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(Calisilmug Isin Biitgelenmis Maliyeti)
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ONSOZ

Ulke ekonomileri igin Snemli sorunlardan biri, kaynaklarn olduk¢a kisith olmasidir.
Kaynaklarin zenginlegtirilmesi, kimi zaman miimkf{in olmamakta kimi zaman da ¢ok uzun
vadeli birtakim onlemlerin alinmasim gerektirmektedir. Bu sebeple kaynaklar ¢ok etkin ve
akilci bir bigimde kullamlmak zorundadir.

Kaynaklarin etkin bir gekilde kullamlmasi sorunuyla karsi karsiya kalan yoneticiler diger
uygulamalar yaninda, igletme teknikleri konusunda da fikir sahibi olmak ve yeniliklere aglk
Akapl birakmak zorundadirlar. Bilim adamlan, yazﬂnm ﬁrmalanyla ortaklasa qahsarak bu
teknikleri otomasyona uyan bir yapiya kavusturmuslardlr Bu yiitksek lisans tezmm amaci,
igletmelerde liretim i¢in vazgecilmez bir fonksiyon olan ve giin gegtikge Snemi ve gereklmgl
daha gok hissedilen dretim planlamasi ve kontrol faaliyetlerinin daha etkin bir seklide
devamhhglmn saglanabilmesi i¢in kullanilan ERP yaklaslmmm mcelenmesn ve yOntemlerinin
. ,tamﬁlmasxdlr ’

Mal ve hizmet tireten firetim sistemleri, temel olarak kit kaynaklarin kullanim: gibi bir sorunla
kars1 kargtyadir. Uretim planlarhasmm amacy, {iretim igin gerekli olan is giicli, malzeme,
makine gibi kaynaklarin istenilen yerde ve zamanda istenilen miktarda bulunmasim
saglayarak liretimin devamim saglar. Bu yapilirken tabii olarak bu kaynaklann kullamminda
etkinlik ve verimlilik 6n planda tutulur. Uretimde en yiiksek verimlilige ulasmak igin istenilen
miktérda {irlindi, istenilen zamanda ve kalitede en iyi ve en ucuz yontemler ile tiretmek
gerekir.

Uretim planlama ve kontrol sistemleri, iiretimde verimlilik hedeflerine ulasmak igin iiretim
faaliyetlerinin koordinasyonunu saglayan bir aragtir. Bu tezde iiretim planlama ve kontrol
isleminin ERP yaklagimi paralelinde, diger faaliyetler ile iliskileri incelenmis, yontem ve
metotlar tizerinde durulmus ve gorsel olarak bilgilerin ne gekilde kullaniciya sunuldugu
gosterilmisgtir. | E

Bu Tezin hazirlanmasinda destegini esirgemeyen saym Yrd.Doc.Dr.Halil ibrahim ERDEM’ e,
her firsatta bana yardimci olmaya ¢alisan Y.Mith.Haluk KIRAC ve Fuat GOKSEN’ e ve
gosterdigi sabir ve anlayis igin esim Nisa AYTULUN” a tesekkiirii bir borg bilirim.



OZET

Giiniimiizde isletmeler mevcut kit kaynaklan altinda maliyetleri diiglirmek, teslim siirelerini

kisaltmak, kalite ve Griin gesitliligini arttirmak igin daha fazla bilgi ve iletigim gereksinimi,

diger bir degisle “Biitlinlesik Bilgi Sistemi” gelistirmek zorunlulugu duymaktadir. Bugliniin

teknolojileri bilginin, tam, dogru, giivenilir ve zamanl elde edilmesi firsatim vermektedir. Bu

bilgi sistemini saglayacak donanim, yazilim segimi ve segilen sistemin igletmeye uyarlanmasi

gerekmektedir. Bitiin bunlarin, giigli rakipler karsisinda, yeni teknolojiler desteginde
. miimkiin olan en kisa siirede yapilmasi nem kazanmaktadir.

Son yillarda adim gok sik duydugumuz Isletme Kaynaklar1 Planlamas: ya da popiiler éﬂlyla
ERP’ nin tarihsel gelisimi slrecine baktigimizda 1960°Li yillar yillarda malzeme
gereksinimini hesaplamak iizere Malzeme Gereksinim Planlamasi (MRP) gehstmhmgtlr
MRP’ nin’ yam sn'a, ‘ana ﬁretlm plam1 ve mevcut kapasiteyi de g6z dniine alarak daha gerqekcl
| 'malzeme gereksmnm elde edebilmek igin kapalt dongi MRP I teknigi gehstmlmlsnr 1980’11
yillarda MRP T e ﬁnans satinalma ve {iretim planlama gibi fonksiyonlarin eklenmesiyle
Uretim Kaynaklar: Planlamasi (MRP IT) teknigi gelitirilmistir. Bilindigi tizere, teorik olarak
gelistirilen bu teknikleri uygulamak ig:ix; diinyada yilizlerce yazilim fiiretilmigtir. Bunlar,
1990°h yillarda ¢ok konumlu ve gokuluslu sirketlerin bilgi gereksinimini kargilamada yetersiz
kalmugtir. Isletmelerin belirli boliimlerinde ve fonksiyonlarinda agilan darbogazlar diger
boliimlere tagmmugtir. Bu nedenle igletmeler, gelisen donanim ve iletisim teknolojilerinin
destegi ile, firma genelinde tam entegrasyonu hedef almiglardir. Bu yaklasim, ERP¢ nin
dogmasina yol agmigtir. ERP’ nin kapsami geniglemis, tiretim fonksiyonu diger fonksiyonlar
ile entegre edilerek sirketin t{im ﬁnansal,.bilgileri, lretim, satmalma, satis, dagitim, kalite
yOnetimi, miisteri ve tedarikgi sistemleri de igine almigtir. Bugiiniin felsefesi, bilgi sistemine
bir biitiin olarak bakilmasim, iiriin tasarim agamasindan yan sanayi iligkilerine ve {irtiniin
miigteriye teslimatina kadar tim agamalarin irdelenmesini getinhistir.

Konsolide ve biitiinlesik bilginin saglanmasiyla, kaynaklarin daha etkin kullamlmasi
gergeklestirilmistir. Boylece , daha az kaynak kullamm ile daha ¢ok katma deger elde
edilebilmistir. Ancak, biitiin ERP yazilim paketlerinin bagarili olacag: s6ylenemez. Firmaya
en uygun ERP paketinin se¢imi, firmaya belirli bir metodoloji ile uyarlanmasi ve uygulanmasi

konularina gereken 6nem verilmedigi zaman bagaril1 olamayacaktlr S6z edilen teknikler
planlama adiyla geqmektedlr Ancak, planlama, yOnetim fonks1yonlarmdan sadece biridir.

ERP’nin de sadece planlama teknigi oldufunu cagngtirmaktadir. Uygulamada yaptigi
fonksiyonlara bakildiginda, entegre edilen modiilleriyle ERP’nin Kurumsal Bilgi Sistemi
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olarak planlamamn yam sira ytiriitme ve kontrol gibi y6netim fonksiyonlarina da sahip oldugu
goriilmektedir.

Isletmelerin, yogun rekabet ortaminda degisimin siirekliligini yakalayabilmesi, hedef ve
politikalarina yaklagan ¢oziimleri bulabilmesi igin baslangicta dogru yazilim teknolojilerini
segmesi gerekir. Segilen ERP yazilimimin, igletmenin mevcut insan kayna@ ve bilgi
kaynaklan ile uyusmasi g6z ard1 edilmemelidir. ERP se¢imi i¢in 6ncelikle firma ne istedigini
bilen béliim y6neticilerinden olugan se¢im komitesini belirlemeli eger firma segim komitesini
olusturamaz ya da yeterli zamam ayiramaz ise damgman kuruluglara bagvurmalidir. Firma
yapisina ve kiiltiirline en uygun ERP paketinin segilmesi miimkiin olan en kisa zamanda
saglanmahdir. Damgman kullanma ahigkanlhifi olmamasi ve iilkemizde damsmanhk
endiistrisinin yeteri kadar gelismemesi 6nemli eksiklik olarak gériilmektedir.

Segim kriterleri aslinda igletmenin gereksinim analizidir. Isletme, bugiinkti ve gelecekteki
gereksinimleri belirler. Segim kriterleri dogrudan segim komitesi tarafindan ya da satica
firmalardan toplanan bilgiler ile belirlenir. Kriterlerin sayis1 arttikga se¢im islemi
karmagiklagacaktir.

Uygulamaya gegmeden 6nce is siireglerinin ve akiglarinin etkin modellenmesiyle ERP
yazilmlarinin bagansi artacaktir. Referans modellerinden hareket ederek isletmenin kendi
modelini olusturmas1 ve buna gereken Gnemi vermek, basarimn ikinci adimidir. Eskiden
sistem analizi olarak adlandirdigimiz bu ¢alisma, bugiinkii yazilim teknolojilerinin
kapsamindadir. Model kurma ¢aligmalar1 ile uygulama arasinda entegrasyon saglanmgtir.
Yapilan donamim ve yazilim yatinmlarinin maksimum faydaya doniigmesi igin dogru yerden
baslamak ve sistemi ¢ok iyi analiz ederek dogru model kurmak, bagarili sonuglar alinmasim
saglayacaktir. Baganda diger bir etken ise insan faktorii olup, yonetici ve kullamcilar icin
egitime gereken yatinm yapilmalidir. Uyarlama caligmalan, igletmenin tiim birimlerinin
katilacag: ve igbirligi i¢inde galisacad: bir proje organizasyonunda ele alinmahdir. Bu proje
organizasyonunda satici firma ve damsman firma temsilcisi de bulunmalidir. Bu konuda
organizasyonel degisimler kagimlmazdir. Bu projeyi, sadece bilgi islem projesi olarak degil,
isletme olarak gbrmek, tiim birimlerle paylasabilmek ve iist yonetimin siirekli destegini
almak, projenin bagarisi igin dnemlidir.

Gilinlimiiziin yogun rekabet ortaminda, 1$letmelenn bilgiyi siirekli onunde gormek 1stemelen
bilgi teknolojilerinin bu gereksinimi Kkargilayabilmesi, Endiistriyel Bilgi Sistemleri’nin
kullanomim giderek arttiracaktir. Ancak, en iyi bilgi teknolojilerini segmek kadar bu
teknolojileri etkin sekilde kullanmak ve yonetmek te ¢ok 6nemlidir. Uyarlama
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metodolojilerini igeren yazihimlar, pazarda bir adim 6ne olacaklardir. Bu konuda kurallani
kosulsuz uygulayan ve egitime gerekli zamam ayiran firmalar Kurumsal Bilgi Sistemleri’ni
kurabileceklerdir. ERP sistemlerinin kurulmas: ile isletmeler her geyden once yeni ig
yontemlierine kavugacaklardir.

Sonug olarak, isletmeler 1970°li yillarda diigik maliyet modelleri, 1980°1i yillarda kalite
yonetim sistemleri, 1990’h yillarda isletme disinda miisteri ve tedarikgileri de igine alan sfireg
odakl biitiinlesik bilgi ‘sistemlerine yonelmiglerdir. Hizla gelisen kiiresel pazarda: teknoloji
hizh ve siirekli degismekte, iirlin yasam dﬁngﬁleri azalmakta, iriin gelistirme sireleri
kisalmakta, rekabet giderek arlmaktadnr Bu kosullarda 1sletmelerm deglsnne agik- olmalan

kendilerini yemlemelen ve bu degisinn ‘yonetebilmeleri esnek slstemlere gereksmmn»
arttirmaktadir. ERP yazilimlan belirli bn' dﬁzeye ulagmigtir. Ancak, uygulamadaki bagar: igin
isletme kilttirlerinin de bu dﬁzeye gelmes1 yada getmlme51 gerekecektir.
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ABSTRACT

Recent days, companies need more comminication between information for reducing costs

and distribution time in addition to enchance quality and product options while they are under

the pressure of lack of resources. It means that copmaines should establish their “Integrated

Information System”. New techonologies give an opportunity that information is precise, true,

reliable and at the right time. Hardware and software of the system must be selected and the

system must be adapted. It is the most importand that all of these must be done as far as
. possible with new techonolegies between powerful rivals. ”

When we look at history of the Enterprise Resource Planning for deters ining: material
requirements, Material Requirement Planmng (MRP) was developed In addltlon, Close Loop.
MRP I method was developed In 1980’s, ﬁnancmg, procunng and productlon planmng were
added 50 Manufacttmng Resource Planmng was 1mproved For: applymg theSe methods too, -
_‘ Vare ere ,'developed. In 1990°s these are not enough for multmatlonal and/or
multﬂocated company ‘Bottlenecks and other problems were carried to other departments S0

compames aimed full integration of the enterprisé. This approach caused that Enterprise
Resource Planning’s developed. Day by day range of the ERP was improved so financing,
manufacturing, procuring, sales, distribution, quality management, costumer and supplier
systems were added to ERP system. The current concept requires that imformation system is
about whole enterprise and full phases from dizayn level to relation with vendors must be

considered.

With getting integrated information, resources are began to use more efficiently. So with less
resorce usage, more worth is provided. But we cant say that all ERP softwares are successful.
If the necessary interest is not shown for selection, adaptation and implementation, being
successful is not possible. These are called planning. Planning is just one of the function of
\the management. In facf, ERP as a integrated information system has other management

functions including execution and control.

To reach changing continuously and find proper solutions in the hard marketing conditions,
companies should select the most suitable software techonologies. First companies have to
establish their election committee formed department managers who know what they want to
know. If-tompany can not establish this committee the managers must appy an adviser
company that can solve this problem. The selection process should be done immediately. In

Turkey there is not enough adviser company and addiction confer with any advisers.
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In fact, the criterias of the selection is the analysis of the requirements of the company. The
criterias is determined by the seleciton committee or vendors. When criteria quantities is

increased, the selection is becoming more complex.

Before execution, with modelling business process, the success of the software is increased.
This application was known as system analysis before, but now it is added in software works.
There is an integration between modelling and execution of the system. For reaching
succesful execution it is necessary that establish true modelling and right analysising of the
system. Another factor of the success is human so necessary investment for the training must
be done. Adaptation works are executed as a project that should be included vendors and
advisers. It is imporant that this project is not only a computer project but also for full
company project. So, it must be share all departments and to getting top managers support for
it is important for succes of the project.

Recent, in harder marketing conditions, companies want to get information quickly and trully
so reason of thls requirements, industrial information systems is increased continuously.
However, using and managing these systems is as important as selection. With using ERP

systems, companies will have new business methods.

Finally, companies tend to decreased costs in 1970s, quality management systems in 1980s,
process-oriented integrated information systems including customer and supplier in 1990s.
While growing up global market, techonology is also growing up rapidly and continuously
and life cycle of the products is decreased and competition is increased day by day. In this
conditions, companies should be opened for changing, replaced by theirself and should
manage this changing. To achieve these, they need flexible systems.
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1. GIRIS

Bugiinlerde pazar baskilar1 sebebiyle firetici firmalar firin kalitesi ve yetenekleri arttirmak
zorunda kalirken difer yandan da maliyetleri ve pazarlama i¢in harcanan zamam dtgtirmek
zorundadirlar. Birgok firma bu amagcla geleneksel iiretim yaklagimlarindan daha esnek ve
daha miisteri merkezli liretim ve dagitim tekniklerine dogru bir hareket icerisindedir.

Sonug olarak yarimn bagarih ¢aligmalar: bugiiniin is starlarindan farkli olacaktir. Farklar bilgi
sistemlerinin her yoniinde hissedilecektir Bunlar:!

Esnek yap: ve esnek i§ prosesleri — Ister fabnkamn atﬁlyelen isterse biiro isi olsun. deglslm
yapilan igin defismeyen y6niidiir. Adaptasyon liniversel olmalidur.

Gergek zamanh karar destei — Nerede ve ne zaman olursa olsun bilgi ve karar destegi
onlan isteyen kigiler i¢in miimkiin olmalidir. Karar destegi diin veya gegen haftamn degil su
anda gergeklesen verileri kullanmalhidir. Bunlar gergek zamanh veriler olmalidir 1
Es zamanh, basitletirilmis prosesler — Daha Once ardigik olan prosesleri aym anda
gerceklesén ve uyumlu hale getirmek i¢in gegerli yollar bulunmalidir. Etkinligi arttlrmak ve
pazarlama zamamm azaltmak, {iretimde, miihendislikte veya satiglarda olsun prosesleri
arttirmak yerine onlan basitlestirmeyi ve otomatiklestirmeyi gerektirmektedir.

JIT ve siparige uygun konfigiirasyon — Giiniimiizde iiretici hedefleri, stoklari azaltmak ve
gereksiz iglemlerden armmaktir. Ureticiler, {iretim proseslerini miisterilerin istekleri
dogrultusunda y6nlendirmek ve gittik¢e de siparise gére iiretim sistemlerini kabullenmektedir.

Uretim sistemleri, iriin konfiglirasyonunu, ticret planlamasim, BACKFLUSHING, stok
sekme ve Kanban tekniklerini desteklemek zorundadir.

Isletme genelinde entegre ¢oziimler — Daha heniiz is ihtiyaglarim kargilamak iizere
gelistirilmis ¢dziimler yeterli olmamaktadir ¢iinkii {iiretimde Qerilen birgok uygulamada N‘
kullanilmaktadir, maksimum f{iretkenlik igin, veriler otomatik olarak ig prosesleri arasinda
taginmak zorundadir. Bu olurken aym zamanda dublikasyonlardan ve hatal veri iiretiminden
de uzak durmak gerekir.

Dagitilmy, entegre uygulamalar — Igletmeler, genis pazarlar tizerinden kendi is aglarna
‘ uzandiklaninda, dagitim sistemleri {izerinde yerel uygulamalar yapmak isterler. Fakat aym
zamanda genis is prosesleri ile entegrasyon zaruridir.

Proses diigiinme — Ne yapilirsa yapilsin ve ig nasﬂ olursa olsun, yapllan sey bir prosestir.
“ Proses diigiinme, herhangl bir orgamzasyohda diistik performanslai‘i”n iyilestirilmesine

yardimci olan devamli ve gelismelerin artisini 6zendiren bir unsurdur.
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Uygulamaya dayanma — Is g6renler yeni bir sistemin kurulmasinda ve proseslerin
gelistirilmesiyle uygulanmasinda kullanilan zamam azaltmak istemektedirler. Uygun oldugu
taktirde kurulan yeni sistemler, proseslerin daha hizli ve piirlizsiiz caliymalarim
saglamaktadir. . ‘

. Acik sistemler — verilen bir sistem igerisinde veya diginda 6zgiirce hareket edebilmeleri ¢ok
onemlidir. Kullamcilar, ¢dztimler farkhi yazilimlardan gelse de bunlarin kendi ¢6ziimleriyle
birlikte kullanma beklentisi igersindedir. Standart is yazihmlan 3. parti uygulamalar ile
entegre olma ve ¢esitli donamim platformlarinda galiyma kabiliyetine sahip olmalandir.
_Standart yazilimlar kullanicilar arasinda kolay bilgi ahgverisine imkan saglayan iletigim
standartlarina da haiz olmalidir.

