Bu Gune Ait Doviz Kuiuny Guiniz

Sekil 3.3. Ana Menii



3.2.2. Model Maliyet Menii’sii

Bu meniiniin formunun Sekil 3.4.’de goriildigii gibidir. Bu menude genel dlatak 5. "

boéliim bulunmaktadir. Bunlar sirasi ile

a-) Genel bolimi

b-) iplik maliyet boliimii
c-) islem maliyet boliimii
d-) Isletme maliyet boliimii
e-) Genel toplam boliimi

Bu boliimlerin kullamm amaglarim anlatirsak
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Sekil 3.4. Model Maliyet Formu
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3.2.2.1 Genel Boliimii

Bu béliimde hedeflenen, maliyeti hesaplanacak modelin genel anlamda kullanici
tarafindan tammlanmasidir. Asagidaki sekildede goriildiigii gibi; model no, miigteri
adi, Giriin dénemi,gauge, yiikleme tarihi, tarih, doviz cinsi, doviz kuru, tahmini tarih,

tahmini doviz kuru, agiklama béliimlerinden olusur.

i Hodel_Mal

............

.......................

Sekil 3.5. Model Maliyet Formu Genel Boliimii

Buradaki gauge , hangi makinede imal edildi ise onun numarasim temsil eder.
Tarih kisminda bu model igin hesaplamanin yapildig: tarih baz aliir. Déviz cinsi
boliimiinde 3 segenek mevcuttur. Bunlar Tiirk Lirasi, Alman Marki ve Amerikan
Dolandir. Segilecek doviz cinsine gore doviz kuru boliimiine o giinki kur girilir.
Tahmini tarih kismina ise maliyeti hesaplanacak modelin ne zaman yapilacak veya
nezamana kadar bitirilebilme ihtimali varsa onun tarihi yapilir. Tahmini doviz kuru
kismina ise tahmini tarih kismina yazilan zaman igin segilen doviz kurunun kuru girilir.
Bu kurun hesaplanmasi igin daha sonraki meniilerde anlatilacag gibi doviz kuru
hesaplama meniisiinden yararlamlarak en az hata ile hesaplanarak tahminler

tutturulmaya ¢aligilir.

Ara butonu ile model noya gore arama yapilabilmesi igin menii ¢ikar bu meni
ise gekil 3.6. daki gibidir. Bu meniide model no’nun yazih oldugu butona basildiinda
mevcut kayith bulunan tum model no’lar listelenerek bunlardan birini segmeniz igin

bekler. Bu se¢im yapildiktan sonra navigator’daki refresh butonuna basiimasi
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gerekmektedir. Ikinci bir arama tusu ise migteri adina goredir. Bunun g¢aligma
prensibide aynen model no’da oldugu gibidir. Model maliyet formunda ikinci bir
arama tusuda model no’nun yazili oldugu label’in tizerine gelindiginde cursor’in gekli
degiserek el bigcimine girer.Bu label’in tierine tiklandifinda aranacak model’i soran bir
uyan gelir. (sekil3.7.) Bunun igine aranacak model no yazilip enter tusuna
basildiginda eger yazih olan model no’da b.ir kayit var ise onun bilgilerini ekrana doker
yok ise yine ‘Boyle Bir Kayit Yok’ mesaji vererek kayitlarn ilk’ine gider ve bir

sonraki igleminiz igin hazir durumda bekler.

m'. AH

Sekil 3.6. Model No’ya Gore Arama Modiili

Aradigimniz Kz'ﬂ,Giri .

Sekil 3.7. Arama Modiilii

3.3.2.2 iplik Maliyetleri Bo}iimii

Bu boliimiin genel amaci variantlara gore genel iplik giderlerinin hem gramaj
hemde para tutan olarak hesaplanmasi ve modeller igin siparis geldiginde buradan
yararlanilarak iplik ihtiyaglarninin hesaplanarak depoya gore kargilastinlip ihtiyaglarin

giderilmesidir. Bu  boélimde genel oarak 3 variant’a gore 4 renk izerinden
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hesaplamalar yapilmaktadir. Bunun nedeni ise bir modelde en fazla 3 rengin bulunmasi
variant olarakta 3’4 gegmemesidir. Bu modiiliin gekil 3.8.’da gﬁrﬁldﬁgﬁ' gibidir. Renk
kismina kullanlan ip rekleri variantlara gore girilir, gramaj ve birim tutar kisimlarinada
gerekli rakamlar girilip hesapla butonuna basiidifinda variantlara gére toplam ip
tutarlan ve toplam ip gramajlan otomatik olarak hesaplanir. ip maliyetindeki doviz
kuru ise daha 6nceki modiilde segilen d(:iViZ cinsine gore hesaplamr. Ortalama tutar
kismi ise girilen variant sayisina bagh olarak toplam tutardan hesaplamir. Bu ise

ortalama olarak bu model igin harcanan doviz cinsinden maliyeti belirler.

 MODEL MALIYET FORMU :
IPLIK MAUYETLER) oo o en
Renk  NPMZ e

w_ T

, Grany 7 2
Variantl SimTum| 34 . :
o Tem |5 |
Verignt? BinTuar [~ qf .
Togdan 546
Variant 3 S Totw 14

Toplan U .

Sekil 3.8. Iplik Maliyet Modiili

3.3.2.3. islem Maliyet Boliimii

Bu boliimde modele ait iglemlerin maliyetleri hesaplamir. Bu modiil sekil 3.9.’da
goruldugi gibidir. Bu bolimde iglemler kisminda menii agildifinda otomatik olarak
ekrana gelen islem adlan en gok kullanilanlar oldugu igin her seferinde girilmemesi igin
ekrana hazir durumda gelir. Kullanic: istegine gére bunlar arasina ekleme yapabilir
veya ¢itkarma yaparak modele uygulanan islemlere gére bu modiilii diizenler. Tutar
kismina Tark lirasi cinsinden miktarlar girilidiginde hesapla butonuna basilirsa genel
kisminda daha onceden girilmis degerlere gore doviz tutar ve tahmini doviz tutan
otomatik olarak hesaplamr. Toplam islem maliyetleri kisminda ise girilen iglem

maliyetlerinin timi toplanarak ekranda gorintilenmesi saglamr. Ek olarak Bu
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modiiliin i¢inde modiiliin printer giktisi almak igin print butonu ve ‘bmp’-formatmda
cizilecek model resmini goriintiileyebilecek bir resim alam olusturulmustlfr. Resim ekle
butonuna basildiginda ekrana windows sisteminde dosya agmak igin kullanilan menii.