Kullanim kdiayhg: — En iyi yazhm, kullamlan arabirimi 6zellestirilebilen ve kullaniciya,
ozel isteklerini karslama imkam sunan yazihmdir. Kullamm kolayhg sadece kolay
anlagilabilir olmak demek degildir, aym zamanda ise yaklagim konusunda 6zgﬁr ve esnek
sef;lmler bula‘bllme anlamma da gelmektedir.

| Ha.hhazu_ |2 ‘kullamlan s1stemler, firetim planlama ve kontrol igin gapraz endfistri ¢Oziimleri
ﬁretmektedu Yaygin veri yapisina, uygulama mimarisine ve genel fonksiyonlar fizerine
kurulmug, 6zel i prosesi uygulamalar1 aym anda gesitli endiistrilerde kullamilan bir hal
almigtir. Sistemler, iiretim sekli ne olursa olsun bunlan desteklemek zorundadir. Yaygin

temeller sayesinde karigik iiretim yapan tireticiler bu sistemleri rahatlikla kullanmaktadr.

Giiniimiiziin sistemleri olduk¢a entegre bir hal almiglardir. Bu yiizden bilginin bir yerden
diger bir yere taginmasi daha basit olmaktadir.

Prosesler arasindaki baglanti, dizayn ile saglanmaktadir. Ure;tim planlama ile ilgili is
prosesleri, istenildigi gibi miihendislik ve planlamadan iretim, saty ve dagitima -
aktarilmaktadir. Otomatik hale getirilmig linkler bilgiyi kolayca firma icerisinde tagimaktadar.

Sistemlerin entegre yapisi, es zamanh mithendislik ¢ahganlarim da kolaylastirmaktadir.
Fonksiyonlar ardigik yerine rastlantisal olarak vuku buldugunda es zamanli miihendislik,
uygun is prosesleri olusturara”k: Ozellikle pazarlama igin gerekli zamanlarin yiikselmesine
engel olur. Giiniimiiz sistemlerinden beklenen, es zamanh miihendislik uygulamalan i¢in
gercek zaxﬁanh is akigi olugturulmasina imkan veren esnek ve entegre bir yapiya sahip
olmalandlr

Artik kullanicilar sadece standart yazilimlarla yetmmemekte ayn1 zamanda bu yazilimlann ig
proseslerinin  basariyla uygulanmasim  saflayan sistemleri de gdz Oniinde




. 3
bulundurmaktadirlar. is prosesleri; esnek, uygulanabilir ve iyi dokiimante edilebilir olmalidir.
Bugiin ig miihendislifi blinyesinde hedef prosesler igin hayli tamnmi§ standartiar
kullamlmaktadir.

Giinlimiiz sistémlgrinde miigteri siparis iglemleri, satinalma ve malzeme y&netimi konusunda
entegrasyonu tamamlamiglardir. Bu durum toplam tedarik zinciri yonetimini de mﬁkemgnel
bir hale getirmektedir. Bu sistemler sayesinde geri ve ileri tedarik zincirleri yénetimi miimkiin
olmaktadir. Yoneticiler tedarikgilerden iiretim sahasina dogru akan malzeme ve bilgi akigim
kontrol  edebilmektedirler. Ayrnca  Kanban  tabanh  destek  segeneklerini
"uygulayabilmektedirler. Diger yandan miigterilerle sika 111$k11er devam etmekte ve, mﬁsten
istekleri ile dagitim programian goéz 6nﬁnde bulundurulmaktadir.

Modern s1s1:emler, atolye kontrolﬁ ve uzun dépem planlama icin entegre eg zamanl

fonksxyonlan gehsimmslerdlr *Kullamcl alternatif programlama strateplenm simiile :

: _ed¢b11mekte ve aldlgl karaian uygulamnak iizere serbest blrakmaktadlr

Daha 1y1 bir. :tahmm 1<;m artan 1ht1yaglar sistemlerin, bﬁtqe planlama, satis planlama,
' operasyon planlama vé malzeme y6net1m1 icin sofistike tahmin uygulamalar1 gelistirmelerine
neden olmustur.

Sonug olarak modern iiretim ydnetimi yaklasimlarina uygunluk saglamak ve iireticilere giiglii
yonetim dzellikleri katmak ve ySnetim zamanlarim en aza indirmek maksadiyla gelitirilen
yazilimlar giinfimiizde geni§ bir kullamm alam kazanmugtir. Ancak kullanilan bu yazilimlan
olusturan ve pazarlayan firmalar her an igin yeniliklere kapilanm aralamakta ve dzellikle satig
sonrast kurulus ve egitim destegi vererek kullamici firmalara s1stem1n yiiksek etkinlik ve
performans degerlerini kazanmalarina yarduncl olmaktadlrlar

Pek ¢ok sanayi uzmam Uretim Uygulama Sistemi (MES) ile Tedarik Zinciri Senkrozasyonu
(SCS) araciliiryla kontrolii ele almalan igin zamanin geldigini diisiinmektedirler. SCS, ERP
ve Tedarik Zinciri Y8netimi’nin (SCM) bir tamamlayicisidur. !

Ileri planlama ve programlama teknolojisinin sonraki kusag1 olan optimize edilmis planlama,
toplam tedarik zincir modellemesi, ¢izelgeleme, hat dengelemesi ve spesifik {iretim
operasyonlarinin optimize edilmesi gibi islerle ilgili pek ¢ok konuda yardimei olur. Bir akig
Jiretim ortamu kurmak isgé;{cn ancak {iretim isleminin gergek bir fiziksel akig; semasini ortaya

" BORLAND Joyce AAS Scenario Gartner Group Briefing Presentation 1999
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¢ikarmanmin miimkiin veya pratik olmadigim kesfeden sirketler igin SCS, gorsel bir akig
islemine olanak vermektedir.

SCS kullamildifinda, miisteri memnuniyetinde O6nemli arti beklenir. Miisterilerin,
sipariglerinin son durumu hakkinda bilgi edinmek istediklerini ve bu bilgiyi miigteri servisini
arayarak, sistemden bir alarm sinyali alarak veya internet i{izerinden dogrudan elde ettiklerini
diistinmek bu sayede bir hayal olmaktan gikmaktadir. Ureticiler siparigin hangi agamada
oldugunu, daha sonra hangi iglemin yapilacagini, problem olup olmadigini ve sonraki siparig
islemlerinin ne kadar siirecegini bileceklerdir. Miisteriler de sipariglerinin kesin olarak ne
' zaman tamamlanacagindan ve teslim edileceginden emin olacaklardir. ‘

MRP II ve ERP sistemleri iiretim igletmesinin evriminde nemli rol oynamuslardir. Ancak bu
ve benzeri sistemler tamamlanmig saheserler olarak degil gelismekte olan igler olarak dikkate
alinmahdir. Uretim sistemlerinin evrimi devam ettikge en son teknolojik ilerlemeleri
kullanmanin yollar1 bulunmahidar.

MRP II ve ERP sistemlerini kullanan ireticiler, giinlimiiziin zaman hassasiyetli, miigteri
merkezli pazarina adapte olabilmek igin kﬁklﬁ degisimlere ihtiyac duymazlér. SCS o6nceden
mevcut olan MRP II ve ERP sistemleriyle ger¢cek zamanli olarak ¢aligirlar. Miisterilere
istedikleri seyi istedikleri zaman istedikleri yerde ve istedikleri gekilde vermek igin bu
araglarin kullamlmasi zorunludur. Optimize edilmis planlama ve eszamanli hale getirilmis
tiretim, sistemleri tistlendikleri yeni role adapte edebilir.

MRP II ve ERP sistemlerinde beklenen bir diger yenilik, bu sistemlerin modiillerinde
olgunlagan verileri kullanan simiilasyon s1stemlenyle entegrasyondur Elde edilen planlama
verileri ve mevcut durum verileri kullamilarak diretim sistéminin bu' simiilasyonu yapilir ve
¢ikan sonuglar tahminlerin de 6tesinde iiretimde yaganan darbogazlarm ve yetersizliklerin
sanal ortamda analiz edilmesi igin kullamlir. Bu isletmecilere sayisiz faydalar saglamaktadir.
Ancak bu gibi entegre simiilasyon sistemlerinin yaygin oldugu pek sSylenemez. Zira bu
konuda ¢aligmalar devam etmektedir.

7 YORSEKOCRETIM KURTL.L
DOKTMARTASYON MERKEZ!



1.1 Uretim Yonetimi ve Fonksiyonlar

Uretim, milhendisler tarafindan, fiziksel bir varhk (zerinde onun degerini arttirici bir
degisiklik yapmak veya hammadde ve/veya yari mamule doniigtiirmek olarak tanimlamr.!
Uretim sirasinda 6nemli olan kaynaklarin verimli olarak kullamimasidir. Uretim sistemlerinde
genellikle d6rt ana kaynaktan bahsedilebilir. Bunlar; toprak, iscilik, sermaye ve ydnetimdir.
Bu kaynaklarin kullamldig bir liretim siireci basit olarak agagida verilmigtir.

|

Urin veya

Geri Besleme

Sekil 1-1 Genel bir tiretim sistemi’

Uretim yonetimi, bir fretim faaliyetinde rol alan tiim islemleri kapsayan gok genis bir
yelpazeyi yonlendirme ve kontrol etme faaliyetlerini icerdiginden ¢ok biiyiik kisitlar altinda
yine ¢ok dnemli hedeflerin belirlendigi bir faaliyettir. Buna gore iiretim ySnetimi; isletmenin
elinde bulunan malzeme, makine ve insan giicii kaynaiclarmm belirli miktarlardaki mamulin
istenen niteliklerde, istenilen zamanda ve miimkiin ise en digik maliyetle iiretimini

saglayacak bigimde bir araya getirilmesidir.

Bu tamima bakildifinda iiretim ydnetimiyle, isletmenin dier yonetim fonksiyonlar1 arasinda

¢ok siki iligkiler vardir. Hatta giiniimiizde yonetim agisindan simirlar da isletmenin hacmine
gore degisen bir gekilde ortadan kalkmaktadir.

Uretim y6netiminin tarifinden de anlasilacagi gibi burada dort ana faktor vardir; miktar,
maliyet, kalite ve zaman. Bu faktorle birbig{%riyle kmxlasunldlglnd%é;};arslt etkiler yaptiklan .
goriilir. Yani kalitenin artmas1 ayni zamanda diigiik olmasi istenen maliyetin de artmasina,

! Buffa Elwoods, Modern Production Management, John Wiley and Sons, Inc. 1965, s. 30.
2 ACAR Nesime, Uretim Planlamas: Yontem ve Uygulamalari, MPM Yaymlari, Ankara 1989
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belki de zamanin uzamasina sebep olacaktir. Iste firetim ydnetiminin ana amaci da bu iligkinin
optimum bir gekilde gerceklesmesini saglayacak faaliyetlerin yapilmasidir. Buna gére iiretim
yOnetiminin amaglarim 6zetlemeye galigirsak;

Miisteri taleplerinin zamaninda, istenen kalite ve fiyatla kargilanmasi,

Uretimde kullanilacak kaynaklarin istenen zamanda ve miktarda istenen yerde olmasinin

saglanmasi ve stok seviyesinin kontrol edilmesi

~Diizenli olarak yapilan Slgiimlerle insan ve makine performansiin yiksek diizeyde
tutulmasinin saglanmasi olarak belirlenebilir.

Uretim yonetiminin fonksiyonlari, genellikle bir isletmenin biytikliigiine, {iretim yOntemine
ve konusuna, miktarina ve politikasina gore degisim gosterir. Bu degigim belirli bir fonksiyon
belirlemeyi gﬁdestirse de APICS (American Production and Inventory Control Society)
tarafindan yapilan bir arastirma sonucunda agagidaki sekilde ifade edildigi gibi saptanmugtir.

Tiiketici Aragtirmas:
ve Satig Tahminleri

Mamul Dizaym ve
Geligtirme

Tesis Yatinm
Politikas:

iy Yeri Dilzeni

Degertendirme

Sekil 1-2 Uretim Yonetimi Fonksiyonlari!

Sekilden de anlagilacag gibi {i¢ temel agamadan olugan fonksiyon dagilimi agamalar arasinda
feedback yaparak baglantiy:1 saglamaktadir. Bu agamalarr;

On planlama

Planlama

Kontrol

seklinde tammlamak miimkiindiir. On planlama asamasinda miisteri istekleri dogrultusunda
saptanan spesifikasyonlar ve satis tahminlerinin yapilmas: yamnda, bu spesifikasyonlara -

! ACAR Nesime, Uretim Planlamasi Yontem ve Uygulamalari, MPM Yayinlari, Ankara 1989
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uygun mamul dizaym ve tesis yatinmlarim belirlenmesiyle is yeri diizenleme faaliyetleri

bulunur.

Planlama agamasinda, 6n planlamada gergeklestirilen ¢aligmalar sonucunda elde edilen veriler
yardimiyla isletme kaynaklarmin belirli bir uyum igerisinde hedeflere giden yolda
kullamlmasi igin gerekli girigimler yapilir. Yani, bu kaynaklarin nerede, ne zaman ve hangi.
miktarlarda kullanilmas1 gerektigi hesaplanir ve planlanir. Bu iglemler 6nce rotalanir. Daha
sonra operasyonlar i¢in gerek duyulan zamanlar etiit edilerek operasyonlar zamanlamir ve
nihayet program haline getirilerek liretim hatlarina gonderilir.

Bu faaliyetler sirasinda veya bunlann bitiginde yapilmasi gereken bir denet,im‘fa'al'iyeﬁ vardir
ki bu da lgiincli ve son agamay1 olugturur. Bu'asamada, yapilan iiretim programlarina uygun
olarak islerin dafitimi yapilir ve uygulanan operasyonlar ve yapilan iglemler kontrol altina
almir ve siirekli denetlenir. Denetleme sonucu ortaya gikan veriler ise siirekli olarak bir
feedbackglbldegerlendmlerek operasyonlanin daha dogru ve kabul edilebilir olmas: i¢in
kullamlir. -

Uretim y&netiminin 6nde gelen faaliyetlerinden biri olarak UPK faaliyetini gosterebiliriz. Bu
faaliyet, {iretim yonetimi fonksiyonlarinin en ¢ok etkilendigi faaliyet olarak goze garpar.

1.2 Uretim Planlama ve Kontrol

Uretimin planlanmas: ve kontroliinun saglanmast islemi bir igletme organizasyonunda dnemli
bir yer tutmaktadir. Bunun sebebi bu iglemlerin iiretimin biitiiniine direkt olarak etki
etmesinden kaynaklanmaktadir. Bu baglamda, UPK grubunu olusturan kisilerin her seyden
once tecriibeli olmasi ve yetki ve sorumluluklaninin ¢ok iyi bir gekilde belirlenmesi
gerekmektedir. Asagida bir UPK grubunun ana fonksiyonlar verilmistir.' Dikkat edilecek
olursa bu gekil daha Snce verilen iiretim ydnetimi fonksiyonlariyla bilyiik bir benzerlik
gosterir. Bunun sebebi, UPK’ nin tiretim y&netimi igerisinde gergekten ¢ok biiyiik bir Sneme
sahip olmasidir.

Uretim planlamas, hangi tirtintin iiretilecegini belirlemek, techizat ihtiyacim ortaya koymak
ve lriinlerin dogru sdyilarda ve istenen zamanlarda yapilmasim saglayacak cizelgeleri
hazirlamak i¢in kullamilan bir 8n tiretim faaliyetidir. Ozetle firetim planlamasi ve kontroli,
tirctimden sorumlu yoneticilerin gereken zamanda, iiretim hedeflerine verimli bir sekilde

ulagabilmesi igin ona yol g6steren 6nemli bir {iretim y6netim aracidur.

! ACAR Nesime, Uretim Planlamasi Yontem ve Uygulamalar, MPM Yayinlan, Ankara 1989



UPK
i
[ 1 |

Planlama Kontrol Stok
— Talep Tahminleri | |+ Dagjitim — Ambar Yonetimi
- nh;fz;h.-;k;;}&l;ﬁ'. [ Takip L Miktar

—! _I.,;,I—e;n- Planlama | || Standartiar < Satin alma

L e oo - ! . - - -
{ Programlama ' | .4 Raporiama Ll Muayene

Sekil 1-3 Uretim planlama ve kontrol fonksiyonlan

Asagida bir malzeme akis s1stemmdek1 satinalma, liretim ve satiy (dagitum) faaliyetlerinin
kontrolﬁ 191n gereken kararlar ﬁzetlenmlstir

Problem Alam ‘ ’ Gereken Karar
Satinalma R Ne,.n.e zaman, ne kadar, kimden
Uretim_ - |'Ne, nasil, ne zaman, ne kadar -
Envanterler Ne, nerede, ne zaman, hangi biyiikliikte
Satis (dagitim) Ne, nereye, ne zaman, ne kadar
Isgiicii Hangi yetenekler, nerede, ne kadar, ne zaman
Tesisler Ne tip, nerede, hangi kapasitede, ne zaman

Sekil 1-4 Uretim y6netimi problemleri

Uretimin s6z konusu oldugu bir ortamda karar verme iglemi oldukga karmagik bir hal alabilir.
Yukandaki tabloda verilen problem alanlarina ait her bir kararin alinmast igin oldukg¢a fazla
ve detayh calismalarin yapilmasina gerek duyulabilir. Ozellikle UPK birimi igerisinde
konuslanan kisimlarin arasinda koordinasyon ve entegrasyon problemlerinin ortadan kalkmig
olmas: gerekir. Bu iligkiler o kadar hassastir ki bir satinalma kismunn belirli bir malzemeyi
istenen zamanda istenen yerde bulunduramamas: {iretim hatlarinda durmaya ve daha da
6nemlisi miisterinin hayal kiriklifina ugramas: anlamina gelir ki bu da rekabet ortaminda kan
kaybetmek demektir.

UPK faaliyetlerinde dnce 6n planlama galismas: yapilir. Bu ¢aligmada en 6nemli faaliyet ise
talep tahminidir. Isletmenin belirli bir dsnem i¢in miisteri taleplerini (miktar, tip, dizayn vb.)
bilmesi, igletme i¢in ¢ok biiyilik 8nem tagimaktadir. Isletme bu bilgileri kullanarak gelecekteki

! A.Lynwood Johnson ve D.C. Montgomery, a.g.e., s. 5.
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bilyiime miktarina, teknoloji se¢imine ve kaynak gereksinimlerinin ne olacagina karar verir ki
bu iglemler igletmenin planlama agamasinda yapmasi gereken faaliyetlerdir. Planlama
asamasinda uygun dbnem siiresinin secimini miiteakip gelen is ylikiine gére kaynak
miktarnmin yeterli olup olmadif1 ortaya konur ve 6nceden hazirlanmig olan proses planlan

dogrultusunda iiretim programlan olugturulur.

Bu agamadan sonra artik uygulanmak {izere firetim hatlarina aktarilan iglerin her y&niiyle
kontrol edilmesi gerekmektedir. Tesisler, malzemeler, is¢ilikler kisaca tiim girdilerin
zamaninda {iretim hatlarina aktarilmasi ve bunlarin idame edilmesi yapilan denetleme ve
kontrol faaliyetleriyle saglanmaya galisihirken bir yandan da tist yonetim igin gesitli raporlar
olugturularak karar alma mekanizmasmnin isletilmesi saglanmahidir. Kontrol faaliyetlerinin bir
diger Snemi de elde edilen bilgilerin dnceden kullamlan veriler igin bir feedback rolil
oynamasidir. Bu sayede tecriibe edilmis dogru veriler bir sonraki planlama faaliyetinde
kullamilarak daha dogru iglemlerin yapilmas: saglanmis olur. Ozellikle ¢ok miktarda tip
izerinde #ah:;an fabﬁkalafda bu, ¢ok bliyiik bir dneme sahiptir. Zira tiretim kalemlerinin cok
miktarda olmasi yapilmas: gereken etiit faaliyetlerinin ok biiytik siireler gerektirmesine sebep

olur.,

1.3 MRP-MRP II ve ERP Arasmdaki iligki

Zaman igerisinde rekabetin kizigmasi ve iiretim sistemlerinin geleneksel hallerinden gikip
miigteri odakli olmaya baglamalan sonucunda isletmeler, yeni yaklagimlarda bulunmak
geregini hissetmigslerdir. Son yillarda &zellikle uzak dogu iilkelerinde yasanan endiistriyel
patlamalar sonucunda batinin stok maliyetlerini azaltmak ve gliclii planlama ve kontrol
mekanizmalarnin  yaminda JIT gibi ¢ok karmagik dretim sistemlerinin benimsenmeye
baglamasiyla otomasyon da zorunlu olmugtur. Otomasyon sadece iiretim hatlarinda degil aym
zamanda Ozellikle liretim ySnetiminde de kendini hissettirmis ve sonu¢ olarak MRP gibi
yOnetim ve bilgi otomasyonu saglayan bir sistemin temelleri atilmugtir. {1k olarak otomasyonu
saglanan MRP sistemleri, hammadde ve parga satinalma ve gereksinimlerin hesaplanmasinda
biliytik gelisim saglamngtir. Sadece {irin agaglan kuilamlarak ne kadar malzemenin gerekli
oldugunu hesaplamak yeterli olmayacagindan bir sonraki master iiretim plami kullamlarak
malzemelere ne zaman ihtiyag duyulacag: belirlenmistir. MRP sistemlerindeki son asama,
kapasite planlama, stok kontrol, imalat takibi fonksiyonlarnin entegrasyonudur. Boylece
‘master liretim plan girilerek, malzeme ihtiyag¢ plam elde edilmekte, satinalma/imalat emirleri ‘
olusturulmaktadir. Elde edilen imalat plammin uygulanabilirligi kapasite planlama modiilii ile
kontrol edilmekte,
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v

MRP MRPI ERP
1970 1980 1990

Sekil 1-5 ERP sisteminin geligimi'
gerekiyoféa geri donligiim saglanmakta, plandeglstmlmektedlr En gelismis halinde MRP
gliclil bir stok/imalat kontrol ve satinalma/dagitim planlama mekanizmasidir. Ancak olayin
sadece fabrika sahasi faaliyetleri ile simirh olmadigi, firma bazinda tiim faaliyetlerin g6z
Oniine alinmas1 gerektigi anlagilir anlasilmaz, uzmanlar tarafindan MRP II’ nin temelleri
atilmgtir.

MRP II, bir isletmenin tiim faaliyetlerini belli bir veri tabam i¢inde toplayarak islevsel
entegrasyon saglayan bir bilisim teknolojisi olarak gbze g¢arpmaktadir. Satig, {iretim,
miihendislik, stok kontrol ve nakit akigt gibi sistemin tiim kesitlerini ortak paydada
toplamaktadir. MRP II’ nin en onemli 6zelligi, bir finans ve operasyonel sistem olmasinin
yam sira bir simiilat6r olmasidir. Idari ve tiretim birimlerinin faaliyetleri incelenerek, ortak ve
iligskisel bir yap: icerisinde veri entegrasyonu saglamaktadir. Entegrasyon, otomasyonun dogal
bir sonucu oldugundan, JIT gibi birimleri arasindaki koordinasyon derecesinin ve
dogrulugunun ¢ok yikksek olmasi gereken yontemler i¢in de bir alt yapi hazirlanous
olmaktadir. MRP II” nin en belirgin 6zelliklerini su sekilde belirlemek miimkiindiir.

Yukaridan asagiya bir sistem i¢inde ortak veri tabanina sahip olmasi,

Veri sisteminin; robot, CNC tezgahlari, esnek hiicreler gibi kopuk otomasyon birimine
baglanmig olmasi,

Finansal fonksiyonlarin; tim MRP II fonksiyonlar iizerinde bir gemsiye olugturmasi

Sistem mantiinin tiim kullanicilara saydam olmasi

' TOOMEY John W. MRP II Planning for Manufacturing Excellence, ITP,USA 1996
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Tiim fonksiyonel gruplann iligkisel entegrasyonunu saglanmasi

Son yillarda birden ¢ok igyerinden olusan isletmelerde tiim faaliyetlerin entegrasyonu
girigimi, biligim teknolojisi i¢in yeni bir teknoloji olusturmugtur. 1990°lardan beri igletmeler,
cofirafi olarak farkh bélgelerde kurulu fabrikalarda tiretim yapan, JIT tedarik felsefesine
uygun ¢aligan, daginik lojistik ve dagitim sistemi kullanan bir yap: igerisinde bulunmaktadr.

Ozellikle kiiresellesmeye paralel olarak, hizla yayginlagan gok uluslu firmalar entegrasyon
problemini ciddi bir bigimde yasamaktadir. Entegrasyon, ancak faaliyetleri destekleyen
bilginin entegre edilmesi ve ulasilabilir hale getirilmesi ile miimkiin olmaktadir. Bu da MRP
II’ yi agan daha {ist dilzey bir bilgi entegrasyonu demektir ki en iyi sekilde ERP kavram il_e
miimkiin olmaktadir. Aslinda ERP, kilresel bilgi entegrasyonunu gergeklestiren biitiinsel bxr
yazilim stratejisidir. ERP kavraminmn gelismesinin nedenlerini su sekilde Ozetlemek
miimkiindtir; -

Fiziki olarak dagmik Giretim operasyonlar,
Uluslararasi dagtim zincirleri,
: Uluslaratiasl pamrlam agtlma gereksinimi,
JIT tedarik sistemi,
Yiiksel rekabet,
Degisken diinya pazar sartlan,
Ekonomik duvarlarin yikilmasi,
Yonetim organizasyonlarindaki sadelesme

Bu nedenlerin olusturdufu gereksinim, bilgi teknolojilerindeki gelismeler tarafindan
desteklenince ERP dogmugtur. Bilindigi gibi client/server tasarimu, bilgiyi bir ag iizerinde
fiziki noktalara dagitmakta, degisik bilgisayarlarda saklamakta, olusan bu dagmik veri tabam
sistemi igerisinde elektronik iletisim' teknolojisi ve grafik kullanic1 araytlizler ile baglanti
saglanmaktadir. Boylece sistem iizerindeki herhangi bir kullamci, program ve veri
tabanlarinin fiziki konumuna bakmaksizin, kiiresel verilere ulagabilmekte, dagimk veri
sistemini tek bir birim gibi kullanabilmektedir. Boylece su fonksiyonlar saglanmaktadir:

Ust diizey bilgi entegrasyonu

En giincel bilgiye hizh erigim

Kiiresel lojistik, envanter kontrolll ve arz/talep entegrasyonu
Pazar/miisteri/is diinyas: olugumlarina aninda tepki
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sisteminin sagladig1 faydalar da su sekilde belirlenebilir;

alan maliyetler

nksiyonel entegrasyon

ha basit bilgisayar ve isletim sistemi

m isletme diizeyinde MRP II yararlar

stme faaliyetleri lizerinde kiiresel denetim

m uygulamalara istenildigi an ve zamanda erigim kolaylig1

P fonksiyonlarinin geligimi Sekil 1-5’te gosterilmistir. Gerek MRP II gerekse ERP’ deki
1 amag, hizla degisen kogullara hizh bir sekilde uyum saglamaktir. Degisen pazar kosullan
tal edilen siparisler, yeni tirlinlerin imalata alinmasi gibi) ve imalat kosullar: (beklenmeyen
zalar, zamaminda temine edilemeyen malzemeler gibi) karsisinda  imalat
mlama/satinalma/stok kontrol fonksiyonlarina derhal islerlik kazandirilmasidir. Bu da dogal
irak firma gelirlerinde artig anlamia gelmektedir.

intim{iziin gok sert ve dayamlmasi zor rekabet ortaminda otomasyohun gereklerinin yerine
tirilebilmesi ve miigteri tatmininin giin gegtikce zorlagmasi yaninda global ticaret
:amlarinin olugturulmas: 6zellikle biiyilik ¢apl isletmelerde ERP sistemleri gibi fonksiyonel
tegrasyona dayal: sistemleri benimsemgsine cok biiyiik bir sebep teskil etmektedir.



TC. YOKSEKOGRETIM KURULY
DOKUMANTASYON MERKEZ!
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2. ISLETME KAYNAKLARI PLANLAMASINDA URETIM
PLANLAMA VE KONTROLU

ERP sistemlerinde entegre client/server uygulamalan biitiin igletme islemleri iqih dizayn
edilmigtir. Sistem tamimiyle uygulandifinda tiim global isletmeyi boylu boyunca
kapsamaktadir. Bu ¢6ziim ailesi, her departiman, is sahas: ve yeri igin online ig prosesi, karar
destegi ve bilgi yonetimi saglamaktadir

Lojistik anlamda, ERP s15temlen satig ve dagitim, planlama, {iretim, baklm, servis y6netnm
satinalma ve mahyetleme wm gerekli tim uygulamalan kapsamaktadlr Yine bu S.'ﬁ,‘,f;,,,,lf ler.
tarafindan, insan. kaynaklan yﬁnetlml,_:, pro;e yonetimi, finansal muhasebe ve &6net1m

muhasebesi uygulamalan da desteklenmekte&lr ‘

FINANSAL
MUHASEBE

co
KONTROL

PP AM

PLANLAMA Y!
ERP
SISTEMI

QLT PS

vg:asrlfm PROJE SISTEMI
PM WF
FABRIKA BAKIMI Is AKkis!
HR 1]
INSAN ENDUSTRI
KAYNAKLARI ¢cOzOMLERI

Sekil 2-1 Uretim planlama modiiliintin tiim ERP sistemi icerisindeki pozisyonu'

ERP tiretim planlama modtilt tireticilere, planlama, uygulama ve firetim kontrol igin gerekli
- gbziimler sunmaktadir. ERP sistemleri sadece MRPII uygulamalanim degil aym zamanda
Migteri Merkezli Uretim  Yonetimi  Tekniklerini (COMMS-Customer-Oriented
Manufacturing Management) de kapsamaktadir.

ERP sistemi igerisinde iiretim planlamanin rolii sadece etkili iiretim gergeklestirmek degil
aym zamanda satig, Giretim planlama ve atdlye ile 6nemli baglantilar kurmaktir. Yine iiretim
planlama modiilii sayesinde igletmeyi miimkiin oldugu kadar rekabet¢i yapmak igin tedarik

zincirleri proseslerini entegre etmektedir.
9

' SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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ERP iiretim planlama modilii, gergek zamanh dig proses kontrold ve laboratuar bilgi
sistemini siirekli bir bicimde entegre etmektedir. Bu sayede kesikli liretimlerde ve proses
endiistrilerinde bilgi sistemleri i¢in Snemli avantajlar sajlanmaktadur.

ERP {iretim planlama modiilii, proje planlama, MRP ve atdlye kontrol sistemi arasinda tam
bir entegrasyon kurmaktadir.

Oretim Tipi Ornek Endilstriler
Ugak ve uzay EndUstrisi
s X - Ekipman EndUstrisi

Siparige gdre n‘mhendlsllk Mteahhit

Gemi Ingaat

Otomebil Endtstrisi
Siparige gbre Gretim Mobilya Endtstrisi
Siparige gore konfiglrasyon Makine Endlstrisi

. Réyll'_a{rﬁfgla'rﬁndnshisi
Elektrik Endastrisi

Kesikii Gretim Makine strisi

Toketim Mallan
Elektronik Endstrisi

Ambalaj malzemeleri:
Konfeksiyon ve Tekstil Endtstrisi
Kimya Endstrisi

Yemek Endistrisi

llag Enddstrisi

Yar: iletken Endiistrisi

Sekil 2-2 ERP bir ¢ok iiretim tipini destelemektedir

Seri Uretim

Proses endlistrileri

ERP sisteminin islem endistrileri ya da tekrarlayan iiretim gibi endiistri odakh ¢dziimleri
spesifik endistrilerin 6zel ihtiyaglarint karsilamaktadir. Ayrica sistem hem ayrik hem de islem
karakteristiklerine sahip iireticilere de yiiksek diizeyde bir iglev kazandirmaktadr.

ERP sisteminde iiretim planlama modiilii birgok iiretim yiirlitme sistemi fonksiyonlarina
sahiptir:

Fabrika ySnetimi (programlama, kaynak y6netimi ve bakim)

Envanter yonetimi

Uretim iglem yonetimi ve fabrika veri toplamasi

Urlin izleme

Dokiiman y6netimi

Kalite yonetimi

Performans analizi
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RP PP, KANBAN ve JIT gibi teknikleri ERP ortamina adim adim entegre eder gerekli olan
im bilgiler ¢alisanin elinin altindadir ve boylece isletmede sorumluluk dagilim

erceklestirilir.

is Akisi
- s Akis >

()

Finans ve Muhasebe |

-_mem - Cc 2

-_— R = D P> O mMm -~

< >

Sekil 2-3 ERP ile eszamanh miihendislik (basitlegtirilmis akig)

IRP’ nin agik arabirimiyle ERP ve CAD gibi ve i kontrol sistemleri arasinda haberlesme ve
rercek zamanh ;"\;eri’ aligverisi yapilabilir. Bu &zelliinden dolayr ERP ve veri tabam
sunuculart ana bilgi HUB olarak adlandirilir. Aynca ALE teknolojisiyle fiziksel olarak
lagimk durumdaki sistemleri merkezi ERP veri tabam sunucularina baglanabilir.

’lanlamalar ve tahminler satig alamina, iiriin ailesine veya tamimlanabilecek herhangi bir
sorumluluk alanina gore ¢ikarilabilir. Aynica tiim bireysel planlara ait tahminler birlestirebilir.
ERP’ deki SOP modiiliiyle tahminler ve uzman planlama teknikleri birlestirilebilir.

Tahminler teslimatlar, satislar, tiikketim, yapilmig 6demeler gibi zamansal herhangi bir bilgiye
dayandinlabilir. Uriin aileleri ve gruplan, satis bélgeleri ve organizasyon birimleri baz
alinarak esnek planlama hiyerarsileri olugturulabilir. Birden fazla tahmin modelleri ve
stratejileri kullaniciya en iyi karar1 vermesinden yardime: olur. Bu modellerin ve stratejilerin
gecerliligi ERP tarafindan siirekli kontrol edilir. Pazarlama promosyonlart veya mevsimsel
etkiler gibi faktorler sisteme dahil edebilir. Tahminler talep yonetimi ve ana iretim
programlamasina kolaylikla transfer edilebilir.

Ana tiretim programu (MPS) kullamlarak (retim teslimat siireleri istenildigi kadar
detaylandinlabilir. MPS tahmin taleplerini ve miigteri taleplerini iriin bagina talep formatina
dontigtiirtir, JIT montajim kullanan endiistrilerde kullanmicilar 6nemli bilegenler igin bir ana
programa sahip olacaktir.
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MRP ayrintili planlama seviyesidir. Bu metotta {iretimi tamamlanmg tiim komponentler, ana
{irlinler, satin alnmu§ pargalar ve hammaddeler BOM ydntemi kullamlarak yenilenme

programlan olugturulur.

MRP, tampon siireler, parti biytikliigii belirleme kurallar1 gibi ayarlara dayanarak tiretim
siparisleri ve satinalma istekleri i¢in teslimat programlama yoluyla bitis tarihlerini belirler.
Ayrica is merkezleri igin kapasite ytiklerini firetir.

SOP, MPS ve MRP ayrintih planlarin uygulanmasindaki adimlan olustururlar. Bir adimdan
digerine gegis i¢in birden fazla segenek vardir. Planlamact her adimda planlamamn gergekgl
olup olmadigim kontrol eder. :

ERP’ de iiretim planlamasi ve kontrolii igin 5 degigik endiistri odakl1 ¢6ziim vardir:

Uretim siparislerine dayana atdlye kontrolii (SFC)

Mahyet toplaylcllara dayanan KANBAN sistemi

Hiza dayall programlar ve maliyet toplayicilarin kullanildif tekrarlayan tiretim
Islem endiistrileri igin iglem siparis yonetimi

Ag iizerinden proje yonetimi

Omnegin {irlinler iiretim siparigleriyle monte edilebilir ancak komponentler KANBAN veya

tekrarlayan tiretim teknolojileriyle iiretilebilir.

Ayrica aym iriin grubu igin aym anda hiza dayali programlama ve firetim siparisi bazla
programlama paralel olarak yfiriitiilebilir.