¢ikar ve buradan istenilen goriinti segilerek menii tizerinde goriintilenir.

AMODELMALVELFORMG . 1

UG il :.|. g |
e [w [iEes I_,iﬁﬁ'ﬁw
e [ am |utm-~,_~|’il_;'bjzis
e B0 [ aeiws o
ik = _‘;.:;| 00 [zmam;:[ 1
| - "":"I }I B ,,“,.lﬁ__[_ v

Tt nan Sk > G b e aean G &

Sekil 3.9. islem Maliyetleri

3.2.2.4. isletme Maliyetleri

Bu boliimde bu modiiliin maliyeti esnasinda isletmede harcanan her tirli gider
igin bir maliyet ¢ikartilarak bu miktar birim bagina tahmini olarak bulunur. Bu
maliyette esas olarak 2 segenek vardir. Sekil 3.10. Hesaplama iki temel bazda
olusturulabilir. Yapilan harcamalar yiizde cinsinden veya tutar cinsinden
olusturulabilir. Eger yiizde cinsinden olusturulacak ise daha 6nce anlatilan iplik
maliyet modiilii ve isletme maliyet médiilinde hesaplanan toplam tutarlar esas alinarak
yiizde kismina yazilacak degere gore bu iki toplam toplanarak yiizdesi alinir ve hesapla
butonuna basildiginda tutar kismina iglenir. Tutar kismina iglenen miktara gorede
doviz cinsinden ve tahmini déviz cinsinden tutarlar (Genel modiiliinde girilen

degerlere gore) otomatik olarak hesaplanir.
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Sekil 3.10 Isletme Maliyetleri

3.2.2.5. Genel Toplam Boliimii

Bu boliim yukanda anlatilan ii¢ maliyet modiiliiniin sonucu niteligindedir. Yani
iplik maliyet toplams, igletme maliyet toplam: ve islem maliyet toplamu tutarlarimn

toplami bu béliimde sonuglandinlarak bu meniiniin sonucuna gelinmis olur. Sekil 3.11.

Sekil 3.11 Genel Toplam Modiilii

Bu meniiniin sonuglandirilmas: igin bir 6nceki modiil olan isletme maliyetleri
modiiliinin hesapla butonuna basilmas: yeterlidir. Bu butona basildifinda iplik
maliyetleri bolimiindeki ‘Ortalama Tutar’, islem maliyetlerindeki ‘Toplam iglem
Maliyetleri’ ve igletme maliyetlerindeki ‘Tutar’ kisimlan toplanarak toplam tutarlar
kismim olugturur. Burada toplam hem doviz cinsinden (o giinki d6éviz kuru Gizerinden )
hemde tahmini doviz kuru iizerinden hesaplanarak maliyet hesaplanmin miimkin

oldugunca gergege yakin hesaplanmasina olanak tanir.



3.2.3. Order Maliyet Menii’sii

Bu menti genel anlam itibari ile alinan siparis ile ilgili tim masraflanin tutulacagx
ve iglenecegi boliimdir. Bu menii Sekil 3.12.’de gorildiigi gibidir. Bu menii bilgileri
olarak model no, artikel no, doviz kuru, adet, ve order ile ilgili tarih ve bu order’ler

i¢in yapilan harcamalann fatura bilgileri ve bu faturalann tarih bilgileri yer

b 0 :dee Melivel Farmy”

Sekil 3.12. Order Maliyet Menii’sii



yapilacagi 6deme giiniindeki doviz kuru cinsinden tahmini olarak hesaplanmasidir. Bu

tahmini hesaplama daha sonraki boliimlerde anlatilacagi gibi tahmini déviz kuru
hesaplama meniisii yardim ile belirlenecektir. Burada yine model maliyet formunda

oldugu gibi ii¢ gesit arama yapilabilir.

a-) Menii tizerinde bulunan order no ve artikel no butonlan ile gosterilen sekilde
arama. Bu aramada butona basildiginda kayitli olan tiim order’lar akrana agilir ve sizin
'hangisi ile galigacaksamiz onu mouse ile segmenizi bekler. Bu segim yapildiktan sonra
navigator’un refresh butonuna basilirsa direk olarak secilen kaydin {izerine

konumlanir.

b-) Order no yazan lable’in iizerine cursor getirildiginde mouse ok’u el seklini
alir. Bu durumda mouse ile tiklama yapilirsa gekil 3.13. deki gibi bir uyan ¢ikar ve
aynen model maliyet kisminda anlatilan gibi iglemler uygulanarak istenilen kaydin

iizerine konumlantilabilir.

Aradifiniz Kaydi Girin

Immoq | | -

o] e |

Sekil 3.13. Order No’ya Ait Arama Modiili

c-) Son arama $eklinde ise order no’nun girildifi kisma aranan kayidin no’su
girilip entere basilirsa eger 0 no’lu kayit var ise onun iizerine konumlamr.Yoksa o
no’ya ait yeni bir kayit agar. Bu iigiincii arama gekli aymi order no’ya ait birden fazla

kaydin yanhglikla tutlmasini 6nlemek igin ¢ok etkin bir yoldur.
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Faturalann girildigi kisimda fatura tarihi ve 6deme tarihi ¢ok 6nemlidir. Toplam
tutar fatura tarihine gore ddeme tarihindeki tutar ise ddemenin yapllacégl tarihteki
doviz kuruna gore belirlenir. Program ilk ¢aligtinldiginda ilk béliimde anlatildigy gibi:
ekrana ilk olarak o giinki déviz kurunun girilmesinin istendigi bir menii ¢ikar, Oraya
girilen kurlar doviz kur menii’siinde de anlatilacag gibi tarih sirasma goére siralanarak
bir dosyaya kayit edilir. Bu kayitlarin yarfhml ile order maliyet menii’siindeki fatura
tarihi ve 6deme tarihindeki tutar kisimlan bilgilerini ‘Giincelle’ butonuna basildiginda
buradan okuyarak ilgili yerlere kaydeder. Program ilk g¢aligtinldiginda o giinki déviz
kurunu isteyecegi i¢in higbir zaman 6deme tarihindeki tutar i¢in yani 6rnegin 30 giin
sonraki doviz kuru girilmis olmayacak ve daha onemlisi bu kurun miktan 30 giin
onceden dogru olarak tahmin edilemeyecektir. Bunu onlemek amaci ilede doviz
'mem‘isﬁ altinda tahmini déviz kurunu hesaplayan menii ¢ok igler gorerek tahminlerin

dogruya en yakin yapilmasina yardimei olacaktir.

Giincelle butonuna basildiginda doviz kurlan okunacak ilgili yerlere yazlacak,
girilen adet sayisina bagh olarak fatura tutarlan hesaplanarak birim maliyet ve order’e
iligkin toplam maliyet hesaplanacaktir. En son olarakta tim odemeler yapildiktan
sonra ger¢ek maliyetler gergek zamana bagh olarak hesaplanarak tahminler ile
kargilagtinlarak geriye doniik  bilgiler tutularak daha sonraki maliyetlerin

hesaplanmasinda gok faydali taban bilgileri olugturulmus olacaktir.
3.2.4. is Emir Formu

Bu formun genel goriiniigii sekil 3.14’de ki gibidir. Burada tanimlanan alanlar
siparig no, model no, yiikleme tarihi, adet, firma ad1 ve siparig tarihidir. Temel olarak
model no girildiginde eger girilen model no’dan model maliyet meniisiinde daha
onceden girilmig bilgiler var ise 0 model no’ya ait bilgileri yani o0 modelde harcanacak
ip renklerini ve o iplere ait gramajlan toplayarak ilgili alana gecirir. Bu iglemi bu
meniideki model no yazan kisimdan ¢ikilir ¢ikilmaz model maliyet meniisiine giderek
yazilan model no’ya gore arama yaparak bulup getirir. Daha sonraki bilgi alanlanndan
olan adet kismuna bilgi girildiginde ise bu adet sayisi ile her renge ait toplam ip

gramajim garparak toplam gramajlar kismina bu ¢arpim neticesini yazarak o modele
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ait uretilecek adete gore ip ihtiyaci belirlenmis olur. Bu ihtiya¢ miktarlan bilgi aktar
butonuna basilarak bir sonra anlatilacak olansiparig listesi formuna otomatik olarak

islenerek toplam ip ihtiyaci bulunur.

mi Famu

A

Sekil 3.14. Is Emir Menii’sii

3.2.5. Siparis Listesi Menii'sii

Bu menii is emir menii’siine bagli olarak galigmaktadir. Bu menii gekil 3.15.’de
goriilmektedir. Bu meniiniin kullanim amaci daha ¢ok ig emir formuna baghdir. Yani
bu meniide yapilabilecek digandan kullamcimin girebilecegi veya degistirebilecegi bir
kaydi yoktur. is emir formunda, iiretimi igin sipari verilmis modellerin listesi
geldiginde bu order’e ait tiim bilgiler model model bu menii’ye igleniyordu. iste bu
girilen bilgiler her seferinde bilgi aktar butonu ile bu meniiya ait database’ye iglenir. Bu

bilgi iglemedeki temel mantik gelen i siparis listesine gore iiretilecek tiim modellerin
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ip ihtiyacinin bir alanda renklere gore ayirt edilerek saklanmasi ve bunu bundan
sonraki i basamaginda iiretime sokarak iglemlerin aksamadan yiiriimesini saglamaktir.
Burada genel olarak ip ihtiyaci renge gére tutulur. Ama normalde depoda bulunan
iplerin herbirinin bir kazan no’su vardir. Yani bir renk i¢in birden fazla ton olabilecegi/;.
i¢in herbir order i¢in ayn ayn kazan no’lar dikkate alinarak ip siparisi girilecegine
toplam ip siparigi girilerek depo ile kar_sllastmldlktan sonra ip ihtiyact igin ihtiyag
formu diizenlenir. Bu diizenleme ise daha sonraki menii’lerde sirasi geldikge

analtilacaktir.

A Sipary Listes Formu

Sekil 3.15. Sipariy Listesi Menii’st
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3.2.6. Siparis Durumu

Bu menii’niin Genel Goriiniisia sekil 3.16. daki gibidir. Bu meniiniin amaca is
emir formuyla bagslatilan {iretimin siparig listesinin olugmas: ile devam ederek malzeme
ihtiyag ve malzeme siparig formlan ile tamamlanmas: arasindaki zamanda iiretimi
kontrol eden kisinin tiretimde zaman agisindan ne durumda olduklarim sekil ve menii
tizerindeki bilgiler yardim ile gorerek fikirler edinmesidir.

Bunu saglamak igin bu menii agildiginda otomatik olarak i§ emir formuna girilen
bilgilerden gerekli olanlan sekil 3.16.’da da gorilldigi gibi alir ve grafikler ve gerekli

uyarilar ile kullaniciya sunar.

"~ Siparis. Duiumlan

‘Siparig Durumlan

SipasigNo ~ [5125
ModslMo . cpm
Yiikleme Tarihi [0770571599

Sekil 3.16. Siparis Durum Menii’si



3.2.7. Dokuma Uretim Menii’sii
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Bu menii’de dokuma igin gonderilen malzemenin genel bilgileri tutularak ileriye

donik bilgilerin saklanmasi amaglanir. Bu menii sekil 3.17."da gosterilmektedir.

Dokumaya gonderilen ip’e ait tim biigilerde burada tutularak o model igin gercekte

harcanan ip’in ve gonderilen ip arasinda baglanti kurulur ve gonderilen dokumaci igin

ip fire oram hesaplanarak o dokumaciya ait daha sonraki menii’lerde anlatilacag: gibi

6n bilgiler tutularak daha sonraki verilecek tretim igin dokumacilar arasinda se¢im

yaparken daha saglikli bir se¢imin yapimasina olanak tanir. Menii’niin alt kisminda da

gorildigia gibt modele ait dlgilerin buliindiigii bolim vardir. Bu standart olgiilerdir ve

& Dokuma Bietim_ Formu, -
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Sekil 3.17. Dokuma Uretim Menii’sii
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kullanict bunu istedigi gibi diizeltebilir veya degistirebilir. Yine diger. meniilerde
oldugu gibi bu menii’de de order no ve model no’ya gore kayith olan\‘:yani daha

onceden girilmis bilgilere kolaylikla ulagilabilinir.

3.2.8. Konfeksiyon Uretim Menii’sii

Bu menii’de temel anlamda yaptigi is dokuma tiretim menii’sii ile aynidir. Bu
meni sekil 3.18."de gorildiigii gibidir. Bu iki menii arasindaki tek fark bu menii’niin
konfeksiyona gonderilen malzeme igin ve konfeksiyon isini yapacak firma igin

bilgilerin saklanmasidir.
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Sekil 3.18. Konfeksiyon Uretim Menii’sii



Burada da konfeksiyona verilen malzeme igin baslama tarihi, bitis tar1h1 ¢ikan
adet, ilk wtd, son utit ve konfeksiyoncu igin 6nemli olan olgiiler bulunmaktadlr Yme

diger ment’lerde oldugu gibt orderno ve model no’ya gore arama modullen vard .