Dikkatli bir iiriin planlama ve tasarimi, optimize edilmis iiretim hatt1 yerlesimi ve ERP gibi
¢abuk tepki veren bir bilgi sistemi ile desteklendiginde JIT isletme i¢in vazgegilmez olur.

ERP kullanicilarin bir iiriinle ilgili ihtiyaclan degisik programlama stratejileriyle isleme
koymalarina izin verir. Ornegin, diizenli miktarlara sahip siparigler kisa teslimat siireleri
iceren JIT montajim kullanirken diizensiz olanlar (6rnegin yeni bir perakendeci icin baglangig
stoku) standart teslimat siirelerini igeren MRP destekli iiretim siparislerini kullanirlar.

Elektronik KANBAN parcalarin, bilegenlerin ya da iriinlerin satin alinmas: i¢in tasarlanmis
diizenleyici bir sistemdir. Basit bir JIT ortaminin aksine KANBAN birden fazla KANBAN
konteynerleri kullanarak kiiglik tampon envanterleri kullanir. Uretim ihtiyaglarina gore
dolagimdaki konteynir sayilar1 ayarlanabilir. ERP de KANBAN dahili iiretim, depolardan
montaj hattina tagima ve dig satinalma igin kullanilabilir. KANBAN kullamldiginda yalin bir

{iretim sistemi olugturulur.
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Satig ve Iglem
Planlama
Proje Uretimi
MPS/MRP (NETWORK)

Seri Uretim MPS/MRP PP-Pl
(Oran Gizelgelame) {Oretim Emirleri) (Proses Emirleri)

KANBAN
(Kontrol Gevrimi)

Sekil 2-4 Degisik Endiistriler igin ERP Uygulama Modiilleri

Satici

Sekil 2-5 Kanisik MRP/JIT ortaminda elektronik KANBAN

Giintimiizde pazan miigteriler y6nlendirdiginden onlardan gelebilecek farkl iiriin taleplerini
karsilayabilmek icin satis, satinalma ve tiiretim gruplanmin takim halinde ¢ahsmalan
gerekmektedir. ERP ile bireysel miisteri sipariglerinin otomatik olarak islenmesi ve iiriin
konfigiirasyonunun ayarlanmas1 mimkiindiir. Konfigiirasyon belirlemede olas1 tiim
degiskenler ana parga listesine gére modellenir ve benzer gekilde sistem montajda izlenecek

yollarim1 ana operasyonlar listesine gore belirler. Satis sipariglerinin girilmesi her konfigtire
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edilmig iriin i¢in bir kriter listesine dayamlarak yapilir. Satiy personeli istenen 6zellikleri
seger, sistem bunun dogr;x bir segim olup olmadiim kontrol eder, satig fiyatim belirler ve
gergekei bir teslimat zamamm Snerir. Satig siparigi girildikten ve onaylandiktan sonra sistem
tiretim siparigini otomatik olarak verir. Uretim hatt tekrar programlandiginda degiisen teslim
sliresi satig sipariginde aym1 oranda giincellestirilir. Uriin hazir oldugunda yiikleme departmam
bilgilendirilir. Sistem teslime dilen konfigiirasyonun miisterinin istedigiyle aymt olup
olmadiim kontrol eder. Fatura bilgisi de ilgili departmana gider.

ERP nin servis yonetimi ile miigteriye yerinde servis ve bakim verilebilir. Bu modil diger
-modiiller ile entegre haldedir. ’

Giinlimiizde mﬁsteﬁlerin‘ deigise'n? ihﬁyak;laﬁna esnek bir sekilde cevap verebilmek, tedarik
zinciri yonetiminin etkin bir sekilde yerine getirildiginin kanstidur.

G

Uretim Prosesleri

Sekil 2-6 Sans ve liretim entegrasyonu

ERP teslim alma ve yiikleme siirelerini hesaplar, operatorleri lrliniin ne zaman hazir olacag:
ve yiikleme tarihlerinin ne olacag konusunda bilgilendirir, fatura departmanina bilgileri verir.

Lojistik Bilgi Sistemi (LIS) satis operasyonlarindaki tiim 6nemli verileri veri tabanina alir.
Oriline olarak raporlar alinabilir, yazici giktis: alinabilir veya grafige dokiilebilir.

Kaynak planlamasi, MRP ve malzeme yOnetimi hammaddeler, satin alinan parcalar ve taahhiit
islemleriyle ilgili satinalma ihtiyaglarimi tammlar. ihtiyaglar duruma bagl olarak ya uzun
vadeli anlagmalara ya da kisa vg@gli satinalma sipariglerine baghdir ERP nin satinalma
modiili tiim aktiviteleri entegre etm‘éktedir.
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Tedarik¢i ve miigteri iligkilerinin geligtirilmesi, tedarik¢ilerin tretici plan ve ihtiyaglarina
kars1 ilgili olmalarim gerektirmektedir. Bir iiretici olarak miigteri ihtiyaglarim daha iyi
anlamakla tedarikgiler gergekten daha biiyiik bir ig paylagimina sahip olabilir. Ureticiler igin
bu, tedarikgilerin iiretim hatlarma JIT dagitim fonksiyonlar1 da dahil olmak iizere tiim
cizelgeleme faaliyetlerini iyilestirme anlamina gelmektedir. Tedarik¢iler, daha yiiksek
fonksiyonellige ve degerlere sahip ancak daha diigiik fiyatlarda firlin ve pargalan iiretim.
organizasyonu sayesinde gelistirebilmektedirler.

Sekil 2-7 LIS’ ten Cok énemli tiretici listesinin griintimi!

Uretici-satic1 entegrasyonunu kolaylastirmak icin ERP sistemleri asagidaki sistem ve
fonksiyonellikleri saglamaktadir:

Satici bilgi sistemi

Satic1 siniflandirma fonksiyonlar

Satinalma bilgi ve gegmis faaliyetlere ait veri tabam

Elektronik iletisim fonksiyonlar1

Satinalma ve MRP entegrasyonu

Satinalma, finansal muhasebe ve maliyet muhasebesi arasindaki entegrasyonu

LIS (Lojistik Bilgi Sistemi)

ERP sistemi, satinalma, ¢izelgeleme ve sevkiyat iglemlerini kolaylastirmaktadir. Satin alict
belirli bir online MRP listesi ile ¢aligarak detayl bilgilere hizli ulagim imkam bulmaktadar.
Tedarik¢i segimi ve satinalma emirlerinin olusturulmas: bilgisayar baginda birkag fare
kliklemesiyle yapilabilmektedir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Kullanic1 bunlan yaparken LIS’ i kullanarak tedarik¢inin performansim da izleyebilmektedir.
Bdoylece satin alicilar rutin gorevler igin daha az zaman harcarlar.

Bir malzeme depoya ulagtifinda, sistem malzeme numarasi ve satin alinan mallarin miktarins,
ilgili satinalma emri ile kargilastinir. Mal makbuzlan iglemleri ile otomatik olarak stok
rakamlarn ve ana defter stok hesaplan degistirilir ve gelir faturalaniyla kargilagtinlir. Kullanic1
eger gerekirse malzemeleri kontrol amaciyla kalite kontroliine yollayabilir.

ERP sistemi, fason iglem anlagmasini ayn1 normal satinalma islemleri gibi y&netebilmektedir.
Kontrat islemleri ile kullamlabilir dis kapasite islemlerini birlegtirebilir. Sistem {iretim
emirleri iglemleri, malzeme belgeleri ve uygun alim kontrat islemleri arasinda otomatik bag
kurmaktadur. Atﬁlyede dig operasyonu olan bir ig emri verildiginde, satin a11c1 otomatlk olarak
dig islemlerle 1lg111 uygulama. emnm ahnaktadlr Sayet -gegerli blr almt veya kontrat vuku
bulursa, s1stem basit bir onay 1sted1kten sonra otomatik olarak satinalma iglemlerini yOnetir.

Slstemm es zamanhhgl ile tasima maliyetleri de dahll olmak tizere dig 1slemler u;m'
gerc;eklesen tﬁm mahyetler tirline pay edilir. Bunlar, bir Gr{inlin maliyet bilesenlerini tiimiiyle
g6rﬁnﬁr yapmaktadlr

Toplam Kalite Yonetimi (TQM-Total Quality Management) geleneksel yaklagimiardan daha
cok islem goriiniirliigii ve insan faktSriinii daha ¢ok igine alan bir iiretim felsefesi olarak
karsimiza gikmaktadir. Gergek zamanli, online bilgi, her zaman ve her yerde miimkiin
olmalidir.

Bir iiretim merkezli igletmede kalite agagidaki sekillerde vuku bulabilir:
Dizayn edilmis ve tiretilmis tiriin kalitesi

Tedarik edilmis pargalarn kalitesi

Kalite ile ilgili tiim iglemlerin kontrolii ve dokiimantasyonu

Kalite denetimi ve testleri

Kalite denetimi kalite yonetiminin kése taslarindan biridir. Simdilerde diinya ¢apinda tiretim
faaliyeti mithendislik ve proses yOnetimi lizerine yogunlagsa da {izerinde durulan noktalar
genellikle dizayn faaliyetinin kalitesine donmiistiir.

ISO 9000 islem tescili artik her {iretim firmas: i¢in dnemli bir hal almigtir. ISO tescili {irtin
ana kayitlan prosediirleri, satinalma kontrolii, komponent izleme ve atélye operasyonlarinin
detayh dokiimantasyonunu kapsamaktadir.
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ERP sistemlerindeki kalite yonetim sistemi tedarik zincirlerine kadar tiim kalite kontroli i¢in
fonksiyonellikler sunmaktadir. ERP’ nin geligmis imkanlar1 dahilinde {iretilmis parcalara
oldugu kadar satin alinmig par¢ga ve malzemelerden hammaddelere kadar tiim {irlin
seviyelerinde kalite denetimini yapmak mﬂxilk(indﬁr. Kullanic1 denetim operasyonlarini iglem
denetimleri igerisinde tanimlayabildifi gibi denetim emirleri yeni satin alinmig parcalarn
kontrolii igin de kullanilir. Bu kalite denetimi sirasinda devamli veya periyodik sekildé SPC
yani istatistiksel proses kontrolii yontemleri de kullamlir. Ttim denetim verileri ve kalite
bilgileri online olarak izlenebilmektedir.

ERP’ nin {rlin veri ySnetimi, miihendislik degisim yonetimi ve dokiimantasyon yﬁnet;m ‘
fonksiyonellikleri kalite mihendisligini desteklemektedir. Henilz birkag ERP sisteminde
bulunan CAD arabirimi sayesinde CAD sistemi ile ERP sistemi arasindaki entegrasyon
saglanmakta ve tiim miihendislik- yenileme islemleri amnda ve giivenilir bir sekilde
yonetllmektedlr Sistem aym zamanda bir miihendislik degigiminin birbirine bagimh
modlﬁkasyonlanm eszamanh olarak uygulamaya vermekte bu sebeple de sistem iiretim
kalitesinin kurucusu olan uygun {riin bilgilérini kesinlegtirebilmektedir.

Oncelikle kullanic1 ERP sistemi ile tedarik zinciri yonetimini uyguladiginda maliyetlerin
diiseceginden ve karin artacagindan emin olmak ister. Igte ERP sistemlerinin entegre
maliyetlendirme ve yonetim muhasebe sistemi bunu kolayca kamtlayabilmektedir.

Maliyet kontrolii faaliyeti asagidaki elementleri igine almaktadar:

Tepe yonetimi (Overhead management): maliyet merkezleri firmanin tepe maliyetlerini
toplar. Maliyet merkezlerinde iiretim aktivitelerinin ve i¢ servislerin standart tiplerinin
idamesi saglanabilir. Aktivite tabanli maliyetleme (ABC) maliyet merkezleri igerisinde pay
edilmemis tepe maliyetlerin sayisinin azaltilmasma yardimc: olur. Proses maliyetleme ise
malzeme tagima gibi liretim ile direkt ilgili olmayan islemlerin maliyetlerinin toplanmasinda
kullanlmaktadir. '

Uriin maliyetleme ve {iretim maliyetlerinin toplanmasi: ERP sistemi, tiretilmis firiinler igin
standart maliyetleri, bunlarin bilesenlerinin standart maliyetlerinden ve {iretim aktivitelerinin
standart oranlarindan yararlanilarak hesaplar. Sistem makine maliyeti, tepe maliyetler ve dig
islemler de dahil olmak i{izere maliyet bilegenlerinin degerlerini en alt iirlin seviyesinden en
fist {irlin seviyesini kapsayacak gekilde toplamaktadir. Kullamci, gergeklesen maliyetlerle
standart maliyetleri birbirleriyle kargilagtirabilir. Bu da maliyet bilgilerinin her zaman giincel
olmasini saglar.

\-.c. YUKSEKOGRETIM KURULY
'ON MERKEZE
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Ust
Maliyet

Stok/ls Merkezi Kontrol Urdn Maliyetieme Fayda Analizleri

Sekil 2-8 ERP Is islem Entegrasyonu’

ERP satis ve dagitim sistemi ihale agamasindan faturalamaya kadar miisteri sipariglerinin tiim
iglemlerini ve tiim basamaklarim fonksiyonel bir bigimde ele alir. Bilgi ve fonksiyonlarin
entegre olmasi dogru tedarik zinciri entegrasyonunu saglar.

Uygulamalardan birinde olabilecek bir degisiklik aninda giincellestirildiginden diger ilgili
fonksiyonlarda bundan hemen etkilenmektedir. Ornegin envanterde bir degisim oldugunda
planlama ve programlama modiillerindeki sonuglar derhal gériilebilir ve miigteri siparislerinde
gerekli degigiklikler yapilir.

Diger tiim modiiller gibi ERP Maliyet Kontrol Sistemi, Uretim Planlama Sistemi ile entegre
haldedir. Tiim bilgiler gergek ve standart {iretim maliyetleri de dahil olmak {izere operasyonel

veriye dayanur.

ERP nin tasarim yaklagimlarinda tiim is aktiviteleri ve bunlarin maliyetleri izlenir. Tek
kaynaktan veri girisi ile hem operasyonel bilginin hem de finansal yonetim bilgisinin
glincellestirilmesi saglanr.

Lojistik Bilgi Sistemi (LIS) ve Yonetim Bilgi Sistemi (MIS) 6zet seviyesinde raporlama,
modelleme ve tahmin yapmaya imkan verir.
&

! SAP Function in Detail-PP R/3° Integrated Manufacturing
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Esnek ve zengin fonksiyonlariyla ERP PP sistemi {retim yapan isletmelerde mevcut
organizasyon yapisinda bﬁyﬁk degisiklikler yapmadan ihtiyaclan kargilar. Fonksiyon kékenli
dikey yapilar1 korumak yerine miigteri ve {irlin kékenli iglemlerde i§ akigim yﬁrﬁtmek i¢in
ERP PP kullamlabilir.

Etkili bir iiretim ve tedarik zinciri yonetimi geffaf ve yalin i islemleriyle miimkiin olur.
Bunun gergeklestirilmesi degisik pazarlann, iirlin ailelerinin ve/veya iiretim teknolojilerinin
tedarik zinciri boyunca spesifik ihtiyaglarimin dikkate alinmasi1 gerekir. Bunun igin
fonksiyonlar aras1 ig aktivitelerini ve is akisim entegre edecek bir yazilima ihtiyag: vardir. .

Uretim yapan bir isletmede degisim mohendisliginin uygulanmas: sonucunda genellikle
kiigiik, birbirinden bagimsiz ancak aym ma odaklanmig {iretim birimleri olugturulur. ERP
ile bu ¢ok sayida birim ya da fabrika arasinda planlama ve bilgi degisimi eksiksiz saglanir.

2.1 Top lam Tedank Zi ?cnrlen Yﬁnetimn

GﬁnﬁmﬁZﬁn-,global ‘el onomlsmde sancllar, tiretlcller ve miigteriler artik daha ¢ok entegre
olmus durumdadiclar ve birbirleriyle daha ski iliski igindediler. Hammadde ve
komponentlerin global alanda temini, liretim aktivitelerinin kiy: {ilkelerine fason yaptiriimast,
yatirim risklerinin azaltilmas: i¢in rakiplerle uluslararasi alanda yapilan igbirligi gibi tiim
faaliyetler tedarik zincir yOnetimi ve dolayisiyla ilgili bilgisayar sistemleri i¢in firsatlar

olustururlar. Diinya ¢apinda havayoluyla nakliye, elektronik veri aligverisi ve uydu lizerinden
haberlesme ag1 gibi sistemler her ne kadar global ekonomiyi kolaylastirsalar da heniiz tam
olarak kapasitelerinden yararlaniimamaktadir.

Tedarik zincir yonetimi pazardaki miigteriyle baglar. Piyasa aragtirmacisi1 miigteri ialepleriyle
ilgili bilgiyi saglar ve yan iiriin ihtiyaglarimin ve planlama verisinin olugturulmasina énciiliik
eder. Bu sekilde miigterilerin sisteme éntegre edilmesi ihtiyacglarin daha iyi anlagilmasim ve
siparis programlamasimn optimize edilmesini saglar. ERP, Lojistik Bilgi Sistemi veri
tabanina ve elektronik habérlesme fonksiyonlarina entegre eder, {iriin tasarimim baglatir, {irlin

gelistirme ve miigteri siparig iglemlerine yardimei olur.

Zamana dayal {iretimin ve miigteri memnuniyetinin ilk adimi pazarlama i¢in harcanan siirenin

kontrol ve minimizasyonudur.

ERP nin, proje ySnetim, ana veri ySnetim, kalite yonetim, mithendislik degisim yonetimi ve
triin maliyetlendirme yOnetimi fonksiyonlan, tiim isletme faaliyetlerini kolaylastirir ve
miisteri memnuniyetini en {st dlizeye ¢ikartir.
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Asagidaki kavramlar, es zamanli mihendisligin geligimin olusma siirecini azalttif kavramim
destekler niteliktedir:

Mevcut igletme veri tabam sisteminde bulunan kavranabilir bilgi
Entegre dokiiman y&netimi

Uriin veri yonetimi 6zellikleri

Entegre haberlesme y&netimi zellikleri

Entegre haberlesme fonksiyonlan (e-posta, faks,...)