Print butonuna basildiginda ekranda o meniiye ait goriilen tiim alanlar prmt edlhr
Diger ment’ler de oldugu gibi yine navigator yardinu ile kayit. silme, edit, refresh ve

kayitlar arsinda ileri geri gitmek mamkiindar.

3.2.9. Tasnif Takip Menii’sii

Bu ment yardimi ile dokunup konfeksiyona génderilmis olan malzemelerin son

durumlari hakkinda b:lgl edinilir. Menii sek11 3.19.”daki glbldnr Bu menii’de order no

ATASNIFTAKPFORMU

T A O UMRMER e s
Gifal S W L MWL TokeA Ydahds Sdd  Bia

R

| | MNV £

Sekil 3.19. Tasnif Takip Menii’si



Model no bilgileri yer almaktadir. Model i¢in baslama tarthi, 6lgu

halde adetleri, sakat ¢ikan adetler ve bitig tarihleri yer ahr. Hesapla

basildiginda toplam adetler hesaplanarak malzemenin bir kalem tzerind
belirlenmis olur. Yine bu menii’de de order no ve model no’ya gore 6nceden girilmis
kayitlar bulunabilir. Navigator yardimi ile yeni kayit eklenebilir, mevcut kayit
silinebilir, mevcut kayitlarnin bilgileri yeniden dazenlenebilir, kayitlar arasinda

gezinilebilir.

3.2.10. Tedarik¢i Degerlendirme Menii’sii

Bu menii yardimm ile firmaya is yapan tim tageronlar hakkinda genel bir bilgi

tutulur. Bu menii sekil 3.20°da goraldiigii gibidir. Tedarikgiler hakkinda genel bilgiler
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Sekil 3.20. Tedarik¢i Degerlendirme Menii’su

haricinde satn alinmasi Onerilen tirtin veya hizmet, firma hakkinda énemli olabilecek

bilgiler ve goriismeyi yapan kisinin o firma hakkindaki gorislerinin yazilacag alanalar
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herhangi bir islemi kolayhkla yapabilir.

3.2.11. Giris Kalite Kontrol Menii’sii

Bu meni ile malzemelerin genel anlamda kalite kontrollert gergeklestirilir. Bu

ment sekil 321 de goraldiga gibidir. Burada girilecek bilgi alanlan ise, taseron

adi,order
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Sekil 3.21. Girig Kalite Kontrol Meniisi
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no, model no, gelen irsaliye, kontrol edilen, kabul, red edilen sayilar1 uygunsuzluklarin
belirtilmesi ve olgiilerine gore adet ve gramajlarin girilmesi ile tanimlanabilir. Yani igin
verildigi taserondan isin yapilig bigimine kadar tiim detaylar depolanarak ileriye doniik
bir kalite anlayisi igin veriler saklamir. Burada da yine tageron adi, sézlesme no, form
no ve sira no’ya gore kayith alanlar iging]e aramalar gerceklestirilebilinir. Navigator

yardimu ile kayitlar arasinda kullnict istedigi islemleri kolaylikla gergeklestirebilir.

3.2.12. Verimlilik Menii’sii

Bu mena yardinmt ile order’e gore tretilen modeller i¢in verimlerin 6lgilmest

i¢in ¢ok onemlidir. Girilen bilgi alanlari ise order no, model no, 6lgiilere gore tasnif

AVERMULICFORMO 003820 31113

Odabls |
Hodel No l

 BEDENLER |
e S M L
]
Kabekonid [~ [T |
Fredenz [~ g | ’0‘1

oo l | IMI | I I ik 1?! %M. |

Hodel No

Sekil 3.22. Verimlilik Menii’su
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ve kalite kalite kontrolden gegmis  malzemelerin adetlerin girildigi alanlar
vardir. Bedenler kismindaki bu olgiilere gore tasnif edilmis ve kalite kontrolden gegmis
adetler hesaplanarak hesapla butonuna basildiginda fire oram otomatik olarak
hesaplamr. Burada kullanilan formiil tasnif edilmig ama kalite kontroldan ge¢mis iiriin
oranmin yizdeye vurulmasidir. Ornegin 'gasnif edilen iirtin adet’i 100 ise ve kalite
kontrolden gegen trtin adeti de 95 1se fire oram %5 olarak bulunur. Yine bu menii’de
order no ve model no’ya gore var olan kayitlar goriintiillenerek istenilen kayit iizerine
konumlanir. Navigator yardim ile istenilen kayitlar silinebilir, yenileri eklenebilir,

diizeltmeler yapilabilir ve kayitlar arasinda dolagilabilir

3.2.13. Doviz Kur Menii’sii

Bu ment ile giinlik doviz kurlan goriuntilenir. Bu ment Sekil 3.23.°de

gorulmektedir.

/~ DOVIZ KUR FORMU 005712 3/7/1933 I3
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Sekil 3.23. Doviz Kur Menii’si
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bu meni’ye ginlik doviz kurlart otomatik olarak program ilk ¢aligtinldiginda
giriliyordu. Bunun kisitlayicist ise her programin yeniden agilisinda ilk olarak bu meni
altinda ¢aligan database’yi kontrol ederek o gline ait doviz kurunun girili olup
olmadiginin tesbitidir. Eger o gine ait doviz kuru girilmemis ise ana meni’yd
anlatirken agiklanan meni ekrana gelerek o giine ait doviz kurunun girilmesi istenir.
Aksi taktirde yani o gune ait doviz kuru daha 6nceden girilmis ise bu kismu atlayarak

direkt olarak programi ¢aligtirarak ana menii’de kullanicinin iglem yapmasint bekler.

Burada dikkat edilmesi gereken husus eger firma cumartesi ve pazar giini
calismiyor ise muhtemelen bu iki giin program higbir zaman ¢aligtirnlmayacak ve bu
ki giine ait doviz kurlan girilmeden pazartesi guni agiligta direkt olarak pazartesi
giini igin doviz kurunu soracaktir. Bu nedenle kullanicinin pazartesi glinii programi
calistiirken ilk olarak o giine ait déviz kur’'unu girdikten sonra bu menii’yii agarak
cumartesi ve pazar gini iginde doviz kurunu girmesi gerekmektedir. Bu giinlere ait
doviz kurunun girilmesi esasinda sakincalidir. Bunun nedeni ise zaten ¢aligma giini
olmayan bu giinlere ait hicbir zaman programin zaten bir islem yapmayacag: yani
pazar gunii 6deme giinii olan bir fatura olamayacagi i¢in (0rnegin order meliyet formu
i¢in ) bu giinlerin girilmesine gerek yoktur. Kaldiki bu meniiden sonra anlatilacak olan
doviz kur tahmini menisinde ileriye yonelik kur tahmini yapilabilmesi igin 6nceki
ginlere ait doviz kurlannin  data  olarak regresyon analizinde kullamlmasi
gerekmektedir. Bu data kullamlirken cumartesi ve pazar giinki doviz kurlan da hesaba
katilacaktir. Gergekte cumartesi ve pazar ginlerinin doviz kurlan cuma giinki doviz
kuru olarak kabul edilmekte ve pazartesi giinii sanki cumadan bir sonraki giin olarak
doviz artigt veya azalmast oram devam etmektedir. Bu nedenle regresyon analizi
yapihirken cuma, cumartesi ve pazar gint olmak iizere bu ii¢ guniin doviz kuru artist

diiz bir dogru seklinde olacak ve analizi olumsuz yonde etkileyecektir.

3.2.14. Doviz Kur Tahmin Menii’sii

Bu menii program iginde kullanilan bir ¢ok menii iginde kaynak teskil eden bir

ment’dir. Bu menii sekil 3.24.de gorildugi gibidir. Burada temel olan daha 6nceden
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girilmis olan ginlik doéviz kurlarina gore ilerideki giinler igin doviz kurunun ne

olacaginin tahmin edilmesidir. Bu nedenle gegmisteki doviz kuru bilgisi ne kadar ¢ok

olursa tahminin dogruluk oramda o derece saghkli olacaktir. Bu meni ¢aligtiriimadan
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Sekil 3.24. Doviz Kur Tahmin Menii’si
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once mutlaka doviz kur menii’sine o ginden onceki bir¢ok giine ait doviz
degerlertnin girilmig olmasi gerekmektedir. Bu menia ¢alistinldiginda sekil 3.24.’deki
ekran ¢ikar. Burada aypilacak ilk islem deger gir ve hesapla butonuna basmaktir. Bu

butona basildiginda sekil 3.25.’deki ekran gikar. Bu ekranda size ilk olarak kag giin

Kac Gun Sontast Hesaplanacak

ra

Sekil 3.25. Kag Giin Sonrasi Igin iHesap Yapilacag: Sorulur.

sonrast igin doviz tahmininin yapilacagim sorar, Buraya girilecek deger i¢in herhangi
bir simrlama yoktur. Burada dogru tahminin yapilabilmesi i¢in tim ginler igin
degerlerin girilmis ve o giinin de degerinin mutlaka girilmig olmas1 gerekmektedir. Bu
deger girildikten sonra OK butonuna basildiginda sekil 3.26.°deki Kag¢ giin

oncesinden deger alinmaya baglanicagin: soran uyan ¢ikar. Buraya yazilacak deger

Kae Gun Uncesindén Deger Alinacak

fio”

Sekil 3.26. Kag Giin Oncesinden Deger Alinacag Sorulur.

i¢inde herhangi bir sinirlama yoktur. Sadece simrlama verilerin grafiginin ¢izilecegi igin
ekrana sigabilecek veri simrhdir. Bu nedenle 23°den fazla verinin girilmesinde

sakincalar dogabilir.

Bu tahmin iglevini yapan esas manttk regresyon analizidir. Bu konunun daha iyi

anlagilabilmesi i¢in regresyon analizini anlatmakta fayda vardir.
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3.2.14.1. Regresyon Analizi

Burada temel mantik doviz artisimin lineer olarak degismesi prensibidir. Yani
egimi ve gegtigi yerlerin belli oldugu bir dogru seklinde arttig1 veya azaldigi mantig ile

sonuca ulagihr. Eger bu dogruyu sekil 3.27 “daki gibi oldugunu kabul edersek;

> Gun

Sekil 3.27. Genel Dogru Sekli

Bu dogrunun denklemi

y=axtb (3.1)

seklinde olacaktir. Bizim doviz kur degerleri higbir zaman bir dogru seklinde
olamayacag i¢in gine bagh olarak  degerlerin bulundugu noktalar grafik tizerinde
isaretlenerek bu noktalara en yakin mesafeden gegen dogrunun denklemini bulmak
esas hedeftir. Bunun iginde 6nce grafik tizerinde giine bagh olarak doviz kur’lannin
degerleri isararetlenir. Sekil 3.28. Bu isaretleme yapildiktan sonra esas regresyon

analizi devreye girer.



Sekil 3.28. Minimum Olma Sart; Garfigi

Sekil 3 28 °de isaretlenen noktalarm dogruya olan dik uzakliklan (x eksenine gore)

sirast ile

hadg 4
(3.2)
Olsun. Buna gore bu uzunluklarin toplamina S dersek bu toplam uzunlugun minimum
olmasi gerekir ki dogrunun en yaklagikli denklemini elde edelim.
s=d* +d’ +d’+ d,
(3.3)

Uzunluklarin karelerinin toplamimin sifira esit olabilmesi igin,

a0

(3.4)
3 4
b

(3.5)



esitliklerinin - saglanmast gerekmektedir. Bu nedenle 3.4. denkléj}rn)_;,_lléf"3.]5‘,;,’

denklemlerinin saglanabilmesi i¢in 3.3 denklemine gore kismi tﬁre\rle’ﬁ,ga'hmrSa

esitlikler;

2(ax] +b-y, )x, + 2(ax2 +b~y, )xz, ...~+2(axn +b- yn)x” =0
(3.6)

Z(ax, +b-y ) + 2(ax2 +b-y, )+ .+2(axn +b— y") =0
3.7)

esitliklerine donitigir. Buradan bu sonsuz serileri toplam fonksiyonu halinde

'simgelersek esithiklerden 3.6. denklemi,

az XX, + bz X, — Zynxn =

(3.8)

ve 3.7. denklemi ise,

az x, +nb— Zyn =0

(3.9)
deklemleri haline donugiir. Burada denklemleri daha sade ifade etmek igin tolam

fonksiyonlari ve igindeki degerlere simgeler vererek ifade edersek ,

anxn =

(3.10)

an :ﬁ

G.11)

Zynxn = (S‘
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(3.12)
2.0, =¢

(3.13)
olarak ifade edilirse 3.8. esitligi
aa+bfp-6=0

(3.14)
ve 3.9. esitligi ise,
aff+nb—-¢=0

(3.15))

olarak ifade edilebilir. Buradan yola ¢ikarak 3.14. denkleminde b’yi ¢ekersek,

o—-aa
b= =
i
(3.16)
ve 3.15. denklemindende a’y1 ¢ekersek ifade,
_&f-nd
-~ rna
(3.17)

olarak bulunur.Simdi yeniden uzun toplam esitlikleri ile ifadeleri yazip sonug
deklemlerine ulasmaya ¢ahsirsak 3.16. deklemi i¢in 3.10. -3.11.-3.12.-3.13.

deklemlerini yerlerine yazarsak esitlik,

DR RRLORAR
(Z Jrn)2 + nZ X X,

(3.18)



78

yine 3.17. deklemi i¢in 3.10.-3.11.-3.12.-3.13. denklemlerini yerlerine yazarsak,

b= Z XV ~ "Z XX
2,

(3.19)
bulunur. Bu denklemler programda for-next déngiileri ile isletilerek a ve b bulunmaya
cahgihr. Bu degerleri bulmakigin program ¢ahistinldiktan sonra deger gir ve hesapla
butonun basildiginda iki soru sorulur. Iste bu iki soru bu degerler igin sabitler olarak
islev gorur.