Olay bazl ig akig1 yonetimi

Uriin ybneticisi, bilegenler
CAD ¢izimleri, BOM' lar

BOM'lar
Rotalar
CAD Gizimleri

Sekil 2-9 Uriin maliyet kontrolii’

Uriin maliyet kontrolii hangi {irlinin geligtirilecegi veya hangisinin artik iretilmeyecegi
konularinda karalar da i¢ine almaktadir. ERP sistemleriyle kullamici detayl fayda analizleri
yapabilmekte ve boylelikle gereginden fazla pahali, market paymm kaybetmis iiriinlerin
iiretimlerinden de uzak durulmug olunmaktadir.

ERP sistemi toplam tedarik zinciri y6netiminin desteklendigi miigteri siparislerinden at6lyeye,
firtin dizaynindan son asambleye, hammadde sézlesmelerinden JIT miigteri dagitimina kadar
hemen her konuda fistlin bir sistemdir. Sistemin her bakimdan diistintilmis fonksiyonelligi,
esneklifi ve entegre veri tabami sayesinde efektif kontrol ve hizhi karar verme miimkiin
olmaktadir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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ERP nin tiretim ve tedarik fonksiyonlarn JIT ve KANBAN tekniklerini MRPII sistemi
icerisine miikkemmel bir sekilde entegre etmektedirler. Daha da 6nemlisi bu entegrasyonu
capraz endiistri tiretimlerinde bile uygulayabilmesidir.

2.2 Sistem Teknolojisi

Bugiinlerde bilgi sistemlerinin gelisimine bakildifinda mainframe ¢ozlimlerinden
uzaklagilarak esnek ve Slgiilebilir kiigiik ve orta biiyiikliikteki bilgisayarlarin networklerine
dogru bir egilim vardir. Bu egilimin ana sebebi muhakkak ki mikro islemcilerdeki ve saklama
tinitelerindeki olaganiistli gelismelerin yaganmasidir. Networkler ve igletim 51stemler1n hizh
ilem yapma Szelliklerinden dolay: dagitilmig ve network haline getirilmis sist'fcxhlér ﬁmrmde
kritik gorevler dahi ytratiiliir hale gelmigtir.

Bu teknolojik trend sayesinde {iretim dﬁnyasmm degisen ihtiyaglan da mﬁkemmel bir
diizeyde karsllanmlstlr Bugiiniln daha getin iy sartlarindan dolay, globallesmemn gelisi ve
toplam tedank zmcm “yonetimi igin ihtiyaglar, entegre ve dagltllmls qﬁzﬁmler
edllmektedu'.

Genellikle ERP sistemlerinde kullamilan ii¢ siral1 client/server mimarisi yazilim ve makineleri
3 ayn seviyeye bolmektedir. Bunlar; veri tabani, uygulamalar ve sunugtur. Bu tip bir dizayn
kullamic1 istekleri dogrultusunda gelisen ve degistirilebilen sistemler sunar. Kullanicilar
merkeziyet¢i olan veya olmayan bir tercihte bulunabilirler. Hatta sistem biiyiikliigiine bagh
olarak orta diizeyli bir sistemde 2 stral konfigiirasyonlar da miimkiin olmaktadir. ERP temel
sistemleri islem giiciiniin dagilimin: saglarken bir yandan da veri tabami entegrasyonu ihtiva

eder.

ERP sistemleri 20 veya 30 kullanicili bir sistemde rahathikla kullanilabilindigi gibi 2000
kullanicidan fazla kullanicinin bulundugu bir sistemde de rahathikla kutlamlabilir. Bu
sistemler yam1 zamanda farkl: treticilerin sistemleri arasinda yer degistirirlerken ¢ok az bir
teknik problem ile kargilagilmasina neden olurlar bu da sistemin yiiksek platform 6zgiirliigiine
ve esnekligine bagh olarak degisim gosterir. Sayet sistemin biiytitiilmesine karar verildiginde
illa eski sistemin aymsmm kullanmak zorunlu olmayip farkli sistemlerle bu biiylimeyi
gergeklestirmek miimkiindiir.




Sekil 2-10 Tipik bir ERP sistemi topoloji konfigiirasyonu

Sistemlerin en basta gelen amact basanh' bir yonetim bilgisi saglamaktir. Bilgilere online :
erigim her seyden onemlidir. Sistem ydnetimle ilgili bilgileri 3 farkh seviyede toplar, derler ve
sunar Bu agagidaki gekilde sunulmugtur

Sekil 2-11 ERP agik sistem deposu
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Capraz uygulama Yonetici Bilgi Sistemi (EIS-Executive Information System)
Uygulama merkezli departman bilgi sistemleri (6rnek olarak Lojistik Bilgi Sistemi verilebilir)
Merkezi olmayan iglevsel sistemlerden gelen bilgiler. |

Yonetici Bilgi Sistemi bilgi sistemi piramidinin en tepesinde bulunur. Kullanici burada 6zet
verilere, performans Slgiimlerine ve sistemin tlim uygulamalarindan gelen oranlara erigim

miimkiin olmaktadir. Bu bilgiler aym zamanda yéneticilere uygun raporlar haline
dontistiiriiliir ve kolayca kargilagtirilmalar: saglanir. -
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3. URETIM ANA VERILERI VE GENEL OZELLIKLER

3.1 Entegre Uygulama Verileri

ERP sistemlerinde tﬂm uygulama modiilleri birbiriyle online ve entegre bir bicimde ¢ahgirlar.
Giincel MRPII uygulamalanindan geleneksel uygulamalara kadar ERP sistemi planiama ve
uygulamanin finansal ve lojistik fonksiyonlarmin entegre eder. Buna ilave olarak Uretim
Uygulama Sistemi (MES-Mahufacturing Execution System)’nin tiim fonksiyonelligine de
sahiptir. Ayrica ERP c;c;k gﬁ;;h'i, bir miigteri merkezli bir yapiya ve entegre satig
fonksiyonlarina Sahlptll' ,

Bu entegrasyonun asagldakl gibi 1 ydalanm saymak miimkiindtir: .

Satis emirleri dlrekt olarak ana plan]amaya transfer edllebllu'

Ana ,muhasebe kaystlan utan stok hareketlenne ve makbuzlara eshk ederek muhasebe
vernlemun dalma'gﬁncél‘olmasml saglar

Atdlye emirleri;' t(im 'k‘émia‘slk ‘muha_sebe kayitlarina online olarak yansir. Uretim maliyet
merkezleri i¢in paylarin1 hi¢ beklemeden alabilir. Bu durum, her an iiretimle ilgili maliyetlerin
online olarak tutulmasi anlamina gelmektedir.

Eger siparige goére {iretim yapilan bir fabrika s6z konusu ise sipariglerle ilgili tiim maliyetler
devamh izlenebilir. Bu sayede, bir firlin dagitilip miigteriye faturalandiginda, firmanin elde

ettigi gelir o anda bilinir.

3.2 Firma Yapisi

ERP sistemlerinin igletme veri modeli, asagida verilen varhiklan kullanarak herhangi bir
isletme yapisim detayl olarak yaplléndxrmak icin sistemi esnek bir hale getirir:

Isletme (Resmi varlik), is alam

Kontrol Gruplar, Fayda Merkezi

Satis organizasyonlari, Satinalma Organizasyonlar

Fabrika

Depolama yeri, ambar

Bir isletme, resmi anlamda firmalara ve fabrikalara boliinebildigi gibi, is odakl1 bir bakisla
kontrol gruplarina ve fayda merkezlerine béliinebilir.
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Bir satinalma organizasyonu, isletme yapis1 igerisinde fabrika icin tutulan ve fabrika igin
malzeme ve/veya servislerin tedarik edildigi organizasyonel seviyedir. Bu seviyede, kullanics,
satiglar ile genel satinalma sartlari konusunda anlagmaya varabilmektedir.

Satiglardan Tahminler

Miigteri Siparileri

Eldeki Stoklar

(Zaman Fazli)

. Emirlerin
Uretim Emirleri Verilmesi

Sekil 3-1 ERP modeli

Satig iglemleri, satiy organizasyonlarinda gergeklesir. Bir satig organizasyonu bir veya birden
fazla fabrika ve firma icin tahsis edilebilir. Bu seviyede, indirim ve dagitim kogullan kadar
lirlinlerin  sabg fiyatlan da tammlanabilir. Kullamc: istenildifi takdirde satig
organizasyonlanim satiy sahalani, pazarlama bolgeleri gibi organizasyonel initelere veya
degisik endiistrilere boliinebilir.

ERP, satis yerlerini 2 boyutlu bir yaklagim kullanarak y&netir. ERP sistemiyle depo yerleri
kullamlarak depolamanin ticari yonii de temsil edilebilmektedir. Fiziksel kullanim, depolar
aracilifi ile yapilir.

Depolama yerleri fabrikalara bajlanarak, endirekt bir link ile herhangi bir firmaya ait olmas
saglanmugtir,
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Ana depolar, karmagik depolama ve malzeme kullanim sistemlerini temsil etmektedir. Depo
yonetim sistemi (Warechouse Management System) ile bu birimleri, depolama tipi olarak
bilinen farkli organizasyonel ve teknik ﬁnitelere b6lmek miimkiindiir. Depolama tiplerine ait
sahalar, depolama metoduna, organizasyonuna ve fonksiyonlarina géré ayn ayn
tanimlanabilmektedir. Istif alanlar, tastyici alanlar, mal ahm alanlan ve toplama alanlan
buna Omek olarak gosterilebili. Bu tipler de istenildigi takdirde bir alt kisma
ayrilabilmektedir.

ERP sisteminin organizasyonel hiyerarsisi ile kullanici, depolar ile birgok fabrika arasinda
link kurabilir. ERP, farkli resmi varbklara ait mallari, bir merkez depoya depolamayl da
miimkiin kilmaktadir ve bunlarin degerleri farkh hesap cetvellerine de gﬁndenlebxlmek'nedlr

ERP sistemlerinde malzeme yo6netimi ile finansal sistem arasinda tam bir entegrasyon
saglanmigtir.

Bir malzeme hareketi veya tliretim onayi s6z konixsd‘g)ldugunda, ERP géri planda muhasebe
idaresini de yapmaktadir.

Zaman igerisinde, 6zellikle degisik iilkelerde bulunan firmalarin birbirleriyle yaptiklan islerde
para biriminin, degisik kur uygulamalarindan dolay:i. problem ¢ikardifi goriilmiigtiir. Bu
problemin ortadan kaldinlmasi amaciyla para birimi uygulamalarinda mitkemmel bir esneklik

saglanmugtir.

ERP basit ve seffaf planlama ve uygulama entegrasyonunu farkli resmi varliklar i¢in miimkiin
kilmistir. Bu 6zellik tedarik zincirlerinin temelini olugturmaktadir.

Uretim firmalan genellikle, fabrikalari, dagiim merkezleri vb. yerler igin birkag fiziksel
konuma sahiptir. Cogunlukla bu, veri iletisimi yoluyla dagimk fonksiyonel sahalar tek bir
yonetim merkezine baglamak i¢in istenen bir durum degildir. (

ERP uygulama mimarisi, tam bir entegrasyon saplarken, fonksiyonelligin dagiimim da
desteklemektedir. Bu amagla, sap tarafindan ALE' (Application Link Enable) sistemi
gergeklestirilmigtir. ALE agik bir entegrasyon standardidir. ALE farkli arabirimlere sahip
birgok ERP yazilimim da entegre edebilmektedir. ERP PP modiilii dagitim sistemlerinin
entegrasyonunu gesitli dafitim senaryolariyla destekler. Asagida buna bir 6rnek verilmigtir.

! SAP Function in Detail-PP R/3° Integrated Manufacturing
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Sekil 3-2 Dagitilmig proseslemeye bir Srnek
Yerel sistemlerdeki kullanicilar, satiglar ve dagitim, tedarik, finans ve insan kaynaklari. gibi
istedikleri tim iglévsel sahalara ulagabilmektedirler.

Dagitim ana verileri, dagitilmig, entegre edilmis fonksiyonellik i¢in 6nemli bir teknik rol

oynamaktadirlar. Sistem bu verileri, paylasilmis ana veri toollar ile y&netir.

3.3 ERP Sisteminde Kullamilan Ana Veriler
ERP sistemlerinde olusturulan ve yonetilen tiim ana veriler, iiretim planlama modiiliinde is

yonetiminin temelini teskil ederler. Ana kayitlar agafidaki konular hakkinda bilgi
icermektedirler:
Malzemeler ve iiretimler
Fiyatlar

Vergiler

Uriin teklifleri
Miigteri/iiriin bilgi kayitlari
Malzeme listeleri (BOM)
Rotalama/Tarifler
Konfigtire edilmis iriinler
Saticilar

Satici/malzeme bilgi kayitlar

P YOS EKOGRET Ut KURLY 7
DOKIMANTASYON MIE
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Merkez, gergek zamanh iglem ERP sistem fonksiyonelliginin bir anahtar boliimiidiir. 3 bagh

client/server mimarisinin hizl1 ve esnek sartlar saglamasindan bu yana tiim veriler igin sistem
etkinliginin biyik bir boliimii merkez bir deponun kullamlmasiyla olmaktadir. Bu verilerin
merkezi bir yerden yonetilmesi, farkh bir ka¢ uygulamamn éym veriye ulagmasi anlamina
gelmektedir. Bu durum istenmeyen bilgi tekrarlarimn olusmasim da engellemektedir. Yine bu
durum sayesinde tek bir sistem icerisinde birden fala veri kaynaf tarafindan olugturulan
hatalarin olma olasith@indan da kaginilmig olur.

ERP, adina malzeme ve {iriin ana kayitlan denen ve igerisinde mithendislik, satiglar, dagitim,
satinalma, programlama ve {iretimle ilgili bilgileri barindiran Onemli veri setlerini
olugturmaktadur.

Bu kayitlar tim ERP uygulamalarinda kullamlmaktadir. Malzeme ana verilerinin farkh
goriintisleri agagidaki gibi fonksiyonel alanlar1 tanitir:

Miihendislik

Satis ve Dagitim

Satinalma

Malzeme ihtiyag Planlamas: (MRP)

Uretim/Atélye Cizelgeleme

Kalite Kontrol

Depolama

Muhasebe

Maliyetleme

Asagida durumla ilgili MRP ve miihendislik goriintimleri verilmisgtir.

ERP, malzeme ana verilerini, bir igletmenin organizasyonel yapist ile iligkili veri setleri
icerisinde toplar. Kullamicilar kendi fabrikalan ve is sahalarninin goriiniigiinden sorumludurlar.
Satig departmam satig gériiniimiinden, muhasebe departmam1 muhasebe ve maliyet
goriinlimiinden, planlama departmamn MRP gﬁrﬁnﬁmﬁndén sorumludur. Bu sayede ERP

sistemi kullamicilann kendi ilgi alanlari haricine ¢ikmaktan koruyarak, bilgi karmagasinin
yaratilmasim engellemektedir.



gruplan;gmMRPpr ili; seri’ numaram proﬁh ve tahmin proﬁh g1b1 gec;erh deger setleri
_saglamaktadlr Kullamcl, kendl ihtiyaglar dogrultusunda daha birgok profil olusturabilmekte
ve ana kayltlan bu proﬁller icin kullanabilmektedir. ERP, ayrica ana veri idamesini
desteklemek icin is akisi fonksiyonelligini de entegre etmektedir. Idame edilmesi istenen
malzeme ve iiriinlerin belirlendigi is listeleri de olusturulabilmektedir.

ERP sistemindeki esneklik sayesinde kullanicilar, iiriin ve malzeme ana verilerinin detaylan
tizerinde gesitli degisiklikler yapabilmektedirler. Goriiniimlerin, alanlarin segilmesi, zorunlu
alanlarin simirlandirilmasi, uygunluk kontrolleri, hesap tutulma kurallar1 vb. unsurlar modifiye
edilebilmektedir.

Kullamcy, ana kayitlardaki alanlar yoluyla iiriinleri ve malzemeleri, malzeme gruplan ve
malzeme fiyat gruplan ad1 altinda simflandirabilmektedir.

ERP smmflandirma sistemi kullanilarak siniflandirma parametreleri ile genis ve kapsamh
simflandirma yapmak miimkiindiir.

ERP, satic1 ana kayitlan ile 6denebilir hesaplar1 (A/P-Accounts Payable) entegre etmektedir.
A/P icindeki hesap numarasi aym zamanda malzeme yOnetimi igerisindeki saticr numarasini
da tanimlamaktadir. Satic1 ana kayitlan saticilar hakkinda adres ve banka hesap numaras: da
dahil olmak {izere temel bilgileri igermektedir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Kullamci, ERP simflandirma sistemini kullanarak ¢aligmalar igin satica smlﬂandlrmam, Ozel
ve kullanish satic1 karakteristikleri tanimlamasini yapabilmektedir.

ERP satinalma bilgi veri tabam malzemeler ve servisler malzemeler ve servisleri icin siire ve
ticretlerle ilgili thm bilgileri igermektedir. Bu bilgi, saticilar ve onlarin destekledigi benzer
malzeme ve servis hizmetlerini iligkilendirmektedir. Bu bilgi veri tabanina dayamilarak sistem,
satinalma ihtiyaglarim yan otomatik olarak igleme sokmaktadir, Sistem ayni zamanda dénem
tarihgesini ve fiyat degisikliklerini de saklamaktadir.

3.4 ERP Smiflandirma Sistemi

ERP siniflandirma sistemi, tiim veri nesnelerini sxmﬂandlrmak ve komponentleri, triinleri,
saticilan, miisterileri ve diger birgok nesneyi simflandirmak ve aramak igin geligtirilmig bir
sistemdir. Cok esnek olup kullanici, birgok Ozellik sayesinde bir nesmeyi bir smifa
atayabilmekte veya farkh nesncleri, hatta nesmenin farkh tiplerini bir tek simfa
dagxtabllmektedu Yine bu sistemle istenen bir - veriye ¢ok giliglit arama fonksiyonlan
sayesmdé" ulasmak ta miimkiindr.

ERP smiflandirma sistemi {irtinleri, malzemeleri ve pargalan siflandirdifindan {irtin
ailelerinin veya pargalarin elemanlar arasindaki benzerlikleri ve farkliliklan gériintiilemeyi
kolaylagtirmaktadir. Bu standardizasyon i¢in gok 6nemli bir aragtir.

Makine aletleri {iretimi yapan bir fabrikada bulunan tasarrm miihendisleri, iiriinleri ve
komponentleri birbirinden aywran parametreleri tammlamak icin simflandirma sistemini
kullanmaktadar.

Siniflandirma sistemi benzer veya gereksiz komponentlerden sakimlmasi ve bunlarin elemine
edilmesini saglar. Bu da maliyetlerin diismesi anlamina gelmektedir.