Yukanda anlatilan analiz 1s1ginda programin nasil ¢alistigt konusuna aydinlik
getirilecek olursa, program ¢ahstmldiginda ikinci olarak sorulan kag giin dncesinden
deger alinmaya baglanacagi uyansina 6rnegin 10 saysi girildiginde program déviz kur
menti’sindeki 10 ginlik doéviz kurlanim alir. Bu sekil 3.27.’deki noktalan temsil eder.
Daha sonra diger denklemler isleme sokularak a ve b sabitleri dongiiler yardimu ile
bulunur. Bulunan bu a ve b degisgeni esasen denklemin sabitleri olup sadece
kullamcidan ka¢ giin sonrasinin doéviz kurunu yani denklemdeki x degiskenini
tammlamasim ister. Bu x yam giin degiskeni tamimlandiginda kalan iy sadece
denklemde bilinen x, a ve b degiskenlerini denklem 3.1.”deki yerlerine konarak degerin
yani y degiskeninin hesaplanmasidir. Menii’deki grafikte ise sadece kag ginlik doviz

kuru data olarak alimp islenmis ise onlarin grafigini kullaniciya gosterir.

3.2.15. Depo Kontrol Menii’sii

Bu menii genel olarak igyerindeki tiim malzemenin kaydimn tutuldugu alandir.
Sekil 3.29.°de meni’niin genel hali goriinmektedir. Bu menii’niin esas amaci depoda
var olan tiim malzemeyi bir anda gorebilmektir. Meni’niin st kismna navigator
yardimt ile bu alandan bilgi silme, ekleme, diizeltme islevlerini gormesi igin aktif
edilmistir ama bu isglemlerin buradan degilde daha sonraki menii’lerde anlatilacag: gibi
depo mal girig ve depo mal ¢ikis menii’lerinden yapilmasinda fayda vardir. Burada en
kullanigli iglem stok kodu alani tizerine cusor’u getirildiginde aynen model maliyet ve
order maliyet meni’lerinde oldugu gibi el sekline gelmesi ve iizerine tiklama

yapildiginda sekil 3.30.’daki gibi arana: stok kodunun yazilmasin isteyen ekran agilir.
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Sekil 3.29. Depo Kontrol Menii’si

_ .. 370 S ‘ ‘87‘02“__”_,“ _— .,

Buna istenilen deger girildiginde menii’niin Ust tarafindaki alanlar ve alttaki

grid’li alanda bu kaydin iizerine konumlanilir.
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Sekil 3.30. Arama Modiilii
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Eger aranan kayit yoksa kullaniciy1 uyararak boyle bir kaydin mevcut olrr;adlglm
bildirir. Menii’de goriillen print butonuna basildiginda simdiye kadar anlatilan
menii’lerden farkli bir iglev goriir. Sovleki , simdiye kadar anlatilan menii’lerde print
butonuna basildiginda o anda ekranda ne goruniiyorsa (aktif olan pencerede) onun
¢iktisim printerden verir. Bu meniide ise depo kontrol menii’sii iginde kayith olan tiim
malzemenin siralamasim yaparak progranmun yazildif software’nin 6zelligi olan 6zel
bir print meniisiinii agarak buradan printlerin alimmasim saglar. (sekil3.31.) Bu
ment’de printer igin o6zellik ayarlama butonu, kayitlar rarasinda dolagsma ve sayfaya
timund yazdirabilme ozelligi, ekranda gorintilenmesini istediginiz kismu igin zoom
yapilabilecek butonlar bulunur. Close butonu ile’de bu menii’den ¢ikilarak depo

kontrol menii’siine yeniden dondis yapilir.

A Pont Preview

BBE « G EE]
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Sekil 3.31. Depo Kontrol Menii’sii Print Cikisi



3.2.16. Depo Mal Girisi

Bu menii yardim ile siparig edilmis ve firmaya teslim edilmis mallarin depoya

girigi igin kayd: tutulur. Bu meni sekil %.32.”de gorildiigu gibidir.

7+ DEPG MAL amv manu |

| DEPO WAL GlRis FORMU
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Sekil 3.32. Depo Mal Girig Ment: st

Bu menii’de kullanilan birimler siralanirsa, esas onemli olan iki bilgi alam vardir bunlar
stok kodu ve kazan no’dur. Cinki depodan bir malzeme aranacagi zaman bu iki

kistasa gore arama yapilir. Eger depo’da boyle bir kayittan yani aym stok kodlu ve



kazan no’lu ip varsa o zaman gelen miktar alanina yazilan kilo cinsindexirz

depo’da olan ile toplayarak son haline getirir. Eger bu stok kodlu ve kazan n
yok ise yani bir kayit agar ve bilgileri kaydeder. Bu arada birim fiyat klsmma, ’.azﬂﬁ
rakam ile yani birim fiyat1 ile depo’ya mal girisi yapildiktan sonraki toplam miktar le

¢arparak depoda bulunan ipin kalem kalem toplam fiyatlanida tutulur.

Bu meniti’de ayriyeten iki adet bilgi alanina gorede arama fonksiyonu mevcuttur.
Bunlar order no ve artikel no’dur. Print tusuna basildiginda ise o anda aktif olan
pencerede var olan gorintiiyll print eder. Navigator yardimu ile yine bundan 6nceki
menit’lerde anlatildig: gibi kayit eklenir, silinir,diizenlenir ve kayitlar arasinda ilei geri

gidilerek istenilen kayda konumlanma saglanabilir.