Simflandirma sistemi aym zamanda konfigiire edilmis driinler icin &zellik ve opsiyon
tamimlamak i¢in de kullamlmaktadr.

Siniflandirma sistemi igerisinde, kullanici simflara, 6zel tanimlanmug 6zellikler tahsis edebilir.
Bir karakteristik, bir 6zel detay veya siuflanan nesnenin bir segenefini tamimlar. Ornek
olarak, civata uzunlugu, kaplama rengi veya gida firtiniiniin raf 6mrii verilebilir.

Kullanic: bir nesne igin ana veriden farkli bir 6zellik tanimlayabilir. Bu iki veri arasinda
kurulan link sayesinde veri tekrarlarmdan uzak durulmusg olunur.
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Daha 6nce de belirtildigi gibi bir tek sinifa ¢ok miktarda 6zellik tanimlamak miimkiindiir. Bir
6zellige bir deger atanirken sistem bu degerin niimerik mi yoksa alfa nlimerik mi' oldugunu,
izin verilen bir aralikta olup olmadigim ve dogru oldugunu kontrol eder.

ERP ozellikleri, yalmizca simflandirma sisteminde degil, kalite yOnetimi, konfiglirasyon
degisikligi gibi diger uygulamalarda da kullamlmaktadir.

ERP simflandirma sistemi g¢ok seviyeli siif hiyerarsisinin kurulmasim da saglamaktadir.
Simf hiyerarsileri, kullamciya, 6zel simflarin daha kolay bulunmasim saglayan sistematik
siniflandirma ortaminin yapilandinimasim saglamaktadir.

Hiyerarsi igerisinde karakteristikler ve bunlarin dégerleri, ikincil siuf aracihgyla birincil
simftan alinir. Asagidaki gekil bir drnegi gostermektedir:

7]

Sekil 3-4 Simif hiyerarsisi ve 6zellikler ile degerlerin verilmesi

Bir nesne smiflandinldifs zaman, nesne bir veya daha fazla simf igin tahsis edilebilir.
Kullanmica bir nesneyi sistem igerisinde veri idame fonksiyonlar1 yoluyla ya da 6zel tahsis
fonksiyonlariyla tammlar. Simflandirma sistemi kullamciya birkag nesneyi bir seferde bir
sinifa tahsis etmeyi saglamaktadir.

ERP sisteminde BOM uygulamas1 malzeme listelerini veya iiriin yapilarim depolamak igin
kullamlmaktadir. ERP de genellikle bir BOM belirli bir fabrikada liretim amach
olusturulmaktadir. Bir BOM bir fabrikaya, daha sonra da diger fabrikalara tahsis edilebilir
veya dizayn amagh bir grup BOM u tanimlanabilir.

ERP sistemi, bir isletmenin tlim ticari aktivitelerini bir arada ytiriiten. entegre bir sistemdir.
Sistemin karmagik fonksiyonellii entegre modiiller ile galiymaktadir. Ttim modiiller ger¢ek
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zamanh olup miktarlar ve degerlerin tiimii direkt olarak giincellenmektedir. Bunun anlam
tiim kullamcilarin aym gegerli verilere ulagabilmeleridir.

Uretim planlama islevselligi hem tiretim planlama (iirlin tipi ve miktar1) ve hem de tiretim
prosesleri i¢in karmagik bir ¢6ziim sunar. Uretime hazirhik faaliyetleri igerisinde tedarik,

depolama ve malzemelerin ve yar1 mamullerin taginmas: gibi faaliyetler yer alir.

Malzeme listeleri ve rotalar, entegre malzeme ydnetimi ve tretim kontrolil igin temel veya
ana verileri tagimaktadir. Dizayn departmaninda yeni bir {irlin, iretime ve planh amacina
uygun olarak dizayn edildikten sonra ¢izimleri yapilarak bu {iriinii retmek igin gerekli
parcalar tespit edilir. Iste bu b6liim malzeme listelerini olusturmaktadir.

3.5 Malzeme Listesinin Tanim
Malzeme listesi bir nesnenin (yar1 mamul veya son {iriin) bigimsel bir listesidir ki bu nesnenin
ismi, m1ktan, referans numarasi ve her bir bilegenin 6lgii birimi ile tiim komponentlerini

listelemektedir.

 Bir malzeme listesi, bir nesnenin yalmzca 1 veya daha fazla miktarindan s6z eder.

On gat; asamblesi ve catallar | FRAMEO1 1PC
Gidon asamblesi HBA iPC
Rayl, vites sistemi GEARS ipC
Alt destek pargas; BEAR iPC
Sele SADDLE iPC
Sele desteg; SADSUP 1PC

Sekil 3-5 Bir erkek bisikleti ana parcalar

Malzeme listelerinin farkhi formlar;, son iriiniin birkag bilesenden veya malzemeden
birlestirildigi yerde kullanilmaktadir. Endiistri sektériine bagli olarak, tarif, igindekiler listesi
gibi adlandirilabilir. Urlin yapisina bagli olarak da malzeme listesi basit veya karmagik

olabilir.

Biiyilk ve karmagik {rlin yapilar, birkag boliime indirgenebilir. Her bir bélim, BOM
tarafindan temsil edilebilir ki buna tek seviye BOM denilmektedir.
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Pratikte bir tek seviye BOM genellikle standardize edilmis asamblelerin bir araya getirilmis
halidir. Bir tek seviye BOM’ ya bir komple makine veya 6zel bir parga olabilir.

Tek seviye BOM’ lar tekrar eden gorevler igin, bir kez uygulanan gﬁzﬁmleﬁn
tamamlanmasinda kullanilir. Tek seviye BOM formunda bir ¢6zlim tanimlandifinda, herhangi
bir zamanda kullanilmas1 ve gerektiginde diger BOM” lar ile birlegtirilmesi miimkiindiir.

Agsagidaki sekil, bir erkek yang bisikleti igin @iretim proseslerinde birkag adimi kapsayan tek
seviye BOM’ u gﬁstemehedh.

Sekil 3-6 Erkek yans bisikleti i¢in tek seviye BOM
Yar1 mamul veya pargalarin bir grubu ki bu bir araya getirildiginde bir son {iriiniin
komponenti olur, asamble olarak adlandirlir.

Bir asamble malzeme numarast ile tanimlanir ve bir biitiin olarak igler.

Asagidaki sekil, dort bilesenden olusan bir digli asamblesini ( vites mekanizmas: disli sistemi)
gostermektedir. Asamble olarak tamimlanan bir iiriin bagka bir asamble igin komponent roliinii
oynayabilir. '

Rayl; vites sistemi
GEARS

0010
Diglj kutusu

GCASS
1 piece

‘ manivelas;
GLEVER
1 piece

Sekil 3-7 Disli asamblesi
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Bir ¢ok seviye BOM’ u ise bir asamble igi gerek duyulan tiim komponentleri ve bunlarin
miktarlarim listeler. Burilar, satin alinmg, iretilmig ve montaji yapilmi§ parga numaralan
kullamlarak seviye seviye yapilandinlir. Bu yapi, komponentler ile {iriin ailelerinin tim
onemli bagiml iligkilerini gdsterir. Komponentleri igin bir aile olan bir parga bir sonraki
seviyede bir aile iqih komponent olabilir. i

3.6 Uretim Planlamada Malzeme Listelerinin Kullanimx
Malzeme listelerinde yer alan veriler, gesitli {iretim planlama faaliyetlerinde Snemli bilgileri
olugturmaktadir. |

Dizayn departmam Qah i alarin: malzeme hstelen lizerine konuslandmmstlr CAD arablrimx ‘
ile, bir BOM CAD programlarl kulIa.mlarak olusturulablhr

Malzeme ihtxyag anlamasy (MRP) mahyetlen minimize etmek igin kesm bir tarihte siparis
mlktarlarlm hesap amay

alze me hstelenm kullamr .

Is qmelgelemede, malzeme hstelen operasyon planlama ve {iretim kontrolil i¢in bir temel
olarak kullamlir.

Uretim emirlerinin yonetiminde, malzeme listeleri, malzeme tedarikinde kullanilir.

Uretim planlamadaki bu merkezi pozisyona ilave olarak, malzeme listelerindeki verilere bir
isletmede agagida verilen aktivitelerde de ihtiyag¢ duyulmaktadur:

Satis emirleri — veri girigsinde yardimec1 olmak tizere. Yine de, bir BOM, bir satis emri i¢in
olusturulabilir ve kullanilabilir. '

Rezervasyon ve mallar - veri giriginde yardime: olmak fizere.
Uriin maliyetlerinin tespitinde — bir {irlin igin malzeme giderlerinin bulunmasimda.

BOM un bir isletmede farkli alanlarda bu eg zamanl kullamimi, entegre modiiller ile galigan
bir sistemde bilyiik avantajlar saglar. Modiiller arasindaki linkler, farkli uygulama sahalan
arasinda siirekli veri degisimini kolaylagtirir ve bu ytizden, tiim kullamicilar, her an en son
verilere ulagma imkam bulur.

Bir ¢ok igletme tlim alanlar igin bir tek uygulanabilir BOM yapisina sahiptir. Cogunlukla bu
yap1 tek seviye BOM’ a uyar. Standart sistem, firmamn herhangi bir alam i¢in 8zel BOM’ lar
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kullamr. Bu BOM’ lar birbirlerinden bagimsiz ¢aligirlar ve dahili BOM numaras: alirlar. Bu
yolla, her bir alan ihtiyag duydugu belirli verilerle galigms olur.

Kullanimi aga@idaki gekillerde tanimlamak miimkiindiir:
Dizayn veya iiretim gibi ayr1 sahalar i¢in farkh BOM” lar ile ¢alisilabilir.
Tiim alanlar i¢in sadece bir BOM olugturulabilir.

Sayet farkli alanlarda, bir {irlin i¢in ayn ayn BOM’ lar kullamlacak ise BOM raporlama
fonksiyonlar1 kullanilarak gereksinimlerle ilgili bilgilere erigim miimkiin olmaktadir. Ornek
vermek gerekirse, bir dizayn BOM firliniin tiim bilesenlerini ve bunlann dizayn agisindan
ilgili tim bilgilerini icerir. Bu tiir BOM’ lar genellikle herhangi bir siparig ile baglantih
degildir. Uretim BOM’ lan {iretimle ilgili gereken tiim parcalari biinyesinde
bulundurmaktadir. Maliyet BOM’ lar1 ise liretim yapisim tammlar ve. iirlin i¢in gerekli
malzemelerin maliyetlerini otomatik olarak belirlemek igin kullanilir.

Bu alanlar genel BOM yerine, uygulamalar tarafindan belirlenen verilerle birlikte kendi BOM
tiplerini kullanmaktadirlar. ‘Asagidaki sekil bir igletmede bir BOM’ a degisik uygulama
alanlarindan veri ilavesi yapildigim gostermektedir.

Bir iirlinii tammlamak igin BOM’ lar kullanmiliyorsa, kullanici ya organizasyonun uygulama
sahalan igin gerek duyulan {irlin yapisi verilerini iceren tek bir BOM veya asagidaki gibi 6zel
bir uygulama sahasimn ihtiyaglarin birlegtiren ayri ayri BOM” lar tammlayabilir:!

Miihendislik/dizayn Maliyetleme
Uretim Satislar ve dagitim

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing



Sekil 3-8 Bir BOM’ a degisik uygulama alanlarindan veri ilavesi .
ERP sisteminde, kullanici, hem BOM un tamam hem de 6zel komponentler igin gegerlilik
‘ periybﬂanitéiilil\layabilmektedir. Gegerli baglangi¢ ve bitis tarihleri BOM un veya BOM item'.
in ne zaman gegerli oldugunu géstermektedir. Gegerlilik tarihi fonksiyonu kullamciya. bir
tirlin igin bir kerede birkag BOM un idame edilmesi olanagim saflamaktadir. Yine de, sayet
BOM goriintiilendigi zaman belirli bir tarih girilirse bu BOM un tiim elemanlan igin bu tarih
gegcerli olmaktadir.

Sekil 3-9 BOM elemam: genel gériiniimii!

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing

T VUKSEKOGRETIM KURULY
BOKUMANTASYON MERKEY
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BOM durumu kullamlarak, bir BOM un maliyetleme veya tiretim gibi belirli bir uygulama
alam igin kullanima verilip verilmedigi kontrol altinda tutulabilir.

ERP sistemlerinde malzeme listeleri tek seviye BOM lar olarak tutulmaktadir. ERP sistemi
komponentlerin malzeme numarasim alt BOM lar igin referans olarak kullanarak farkl: tirlin
seviyelerine dinamik baglant: aracilifiyla ¢ok seviyeli BOM genislemesini desteklemektedir.
Sistem bir BOM bileseni olan malzemenin kullamldif1 en diigiik seviyeyi belirleyen diigiik
seviye kodlar olusturmaktadir. Bu diigiik seviye kodlar1 MRP de kullamilmaktadir.

ERP uygulamalan kopyalama ve giincelleme igin olduk¢a detayh islevsellikler saglamaktadir.
Stirekli mithendislik degisiklikleri ve iirlinlerin geligtirilme proseslerinin izlenmesi ‘zh ve
etkili bir gekilde yapilmaktadir.

Bir BOM, stoklarda tutulan ham malzemeler, yart mamul malzemeler ve mamul malzemeler |
gibi materyalleri de kapsamaktadir. Uretim hattina dogrudan dagitilan malzemeleri veya
dokiiman gibi malzeme olniayan materyalleri de buna dahil etmek miimkiindiir.

Degisken boyutlu pargalar ERP sisteminde 6zel parca kategorisi olusturmaktadir. Bu tip
malzeme kategorileri en, boy ve yarigap gibi 3 parametre kullamlarak ham malzemelerden
kesilen pargalar1 tamimlama imkam saglamaktadir. Sistem kullamci tarafindan tamimlana
formiiller aracilif1 ile ham malzeme kullanimlarim: hesaplamaktadir. Bu 6zellik basit kesme

islemleri i¢in gereksiz BOM seviyesi yaratilmasinn 6niine gegmektedir.

ERP, BOM komponentleri igin farkli 1skarta faktorleri tammlanmasim da saglamaktadir. 3
farkli 1skarta fakt6rii tammlanmigtir. Bunlar:

Komponent kayiplan BOM elemam igerisinde tammlanmugtir ve 1skarta olarak
komponentlerin kay1p yiizdelerini gosterir.

Asamble kayiplar1 BOM baghiginda veya komponentin malzeme ana kayitlarinda tanimlanur.
Bu tiim operasyonlar arasinda iiretim problemleri sebebiyle mamul veya yar1 mamullerdeki
1skarta olarak kayiplarin yiizdesini gostermektedir.

“Operasyon kayiplart BOM elemam igerisinde tantmlanir. Belirli bir operasyonda komponent
iskarta yiizdesini gosterir. Bu kayip, asamble kayiplarimi dikkate almaz. Ozellikle yiiksek
degere sahip malzemeler i¢in kullamghdr.
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BOM bilegenlerinden rotalama operasyonlarina baglanti kurmak miimkiindiir. Bu 8zellik
malzeme ¢izelgeleme iglemini kolaylagtirmaktadir. ERP bu bilgiyi atdlye i listelerini
hazirlamak ve operasyon sirasina gére malzeme ihtiyaglarim siralamak igin kullanilmaktadar.

ERP sisteminde her BOM eleman: igin aynlan dokiiman simirsizdir. Her bir eleman igin istege
bagh swralama dizisi tammlanarak bGylece istenilen siralama mantifiyla ¢iktilar almak
miimkiin olmaktadir.

ERP sistemlerinde basit BOM’ lara ilave olarak birkag 6zel BOM tipi geligtirilmigtir:

Komponentlerin alternatif kombinasyonlan ile bir parga veya tiriin {iretimi yapilabilmektedir.
ERP sistemleri bu tiir tiretimler igin goklu malzeme listeleri gelistirmistir. Sistem otomatik
olarak parti buytkliigline, tarihe veya Uretim sekline bagh olarak bir ¢oklu BOM
segebilmektedir. Farkli-tiretim sekilleri ile goklu BOM igerisindeki alternatifler ile alternatif
rotalamalat arasinda link kurmak miimkéindiir.

Farkhi malzeme ‘numaralarina sahip bir {irliniin veya parcanin birbirleriyle yakin iligkili
gesitlerini tanimlama igin varyant BOM lar kullaniimaktadir. Sadece bir BOM ile bir {iriiniin
veya parganin 106’ lerce gesidini olugturmak miimkiindiir. ERP sistemi hangi komponentin
hangi varyant igersinde oldugunu bir matris yardimiyla gésterir. Bazen bu tiir BOM lara
matris BOM da denmektedir. Matris BOM lar komponent standardizasyonu igin ¢ok biiyiik
Onem arz etmektedir.

Siparig tiretimlerinde i¢in bir seferlik malzeme listeleri olusturulmaktadir. Bunlar sadece 6zel

satis emirleri i¢in gegerlidir.

Cesit konfiglirasyonu i¢in malzeme listeleri ana veri olarak ta kullamlmaktadir. Konfigiire
edilebilir bir {irliniin gesitli gekillerinde kullanilmasi muhtemel komponentleri igeren bir BOM
un planiamas: kullamci tarafindan olusturulur. Bu tiir bir BOM son iiriiniin iiretiminde
kullanilamaz. Uriintin bir gesidi tiretilmek istendiginde ilgili komponentler ya otomatik olarak
veya manuel olarak segilir. Daha sonra konfigiirasyon sonuglarindan iretilmesi diigtiniilen
¢eside veya lirline gegilir.

3.7 Malzeme Listelerinin Kategorileri

ERP sisteminde, BOM’ lar farkli nesneleri tanitmak i¢in kullamlir (malzeme, ekipman,
fonksiyonel yerler ve dokiimanlar gibi). Bir BOM olusturulmadan &nce, nesne sistemde
gegerli bir ana kayda sahip olmalidar.
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yezme Malzeme BOM
» —

2l N E“”"’"i;””

B - 'mi;ms'

Sekil 310 Cesitli BOM tipleri
Bir malzeme igin olugturulan malzeme listesine malzeme BOM u denilmektedir. Malzeme
ana kaydi, bir malzememnboyut,blgﬁ ve agirhik gibi tammlayici bilgilerini tagimaktadir.
Ayrica malzeme tipi ve endfistriyel sektdr gibi verileri de kontrol eder. Kullamect tarafindan
yonetilen bu verilere ilave olarak, malzeme ana kayitlan, stoklar gibi sistem tarafindan

Malzeme BOM’ lann temel olarak isletmede iiretilen iiriinlerin yapisim gostermek igin
kullamlir. Hem malzemeleri ve hem de dokiimanlar bir malzeme BOM unun bilegeni olarak
girebilmek miimkiindiir. Girilen her bir dokiiman i¢in bir dokiiman bilgi kayd:1 sistemde
varolmahdir.