3..2.17 Depo Mal Cikis Menii’sii

Bu ment ilk ¢alistinldiginda sekil3.33.’deki gibi bir ekran ¢ikar ve sizden yeni
kayrt olup olmadigim sorar. Bu meni temel anlamda bir 6nceki ment olan depo mal
girisi ile aym islevi yerine getirir. Sadece fark depo mal girig menii’sii ile depo’ya

malzemelerin miktarlan eklenirken bu menii ile depodan miktarlarin distrilmesidir.

Mesaj Kutusu {!; | X l

YeiBikytw?

Sekil 3.33. Yeni Kayit Olup Olmadig: Soruluyor.

Bu her iki menii’de bundan sonra anlatilacak olan siparis ihtiyag menii’lerinden sonra
malzeme ahimi veya dokumaciya iplik verilmesi kesinlestikten sonra veya malzeme
ihtiyact netlestirildikten ve malzeme alimu gergeklestirildikten sonra igyerine gelen

malzemenin kayitlannin diizgiin tutulabilmesi igin depo’ya giris veya ¢ikiglannin
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yapilmasi gereklidir. Sekil 3.34.’de depo mal ¢ikig mend’stintin genel goriiniigii yer

almaktadir.

I—
DEPOMAL G FORAL

)

Sekil 3.34 Depo Mal Cikis Menii’si
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Menii Gizerindeki gerekli yerler bilgiler ile doldurulduktan sonra depodan gikar
butonuna basildiginda girilen bilgilere gore depo ile kargilagtirma yapar. Sonugta iki
olasilik vardir. Eger depo’de boyle bir mal yok ise bir uyar mesaji vererk boyle bir
kaydin bulunmadigmt ve dolayist ile depo’dan g¢ikigin miimkin olmadigim belirtir.
ikinci olasilikta ise eger gikartilmak istenen kayittan var ise otomatik olarak mevcut
bulunandan g¢ikartilmak istenen Qlkartllare}k yeni mevcut olusturulur ve girilen birim

kilo fiyat: ile garpilarak bulunan ipligin doviz cinsi iizerinden degeri hesaplanir.
3.2.18. Malzeme ihtiyac Menii’sii

Bu meniiniin genel goriiniisii seki13.35.deki gibidir.

Sekil 3.35. Malzeme Ihtiyag Menii’su
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Bu menii ile islem yapilmadan 6nce 3.24. ve 3.2.5. menii’lerde anlatilan
islemlerin yapilmas: gerekmektedir. Yani i§ emir menii’suniin girilmis"ve bunun
neticesi olarakta siparig listesi menii’stiniin tamamlanmig olmasi gerekmektedir. Bu iki
islem tamamlandiktan sonra siparis listesi formu malzeme ihtiyag formuna girilerek o
malzemeden alinmasina gercekten gerek olup olmadigina karar verilir. Bu iglemi stok
kodu ve kazan no’su girilen ip’ten depoda yeteri kadar var ise alinmamasma Eger
yeteri kadar yok ise ikisi arasindaki farki bularak minimum alinmas: gereken miktan
belirler. Bu iglemin yapilabilmesi igin gerekli bilgilerin girilip depo ile karsilagtir
butonuna basilmast yeterlidir. Meni’niin sonug kismunda ise depo ile kargilagtirma
sonucu yer alir. Bu meni’nin ¢alistinlmasindan sonraki islem malzeme siparig
listesinin otomatik olarak olusturulmasidir. Yani kargilagtirma sonucu eger malzeme
eksik olarak gorilmis ise otomatik olarak bu minimum deger (alinmasi gereken) diger
bilgileri ile beraber malzeme siparis menii’siine iglenerek kaydedilir. Yani kullanict ig
emir formu ile siparig listesini olugturduktan sonra bu siparis listesinin bir giktisin
alarak bu malzemeleri, malzeme ihtiyag menii’siinde isleme sokacak ve depo ile
otomatik olarak kargilastirma yapilarak siparis edilerek alinmasi kesinleger

malzemenin dékimi bundan bir sonraki meniG olan malzeme siparis menii’siind¢

goruntulenecektir.

Bu islemlerin bir¢ok agarmada yapilmasi ilk anda zaman yoniinden kisitlam
getirir gibi goriinsede iglemlerin bilgisayar ortaminda yapﬂacak ve yapiliyor olma:s
nedeni ile bu zaman problemi asgari diizeyde yaganacak ve hatta tim igemleri
kayitlant tutuldugundan dolayr tim islem basamaklari istenildiginde print edilere

geriye doniik olugabilecek bazi scrularada kolaylikla cevap bulunabilecektir.

3.2.19. Malzeme Siparis Menii’sii

Bu menii sekil 3.36.°de gorildiigi gibidir. Burada kullamcinin etkileyebilece
herhengi bir alan veya yeni kayitlar ekleyip gikarabilecegi yerler yoktur. Bu meniini
temel kullanim amaci malzeme shtiyag formundada anlatildigi gibi siparig agiimasn
kesinlik kazandinlmis malzemelerin timiniin bir ekranda gorintiilenmesini saglam:

amact ile malzeme ihtiyag formunun bir ¢tktisi gibi otomatik olarak olugturulur.
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Sekil 3.36. Malzeme Siparis Menit’si
3.2.20. Personel Bilgi Menii’sii
Bu menii genel amag olarak sirket iginde galisan elemanlar hakkinda bilgilerin

saklanmasi ve gerektiginde kolaylikla bu bilgilere ulagilabilinmesi i¢in hazirlanmugtir.

Bu menii ilk calistitldiginda ekrana sekil 3.37.’daki gibi bir uyar1 mesaji ¢ikar.



Sekil 3.37. Yeni Kayit Olup Olmadig Sorulur.

Eger yani bir kayit ise gerekli butona basildifinda en son personel sira no’suna
bir ekleyerek yeni bir kayit agar ve kullamcidan diger bilgi alanlarini doldurmastni
bekler. Aksi taktirde yani bir kayit eklenmeyipte eski kayitlarda ¢ahgilacak ise ilk
kaydmn uzerine konumlanarak kullanicimin bundan sonraki emirlerini bekler. Sekil

3.38."de personel bilgi menii’siiniin goriinisi bulunmaktadir.

S PERSONELBULGIFOEMU - 1/43*
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Sekil 3.38. Personel Bilgi Menii’sii
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Bu meni altinda esasinda iki adet database ¢alismaktadir. Bunlardan birincisi
personel hakkinda genel bilgilerin saklandig1 ve adi, soyadi, dogum tarihi, dogum yeri,
SSK no ve hakkindaki disiincelerin yazilacag alanlardan olugan kisim ve ikinci olarak
sadece bu personel igin tutulan ve personelin ¢aligma gunlerindeki ise gelis gidis
saatlerinin tutulacag bir alan. Bu ikinci alan esas anlamu ile daha ileri bir uygulama
olarak otomatik bir makineye ilgili kisinip bilgilerini tagiyan herhangi bir cisim ile
kendini tanimlayarak bu yazilima giintin tarihini ve girig ¢tkis saatlarinin atanmasi gibi
bir ozellik dusinilerek tasarlanmustir. Bu birim muhasebe igin ¢ok onemli olabilecek
bir meniidiir. Ciinki personel sayist biraz fazla olan kiguk ve orta boy isletmelerde
personelin timiintin ige gelis gidis saatlerinin kontrolu zordur. Ama otomatik gegis

sistemleri ile bu is kolaylikla kontrol altina alinabilir.
3.2.21. Order Grafikleri Menii’sii

Bu meni sekil 3.39.°de gortldiigu gibidir.
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Sekil 3.39. Order Grafik Menii’si
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Bu menii esae itibari ile order maliyet menii’siindeki adet kismina girilen
degerler ile order tarihlerine bagh olarak hesaplanarak bulunur. Bu menii’niin
kullanilabilmest igin ilk Once order maliyet mentilerindeki order tarihi ve dretilen
adetlerin dogru ve eksiksiz olarak girilmesi gerekmektedir. Bu islemler eger
tamamlanmug ise yapilacak ig stra no ve hangi tarihler arasindaki order’larn grafikleri
istentyorsa bu tarihlerin ilgili bilgi alanlemqa tam ve dogru olarak girilmesi gereklidir.
Bu bilgiler girildikten sonra grafik butonuna basilirsa order miktar grafigi baghkh
grafige sekil 3.39.°deki gibi bir gorintii verir. Burada dikkat edilmest gereken husus
olmayan veya degerleri girilmemis orderler igin grafigin istenmemesi gerektigidir.
Boyle bir yanlislik yapilirsa hatalar meydana gelebilir. Bunu onlemek iginde order tarih
sirast baghklt bir buton eklenerek o-der maliyet meniisinde kayith olan order
farihlerini gostererek kullanicinin iginin kolaylagtinllmasi amaglanmigtir. Burada da

yine ekrama sigabilecek grafik verisi sinirli oldugundan veri sayist 23 ile sinirlidir.

3.2.22. Cikis Menii’sii

Bu meni’niin kulamm amaci programdan g¢ikistir. Program mutlaka ¢ikis
menii’stinden ¢tkilmalidir. Ciinki program ¢ahigirken agilan meniilerin altinda veritabani
agtk durumdadir. Program ust sag’daki kapatma butonu ile kapatilirsa agik olan veri

tabani bulundugundan zarar gorebilir. By nedenle ¢ikis menii’siinden kapatilmahdir.
3.2.23. Hakkinda Menii’sii

Bu menii Program hakkinda gerel bilginin kullanici tarafindan gorilmesi igin

diizenlenmistir. Sekil 3.40.”da gorialdagu gibidir.
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Sekil 3.40. Hakkinda Menii’sii



4. SONUC

4.1. Sonuc ve Oneriler

Gunumuzde glaballegsen dinya sartlarinda tedarikgiler, imalatgilar ve miisteriler

arasindaki iligki izla artmakta, imlat yontemleri genis alanlart hatta diinya ¢apmnda

Network aglarim igeren bilgi teknolojilzrini kapsayarak gelismesini ¢ok hizhi bir sekilde

sturdurmektedir. Bu nedenle imalatta degisen sartlara hizla ayak uydurabilmek igin

iligkili tim fonkstyonlann entegrasyonunun saglanmasi ¢ok bliyiikk 6nem ve gereklilik

gostermektedir.

i1
1ii.

iv.

Vi,

Vil

viil.

1.

1.

iv.

Genel olarak MRP II ¢oziimlerinden elde edilecek yararlan siralarsak;
Azalan stok dizeyleri
Azalan kullanilmayan malzeme miktarlar
Artan miisteri tatmini
Azalan satinalma ve fason malivetleri
Azalan tagima maliyetleri
Azalan malzeme elde bulundurina maliyetleri
Artan bilginin paylagimi

Artan makine verimleri

Uygulamanmin denendigi isyerind=ki Yukarida anlatilan yararlar iginde
Genel olarak tim dosyalama 15lemleri bilgisayar ortamina gegirilerek zaman,
kirtasiye ve personel sayisindar: biiytik olgiide kar saglanmustir.
Var olan tedarikgiler ile yeni tedrikgiler arasinda bir kiyaslama imkam
olusturulmus ve daha iyisini daha kaliteli ve ucuza yapabilecek sirketler
belirlenerek maliyetler ve kalite arttirilmstir,
Maliyet hesaplamalart dosyal:r dolusu faturalarm incelenerek ¢ikartilmasi
yerine ginlik faturalann yazilan uygulama progranmuna girilerek bir tusa
basmak stireti ile gbz Oniine serilmesini saglanugtir.
llerive doniik maliyet hesaplart igin ileriki giinler igin doviz kurunun ne

olacagini hesaplayan meni yarcimu ile hem yurt igi hemde yurt digi imalatiarda
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satig i¢in belirlenecek maliyetlerin tutturulmas: saglanarak pazardaki sansi daha ;_

da artmstir.

AR

v. Order satig grafigi, doviz kur grafikleri ve siparig durum grafikleri yardlrm ile

kullaniciya gorsel anlamda zengin meniiler katarak bir anda tiim datalar aras1

baglanti kurularak firmanin satis durumlan gézlenebilmektedir.

Vi. Programin kullaniminin ¢ok kolay olmasi ve windows tabanlt olmast dolayist
ile user-friendly o6zelliginden dola;u kullamicimin programa ¢ok kolay adapte
olmasi ve kolay 0grenmesi bir avantajdir.

Vil Uygulama programinin girkete uygulanmasindan sonra sirket verimliliginde,
insan kaynaklarinda, depo maliyetlerinde, zamanin verimli kullamimasinda,
sirketin boliimleri arasindaki kopuklugun giderilmesinde ve sirket gelirlerinde

kisa siire igerisinde gozle goriliir diizeyde ilerleme saglannugtir,

Yukarda anlatilanlarin 1giginda firmalarin bu tar imalatin entegrasyonu igin
yapilacak her tirlii iyilegtirmelere agik olmal, ilk etapta bu tir yazilimlan kullanmamn
bir maliyet getirecegi gorinmesine ragmen uzun vadede disunildiigiinde firmalar
agisindan  biyik onem tasidigindan bu uygulamalara bir an oOnce gegmeleni

gerekmektedir.
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