Karmagik bir dokliman, bir program, teknik gizimler, kagitlar ve fotograflardan olugur. bu
bilgi ve dokiimantasyon nesneleri bir dokiiman yapis: kullamlarak bir @inite gibi bir araya
getirilir. Buna bir dokiiman i¢in BOM ad1 verilir.

Sistem aym zamanda ekipmanlar iqiﬂ de BOM’ lan desteklemektedir. Ekipman BOM’ lar1 bir
ckipmanmin yapisim tamimlamak igin ve liretim amaglarina uygun. olarak yedek parcalari
ayirmak igin kullamlir.

Bir fabrikanin islevsel bir {initesi gibi teknik bir yapinin elementlerini bir araya getirmek igin
islevsel yer BOM lar1 kullanilir.

ERP sisteminde bir BOM, degisik birgok bigimle bir {iriinii temsil etmek igin kullamblir. Bir
miisteri bu {irlintin bir ¢esidini sipari§ ederse, kullanici satig emrine bir item olarak konﬁgﬁre
edilebilir bir malzemeyi 6ncelikle girmelidir. Miisteri ihtiyaglarina uyumlu olarak &zelliklere
belirli degerler atayarak bir gesidi konfigiire etmek miimkiindiir.
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Bir malzeme icin, ilk kez' bir BOM olusturulduunda, sistem otomatik olarak ilk alternatifi
olugturur. BOM un teknik tipi heniiz tamimlanmadi@: i¢in bu alan bos kalir.

Baz firmalar, biiyiik miktarlarda birbirine benzer pargalara sahip driinleri {iretirler. Boyle bir
durumda her bir iiriin i¢in ayn ayrnn BOM olusturmak yerine tek bir BOM ile gereken iglemleri
yapmak miimkiindiir.

Sistem 2 farkh teknik tipi desteklemektedir; bunlar Varyant BOM ve Coklu BOM.!

Varyant BOM: Bu tip bir BOM, iiriinler gibi farkli nesneleri tammlamak i¢in birkag BOM u
bir grup icerisinde toplar ki bu nesnelerin biiyiik oranda 6zdes pargalan bulunmaktadu

Coklu BOM: Bu tip bir BOM ise farkh malzeme kombinasyonlarindan ve farkh ﬁretlm
yontemleri kullanilarak {iretilen pargalara ait BOM lan bir araya getirerek bir -grup
olugturmaktadir.

Varyan‘tf‘kelilﬂeSi:bir {irliniin basit modelinden ki bu, cesitli bilesenlerin eklenmesi veya
aynlmast ile olur degisimi ifade etmek igin kullanilr.

Sayet 6zdes pargalarin biiyiik bir oram olusturdugu benzer birkag iiriin iiretiliyorsa bu iiriinleri
bir Varyant BOM ile tammlamak miimkiin olmaktadir. Ornek olarak farkh bir iiriin
olusturmak igin bir malzeme bileseni ile digerini degistirmek kafidir. Varyantlar bir bilesenin
farkli miktarlarim tagimakla da farkli olabilirler. Asagidaki sekil Varyant BOM ile temsile
edilen 2 {iriinii gstermektedir. -

Bisiklet mavi
Bicycle siyah
Gat; mavi J
Cat, siyah Gidon Digti

Sekil 3-11 Varyant BOM ornegi

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Varyant BOM’ lar; malzeme BOM lar, dokiiman yapilari, ekipman BOM lari, fonksiyonel
yer BOM’ lan tarafindan da desteklenmektedir.

Bir {irlin, parti bilyiikliigline bagh olarak, malzemelerin alternatif kombinasyonlan ile
tiretilebilir. Urtin birgok alternatif BOM ile temsil edilebilir. Alternatifler arasindaki farklar
kiiguktiir, genellikle bilegenlerin miktarlan ile ilgili farklar bulunur. Coklu BOM’ iar sadece
malzeme BOM” lan i¢in desteklenmektedir.

Asagidaki sekil bir liriintin,farkli bilegenlerden veya farkli iiretim prosediirleri kullanilarak
farkl1 miktarlarda nasil tiretildigini g6stermektedir.

“Afternatt 1
Uternatif 2

M? o Malz‘é‘me"B’II » MalzemeQ -
e

Sekil 3-12 Aym BOM iizerinde farkh bilegenlerin ve tiretim yntemlerinin gosterilmesi

3.8 Rotalama ve iy Merkezleri

Rotalama, bir #riiniin veya yan mamul bir parganin iiretilmesi igin gerekli kaynaklarin
kullammm: ve islemleri igeren operasyonlarin sirasini tamimlar. Rotalama igerisinde i
merkezlerine 6zel bir takim operasyonlar atamir. Ayrica rotalamalar programlama, kapasite
planlamasi, atdlye ig emri dokiimanlarn ve lirlin maliyetleri hakkinda gerekli bilgileri saglar.

3.8.1 Rotalamann tanim

Bir rota tiretim prosesinin en Snemli bir pargasidir. Bir @iriinlin ham malzemeden siralartyla
birlikte adim adim operasyonlan tamimlayarak son friinlin nasil ortaya gikacagint
belirlemektedir. Rotalar, i adimlanimin icra edildigi iy merkezleri ve tretim igin gerekli
araglar hakkinda bilgiler igermektedir. I

Rotalar aym zamanda operasyon zamanlarimi (standart degerleri) da bulundurmaktadlr. Bu
standart degerler toplam zaman gizelgeleme, liretim maliyetleme ve kapasite planlama igin
temel tegkil etmektedir.
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Malzeme ana kayitlan, malzeme listeleri ve i merkezleri gibi ana veriler de rotalan goz
oniinde bulundurur. Asafidaki rota nesneleri, rotalarin en &nemli elemanlarim
olugturmaktadir:

Operasyonlar

- Malzeme bilegenleri
Uretim kaynaklari/araglan
Kontrol karakteristikleri

ERP sisteminde rotalar agaidaki sahalarda kullanihir:
Uretim emirleri

Cizelgeleme

Kapasite planlamasi

Maliyet hesaplamalarn

Uretim 'em'irleri aym zamanda i§ emirleridir. Bir iiretim emri igerisinde kullamlan rotanin
operasyonlari, islem adimlarim ve bunlarin siralarini belirler.

Cizelgeleme, bir rota igerisindeki hangi operasyonun uygulanma tarihlerini hesaplar. Bir
operasyonun uygulama zamam 3 operasyon boliimiine ayrilir:

Ayar

Islem

Sokiim

Uygulama zamanina ilave olarak, bir rota ¢izelgelendifinde asafidaki zamanlar da
alinmaktadir:

Kuyruk zamani, operasyon uygulanmadan once iy merkezinde malzemenin bekleme zamanim
vermektedir.

Hareket zamani, bir i merkezinden digerine olan hareket zamanidir.

Bekleme zamanmi, operasyon uygulandiktan sonra malzemenin iy merkezinde bekleme

zamamdir.

Bir operasyonun bekleme zamani, standart degerlere ve miktarlara gére -ki bu rotalarda
bulunan miktarlardir — ¢izelge icerisinde hesaplanir. Aym zamanda bir is merkezinde formiil
olarak ta gdsterilebilir.
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Toplam zaman ¢izelgeleme: Bu durumda, kullanilabilir kapasite goz 6niine alinmadan ¢izelge
uygulanir. Burada kullamlabilir kapasite limitsiz olarak algilanmaktadir.

Sonlu ¢izelgeleme: Bu durumda ise, kullanilabilir kapasite simirh felsefesine gére ¢izelgeleme

uygulanir.

Kapasite planlama bir rota igerisindeki operasyonlarin uygulanmas: i¢in kapasite ihtiyaglénm
belirler ve ihtiyaglarla is merkezindeki kullamlabilir kapasiteyi karsilagtirir. Belirli
operasyonlar i¢in gerekli kapasite ihtiyaglari, standart degerlere ve miktarlara gére hesaplanir
ki bu miktarlar rota operasyonlaridir. Aym zamanda yine i§ merkezlerinde formiile de
edilebilirler. |

Maliyet hesaplan, malzeme {iretildifine ortaya ¢ikan maliyetleri belirlemektedir. Asagidaki
olaylar i¢in temel bilgileri olugturmaktadir:

Fiyatlandirma ve fiyat stratejisi

Deger bigme (valuation)

Maliyet'k&ﬁﬁdlﬁ |

Fayda ahalizleri

Bir rotanin operasyonlari, maliyet merkezleri ve i merkezinde yapilan aktivite tipi tarafindan
maliyet hesaplarina baglamr. Operasyondaki aktivite tipine digsaridan standart bir deger
atanabilir. Aktivite tipleri operasyondaki standart degerlere nasil deger verilecegini belirler.
Uriin maliyetleme de igsel aktivitelere deger bigilmesi bu aktivite tipleri igin planlanms
maliyet oranlari {izerine inga edilmisgtir.

Bir rota, rota baghiginda tanimlanmig belirli bir fabrikaya tahsis edilebilir. Yine de, kullanic1
rota operasyonlarindan bazilarim farkl bir fabrika i¢in atayabilir.

Bir rota bir malzemeye tahsis edilebilir. Asagidaki se¢enekler miimkiindiir:

Bir malzeme igin farkli rota gruplan igerisinde rotalar olusturulabilir. Sayet bir malzeme farkli

tiretim metotlan ile iglenebiliyorsa bu kullamigh olabilir.
Bir rota farkli malzemeler i¢in olugturulabilir. Malzemeler farkl: fabrikalara ait olabilir.

Bir malzeme igin bir rota olusturuldugunda sistem, bu malzeme igin mevcut rota listesini
gortntiileyebilir.

Rotalar gruplar igerisinde birlestirilebilir. Bir grup, benzer iretim proseslerini tammlayan
veya benzer malzemelerin iretimi igin kullamilan rotalari biinyesinde barindirir. Bir grup
Omnek olarak, farkh parti biiyiiklikleri ve iiretim alternatifleri ile rotalan gruplandirabilir.
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Ornek olarak, bir {irlin bir iilke igerisinde veya diganisinda tiretilebilir, kullanici bunlar1 bir
grup icerisinde toplayabilir.

Rotalama, bir veya daha fazla anMs operasyon sirasindan olugmaktadir. Bunlara
standart siralar, paralel iiretimler igin paralel siralar, alternatif iiretimler i¢in alternatif siralar
dahildir.

“Rotalama ile bir malzeme igin malzeme listesi olugturulabilir veya bu liste glincellestirilebilir.
Aym sekilde bir malzeme listesi ile rotalama olugturulabilir veya giincellegtirilebilir.

Sekﬂ 3-13 Standart ve alternatif sira ile bir rotalama faaliyeti
ERP, operasyon verilerini farklh sistem uygulamalanm kullanarak tanimlar. Kapasite
planlamasi, MRP standart zaman programlamasi, standart ve gercek maliyetleme, atdlye is
emirlerinin yazilmasi ve kalite kontrolii buna dahildir.

Sistem {iretim proses detaylarim operasyonel seviyede belirler. Asafida buna 6mek
verilmigtir:

Is¢ilik icin standart zamanlar, makine zamanlari, ayar ve diger aktiviteler

Operasyonlarin bdliinmesi ve birlestirilmesi

Ayar siralamasi igin siralama anahtarlan
Standart ve minimum kuyruk ve malzemenin taginmasi

Kullamc: istediginde bu operasyonlan alt operasyonlara bolebilir.

ERP sistemlerinde rotalama, kesikli, seri veya karmagik tiretim tipleri gibi tiim endiistrilerde
ihtiyaglar1 kargilayan bir yapiya sahiptir.
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ERP, operasyon seviyesinde kaynaklan rotalara tahsis eder. Tahsis edilebilir kaynaklar BOM,
tiretim kaynaklan ve aletleri, kontrol karakteristikleri gibi komponentleri igermektedir.

Operasyon seviyesindeki malzeme tahsisi, yapilandirilmig tedarik listeleri ve asamble hattina
dogrudan dagitilan komponentlerin JIT anlayisina uygun programlamasim saglar.

Kontrol karakteristiklerinin rotalarda bulunmasi, ERP kalite yonetim sistemleriyle baglant:
kurulmasina imkan vermektedir. Bdylece firetim prosesi iqerisinde: kalite kontrollerine yer
verilmis olunmaktadir.

BOM?’ larda oldugu gibi bir rota igin gegerlilik siiresi tamimlanabilmektedir. Farkhv:gec;‘e;ﬁlilik»
siiresiyle bir parga veya lriin igin birkag rotalama, sistem igerisinde similtane oléralﬁ
varolabilir.

Yani kullanici, bir parga veya GriinGi farkh alternatif rotalar kullanarak dretilebilir. Bu
. altematif rotalar tarih¢, parti biiyiikligiine veya liretim hattina gdre otomatik olarak segilir.

Kullanici istedigi taktirde rotalan bir rota grubu icerisine toplayabilir. Bir rota grubu:
Bengzer iiretim prosesleri tamimlayan,
Benzer malzemeleri iireten rotalar1 biinyesinde bulundurur.

Referans operasyon setleri, operasyon siralan gibi standart {iretim prosediirlerini belirler. Bu
setler, par¢ca veya lirlinlere tahsis edilmeyip driinler veya komponentler igin rota
olusturulmasinda kullanilmaktadir. Aym zamanda atblye i emirleri olugturmak igin rotalar
yerine de kullamlabilirler. Prosediirlerde yapilan degisiklikleri atdlye is emirlerine yansitmak

iqin rotalarin giincellegtirilmesi yerine referans operasyon setleri kullamilabilir.

Rotalar bir tek fabrika igin belirlenmektedir. Buna ragmen farkli fabrikalarda aym {iriin i¢in
rotalar belirlenebilir. Bir fabrikadan digerine rotalar kopyalanabilmektedir. Bu 8zellik ERP
sisteminin ¢apraz fabrika tiretim destegi konusunda 6nemli rol oynamaktadir. Capraz fabrika
tiretiminde, fabrikalar aym firma koduna sahip olmak zorundadir. Sayet fabrikalar farkla
firmalara ait ise DRP fonksiyonlan kullanilarak capraz fabrika iiretimini yonetmek
miimkiindiir. Normal sartlarda belirli bir fabrikada iiretilen bir iiriintin bagka bir fabrikada
tiretilmesi i¢in, bu iirline ait mithendislik galiymalarinin s6z konusu fabrikaya aktarilmasi
gerekmektedir. Teknik resim, sartname, malzeme spesifikasyonlari, tretim tipi, kalp ve
avadanliklarin bu iki fabrika i¢in aym standartlarda bulugmasi1 gerekmektedir.
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ierkezleri, tiretim i¢in temel organizasyonel tinitelerdir. ERP i3 merkezlerini tek makine ig

syonu veya Ozel ig giiglerine ayirnmg ve sistem bir hiyerarsi igerisinde iy merkezlerini
»gre etmigtir.

P, is merkezlerinin planlamas1 seviyesinde kapasite planlamasim is merkezi hiyerarsisi
isinde yiiriitmektedir.

merkezleri maliyet merkezlerine tahsis edilmistir. Kullanici uygun maliyet merkezinde
adart faaliyet maliyetlerini planlayabilmektedir.

merkezleri operasyonlar igin dretim faaliyetlerinin uygunlugunu belirler. Bir is merkezi
kli ytik oranlan ile 6 farkh {iretim aktivitesini yerine getirmektedir. Ornek olarak;

kine ayar1 Makine kullanimm
ilik Kimyasal tamamlama
lite kontrol ve is tekrart Fazla mesai

P is merkezi verilerini asagidaki gibi gruplandirmaktadir:

'mel veriler:

mimlar ve faaliyetlerin spesifikasyonlari, 6l¢li birimleri, operasyonlar i¢in gegerli degerler,
aliyet merkezlerine veya isgilik kaynaklanna atamalar, standart degerler.

apasite verileri

ullanilabilir kapasite, makine ve is¢i sayilan, vardiya uzunlugu, giinliik ¢alisma zamani,
¢ilik veya makine zaman etkinligi, kapasite i¢in formiil hesaplari. Bir is merkezine farkli

apasiteleri (makine ig¢ilik ihtisaslar1) atanabilir.

izelgeleme verileri

yperasyonlar arasi zamanlar, uygulama zamam, hareket zaman mairisi, toplam zaman,
izelgeleme, operasyonlar arasi zamanlar (kuyruk, bekleme, tasima) ve uygulama (ayar,

sleme, pargalama)






51

Maliyet verileri

Maliyet merkezi numarasi, faaliyet tipi, maliyet hesabi igin formiil, gegerli periyot vb.

3.8.2 Rotalama tipleri
Uretim planlama modiiliinde sistem, agagidaki rota tiplerini tammaktadir:

Rotalama

Referans operasyon seti

Oran rotalama

Referans oran rotalama i

Bir rota, bir malzemenin {iretiminde kullanilmas: islem adimlarini tanimlar. Her bir malzeme

igin, birkag rota tammlanabilir, 6rnek olarak, farklt parti bityklukleri igin veya dretim,

rework veya prototlp gibi farkh kullamimlar i¢in olabilir. Gms miktarlarim mdlrmek 191n stk

sik rotalaxdakl operasyon setlerine basvumlabdlr ERP sisteminde, herhangl bir

kombmasyohda, malzemeler, rotalar ve fabrikalar arasinda baglanti kurulabilir. Bu yﬁksek
v esnekhk saglamaktadxr Ornek olarak bir rota igerisinde simetrik pargalar (bir arabanmn saf ve

sol kapisi gibi) tammlamak miimkiindiir.

Rotalarin tam tersine, referans rotalar belirli bir malzeme i¢in tammlanmazlar. Bir referans
operasyon setinde, iliretimde sikhikla kullanilan  bir operasyon sirasimt tammlamak
miimkiindiir ve bunlara farkli rotalardan ulasmak miimkiindiir.

Referans operasyon setleri rotalar veya is emirleri igerisinde bagvurulabilir veya
kopyalanabilir. Referans operasyon setlerinden veya rotalardan mevcut verileri kopyalayarak
veya bunlara bagvurarak, rota hazirlamak i¢in gereken siireyi indirgemek miimkiindiir.

Oran rotalar ise iiretim oram tabanh rotalardir. Bu tiir rotalar rnek olarak, seri tretimlerde
kullanilabilir. Rotalarda, temel miktarlar degismeden kalir ve standart degerler kullamlarak
zamanlar (6rnek olarak proses zamani) yonetilir. Belirli malzemelere gére tiretim miktarlari
yonetilir ve referans zamanlar degismeden kalir. Bir oran rotasi belirli bir zamanda
tiretilebilen bir malzemenin miktarin tanimlar.

Bir oran rotasinda bir operasyon siras1 tammlanir. Uretim miktarlari, tiretim zamam ve uygun
tiniteler kullamlarak her bir operasyon igin bir liretim oram tamimlanir. Uretim orami iiretim

miktart ve zamaninin bdliimiinden elde edilir.
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3.8.3 ERP sisteminde rotalarin entegrasyonu

Malzemeler ve malzeme listeleri, rotalar iiretim planlama ve kontrol sisteminin en 6nemli
pargalanidir. Uretim planlama ve kontrol sistemi ERP sisteminin bir bilegenidir.

Uretim planlama sistemi agagidaki bilegenler ile arabirimlere sahiptir:

Malzeme yonetimi
Kontrol

Personel planlama ve Geligtirme

ERP sisteminin biitiiniinde rotalar gibi benzer temel yapiya sahip olan birgok nesne vardur.
Bunlar:

Rotalar

Oran rotalan

Referans operasyon setleri

Konttdl)“(_‘iﬁ;s'gécﬁon)vplanlan )

Bakim gorev listesi

Standart network

Sistem, gok yiiksek bir basariyla entegrasyonu saglamis ve bu nesnelerin aym temel yapiya
sahip olmalanim saglayacak sekilde dizayn edilmigtir. Asagidaki gsekil bu yaklasim

gostermektedir:

d Standart gorev listesi;

Sekil 3-14 Uygulama entegrasyonu yapist

%L YUKSEKOGRETIM KURC
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39 AnaTarifler
Ana tarifler, proses endiistrisindeki iiretimin planlanmasi, kontrolii ve dokiimantasyonu igin
genis bilgileri icermektedir.

Bir ana tarif; {iretim proseslerindeki operasyon ve fazlar tanimlar, kaynaklar1 ve malzemeleri
proseslere tahsisler, proses kontroliiniin amaglar1 i¢in tammlan ve karakteristikleri biinyesinde

bulundurur.

ERP sistemindeki ana tarifler rotalama ve kontrol planlariyla aym temel yapiya sahiptir.

MM alreme listest

Sekil 3-15 Ana Tariflerin Yapisi

Bir operasyon, ana tariflerin bagimsiz bir parcasidir. Operasyonlar fazlara boliinebilmekte ve
operasyonlar da fazlarda oldugu gibi tahsis edilen kaynaklara ve malzemelere sahiptirler.

Proses emirlerinin programlanmasi fazlarin toplam zamanin temel almlstlr.l
Bir ana tarif agagidaki spesifikasyonlan tasimaktadir:

Uretim prosesleri igin malzeme listesi ve formiiller
Uretim prosediirii (operasyon listesi)

Ihtiyag¢ duyulan kaynaklar

Giivenlik ve uyum bilgileri

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Ornek olarak SAP R/3 proses endiistrisi PP-PI modiilii ana tarifleri proses emirleri olugturmak
i¢in kullanmaktadir

3.10 Bilgisayar Destekli Proses Planlama

Bilgisayar destekli proses planlama (CAPP-Computer Aided Process Planning) iki adimda
desteklenmektedir. Ilk adim operasyonlar igin standart zamanlar ve degerler hesaplamak ve
ikinci adim ise tamamlanmig rotalan konfigiire etmektir.

Kurma, toplam zaman ve makine zamanlan gibi standart zamanlar ve degerler,gizelgeleme,
kapasite planlamasi ve {iriin maliyetleme i¢in gelistirilen formiillerde kullamlmaktadr.

CAPP fonksiyonlann kullamldifinda yeni bir iiriinliin planlanmasi ve g¢izelgelemesi igin
kullamlan toplam zamanlarda oldukga iyi diigiisler gormek miimkiindlir. Aym zamanda,
hesaplana standart zamanlarin ve degerlerin ¢ok dikkatli belirlenmis kurallar ve teknik
bilgilere dayanmasindan &tiirii daha kaliteli ve kullanigh rotalama ve g¢izelgeleme yapmak
miimkiin olmaktadr.

CAPP ile teknik bilgi temellerinden olusan bilgi veri tabani, formiiller ve metotlar inga
edilebilmektedir.

Sekil 3-16 Bilgisayar destekli proses planlama

Rotalama igin yapilan yenileme islemlerinde oldugu gibi CAPP ile standart degerlerin
hesaplamak miimkiindiir. Hesaplamanin temellerindeki gibi, sistem, is merkezinin teknik
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verilerini ve ilgili teknik prosesin tanimimi kullanmaktadir. Sayet bir ig merkezi tarafindan
birkag farkh teknik proses yapihiyorsa kullanici bir se¢im yapmak zorundadir. Hesaplama
teknik proseslere tahsislenmig metotlar kullamilarak yapilir. Formiiller, karakteristiklere ve
tablolara dayanmaktadir.

Karakteristikler, bir civatanin boyu veya bir kaplamanin rengi gibi herhangi bir detay: veya
bir nesnenin &zelligini tammlamaktadir. Malzeme simflandinimas: igin sayet smniflandirma.
sistemi kullamliyorsa otomatik olarak bu karakteristikler malzemenin veya {irfiniin &zellikleri
icerisinde yerini almigtir. Eger bu yapilmamig ise bu bilgiler kullamei tarafindan gesitli
fonksiyonlar yardimiyla girilmek zorundadir. Tablolarda ise, gesitli malzemeler igin kesme
iz, tool makineleri igin miimkiin tool ¢api vb. bilgiler bulunmaktadr.

Bir CAPP formiilii bir hesaplamanin matematiksel tammudir ki bu standart degerlerin
belirlenmesinde kullanilmaktadir. Formiiller karakteristikler, matematik iglemler ve
fonksiyonlardan olugur. V -

Standa.rt 'dégerle,r.in hesaplanmastna ilave olarak, sistem karakteristikleri ve standart degerleri
operasyon metinine sokabilir.

Standart degerler bir tretim emri olusturulurken gerceklesen veriler ile tekrar
hesaplanabilmektedir.

Sayet konfigiire edilmig {irinlerle calisiliyorsa, konfiglirasyon sistemi giincel rotalar
olusturabilmektedir. Bu olugum iglemi bir yandan misteri lirlin degisimlerini temel olarak
alirken diger yandan genel iiriinlerin olusturulan genel rotalan da temel alarak benimser.

Asagidaki fonksiyonlar otomatiklestirilmistir:
Operasyon siralarimin olusturulmas

Is merkezlerinin segimi
Uretim kaynaklannin/araglarimin tahsisi

BOM komponentlerinin operasyonlara tahsisi

3.11 Dokiiman Yonetimi

ERP dokiiman yonetimi, sistemin hem iginde hem de diginda kullanilan dokiimanlan
yonetmek igin kullamlbir.

Bu sistem ile bir firmanin genelinde kullanmilan dokiimanlari olugturmak ve bunlar1 gegitli
uygulama saglan ile bag kurmalarim saglamak miimkiin olmaktadir. ERP sisteminde her bir
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dokiiman igin bilgi kayitlar1 bulunmaktadir. Bu dokiimanlarin NC tezgahlarda pfogramlan ve
dizayn gizimlerini icerdigi diigiiniiliirse ne kadar biiyilik 6nem arz ettigini anlamak miimkiin

olur.

Sekil 3-17 Dokiiman bilgi kayitlan yardimiyla malzeme tedariki'
ERP, farkli uygulama alanlan arasinda veri degisimini ve iiriin dokiimantasyonunu

destekleyen ¢ok genis bir dokiiman yonetim fonksiyonu saglamaktadir. Asil 6nemli olan
sistemin gesitli uygulama modiillerindeki dokiimantasyon fonksiyonlarim entegre etmesidir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Asagida dokiiman ySnetimi fonksiyonlarimn gesitli 6zellikleri verilmigtir:

Dokiiman &miir ¢evrimi yonetimi (durum aglari)

Dokiiman kayit ve kayit silme

Dokiiman yapis1 ve dokiliman hiyerarsisi

Dokiiman simflandiriimasi ve dzellikleri

Dokiimanin ¢agrilmas: ve gdsterilmesi

Dokiiman denetimi

Durum degisiklik mesaj kontrolii veya is akis1 entegrasyonu

ERP dokiiman y&netimi linkleri ve arabirimleri, sistem nesneleri ve uygulama modiilleri ile
birlestirmektedir. Ornek olarak;

Uriin ve malzeme y&neticisi

Ekipmanlar (Fabrika Bakim Sistemi)

Is inceleme yapist elementleri (Proje Yonetim Sistemi)

Mithendislik Degisiklik Yonetimi

ERP is akig1

Simflandirma sistemi

Dokiiman yonetim sistemi birgok arabirimi desteklemektedir. Bu destek o6zellikle CAD
tabanli arabirimlere verilen destek agisindan olduk¢a Gnem arz etmektedir. Sistem dokiiman

yOnetim sistemi aracilig1 ile CAD ¢izimlerine ulasir ve bunlan gosterir.

Dokiiman yd&netimi mithendislik degisiklik yonetimi ile yakmn iligki igerisindedir.
Komponentlerin ve lirlinlerin tasarim ¢izimleri gorsel arsivlerde saklanmaktadir. Dokiiman
bilgi kaytlar1 bu tiir tasarim gizimleri ile uygun malzeme yonetigileri ile bag kurmaktadur.

CAD arabirimi kullanilarak c¢izimler gorsel arsivden alinarak CAD sistemine gonderilir.
Cizim ve ilgili dokiimantasyon kayitlar1 miihendislik veri tabaninda yenilendikten sonra yine
CAD arabirimi araciligiyla yapilan bu degisiklikler BOM a yansitilmaktadir. Bu asamadan
sonra sistem bu ¢izimin ait oldugu parca ile ilgili tiretim miihendisligi ve degisen parganin
rotalamasindan sorumlu kisilere bir mesajla bu degisiklik bildirilmekte ve gerekli 6nlemlerin
alinmas1 saglanmaktadir.

3.12 Miihendislik Degisiklik Yonetimi

ERP miihendislik  degisiklik y6netimi fonksiyonelligi, kullanictya daha kisa iiriin Omri,
mevcut Uriinler lizerinde teknik degisiklikler ve yoOnetimin gevresel ve giivenlikle ilgili
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diizenlemelerin yapilmasim saglar. Bu iglev iirin dizaynim iyilegtirmek ve bu dizaynlar
iizerinde miisteri taleplerini adapte etmek igin kullanilir.

Kullanic: tarafindan yapilan bir degisiklik bir dosya kiitii§ii ve tarihge tutularak yapilabildigi
gibi bunlar olmadan da gergeklesebilir. Genellikle tarihge tutulmadan yapilan bir degigiklik
bir tirlintin gelistiriime safhasi sirasinda vuku bulur. Bunlar genellikle kiigiik degisiklikler
olup degisiklik kaydi tutulmasina gerek yoktur.

Tarihge tutularak yapilan degisiklikler ise islemlerin degistirilmesi sebebiyle daba fazla
faaliyeti etkileyebilecek tiirden olup degigen veriler mutlak surette kayit altina alinmalidir.
Sistem degigen verilerin orijinal degerlerini tarihge veri tabaninda tutmaktadir. Aym: zamanda
bu veri tabaninda degisim tarihi ve bu degisikligi yapan kullamici ad1 da yer almaktadir.
Mithendislik degisiklik y6netimi agagidaki unsurlar1 biinyesinde bulundurmaktadir:

Malzeme ve liriin ana verileri
Siniflandirma: simiflar ve karakteristikler
Dokiimanlar

Malzeme listeleri

Goreyv listesi, rotalar, ana tarifler vb.

Konfigiirasyon profili

Degisiklik ana kayitlan ve 6zel degisiklik numaras: kullanilarak degisiklikler y6netilmekte ve
kontrol edilmektedir. Bu kayitlar asagidaki bilgileri igermektedir.

Gegerlilik tarihi

Degisiklik durumu ve revizyon seviyesi

Degisiklik sebebi

Degisikligi yapan kisiler

Degisiklik numaras ile ¢agrilan nesneler

Tarih kayitlan

Ozel degisiklik nesneleri iin alternatif tarihler

Simiflandirma sistemine baglant1

ERP degisiklikler i¢in revizyon seviyeleri olugturmaktadir. Kullanici sistemde bir {iriin veya

bir par¢a icin birden fala revizyon seviyesine sahip olabilmektedir. Revizyon seviyesi,
trtinlerin farkh degisiklik versiyonlarim tammlamaktadir.



59
Degisiklik ana kayitlan gecerlilik tarihi denen ve bu tarihte degisikliklerin planlama ve {iretim
icin gegerli oldugu anlagilan bir bilgiye sahiptir. Bu yolla, sistem t{im bagimsiz ana verilerin
beraberce kullamima verildiginden ve bunlann tutarsiz olmadigindan emin olmus olur.

Degisiklik Ana Kayds

Hilk Tarihi: 10/710/99 3

et

= i &

Sekil 3-18 Degisiklik ana kayitlar1 miihendislik degisikliklerini kontrol eder

Sistem tarafinda bir degisiklik kullamma verildiginde, bu degisikligin gegerli tarihi gelecekte
de sistemde bulundurulur. Fakat MRP gibi kesin zaman fazli fonksiyonlarda degisiklik acil
olarak isleme sokulmaktadir. Zaman fazhh degisiklikler ihtiya¢ duyulan zamanda iiretilen
par¢anin veya satin alinan hammaddenin yapilan degisikliklere adaptasyonunu saglamaktadir.

Otomotiv ve rayl1 araglar endiistrilerinde zaman fazli planlama i¢cin MRP de BOM 6zel
numaralar kullanilmaktadir. BOM 6zel numaralari, bir liretim partisi veya satis emrindeki bir
iirlin i¢in son parganin planlanmig baglama tarihinin karsih@idir. Sistem, bir satiy emri veya
planli ihtiyaglar i¢in bir BOM 6zel numaras: olugturur ve MRP bu numaray1 otomatik olarak
bagiml tim ihtiyaglara vé uygun planh emirlere transfer eder.

3.13 Iy akap1 Yonetimi

ERP entegre is akigi yonetim bilesenleri, ger¢ek diinyadaki ortak gevrelerde diizenlenmis
miihendislik deBisim proseslerini desteklemektedir. Is akist yonetimi kisilere, teklif
degisikligin uygunlugu gibi kesin bir gérevin yerine getirilmesi gerektigini anlatir. Bu sebeple
kullamicilar daha hizhh ve gilivenli degisim islemlerini yerine getirirken bir yandan da
simiiltane miihendislik faaliyetlerini koordine etme sans1 bulmaktadir
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Sekil 3-19 Bir miihendislik degisimi i¢in i§ prosesi
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4. PLANLAMA FORMLARI

Uretim planlamasinda; tahmin, satig ve operasyon planlamasi, ana plan, MRP, DRP, uzun
vadeli planlama, kaba planlama ve ayrintili planlama gibi pek ¢ok bigim vardir.

4.1 Tahminler ve SOP (Satig ve Operasyon Planlamasi)

SOP, satig planlarimi destekleyecek olan iiretim, mithendislik ve finansman kaynaklarimin
hangi hizla tedarik edilecegini belirler. Sistem igerisinde pek ¢ok kaynaktan gelen bilgilerin
bir plan setine entegre edilmesiyle tedarik zinciri yonetimi, servis seviyeleri, en iyi
performans: saglayacak sekilde optimize edilir. SOP ayrica planlama igini yiiriiten personel
arasindaki iletisimi ve igbirligini gelistirmeye yardim eder.

Satig planlamaél, LIS (Lojistik Bilgi Sistemi)’ deki operasyonel veri ve biitge verisi baz
alinarak hazirlanmaktadir. Gelecege doniik satis oranlan LIS, Biitce ve SOP dahilinde
ongoriiliir. ‘

Gegmis veriler Butgeleme

Istatistic Bagimsiz ihtiyaglar



62

L

Son olarak iiretim araglarindan tiretilen bagimsiz gereksinmeler MPS (Ana Uretim
Tablolamast) veya MRP’ ye aktarilabilir. SOP de ¢ok basit bir planlama tablosu kullanarak
satiy tahminleriyle tiretim hizlarinin birbiriyle uyumlu olup olmadigi anlagilabilir ve gerekli
diizeltmeler yapilabilir. Planlama tablosunda hafta, ay, muhasebe periyodu veya giin
cinsinden periyotlar siitunlar ile gosterilirken satiy tahminleri, {iretim hizlan, envanter
seviyesi, giinliik arzlar ve hedef stoklar ise satirlarda yer alir.

Planlama nesnelerinin esnek tarifleri

Pianlama verisinin
segim esnekligi

Kullamct tarafindan olugturulan makrolar yardimiyla bagimii verilerin otomatik hesaplanmasi

Sekil 4-2 Esnek SOP planlama tablosu'

Kullanici, sadece satiglar ve tiretim degil satinaima istekleri, dagitimlar, stok seviyeleri, agik
emirlér ve stoklarn geri doniistimii gibi diger bilgilerde dahil olmak iizere kendi planlama
tablosunu kigisel bir hale getirebilir. Bu, planlama kalitesini arttirir ¢iinkii bu is durumunu
daha anlagilir yapar ve makulliik kontrolii ve pazarlama kararlan igin daha genis bir temel
ortaya ¢ikartir.

Planlama gegmise gidebildigi gibi gelecefe de uzanabilir. Onceki planOlama verilerinin
izlenmesi, beklenen pazar taleplerinin ve what-if simiilasyonlartnin icras1 i¢in kullamicinin bir

esnekligi vardir. Hatta kullanici promosyon ve 6zel dagitimlarin etkilerini bile dahil edilebilir.

SOP’ nin uyarlama kontrol fonksiyonlari kullamlarak, bir tek planlama hiyerarsisi eleman
icin birka¢ what-if ‘senaryosuyla gahgilabilir. Gligli raporlama araglan, bilgilere genel bir
bakig imkam verdigi gibi, planlama durumu ve iiriin yapis1 hakkinda detayl: bilgiler de sunar.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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SOP bir araya getirilmis planlama seviyelerinin planlanmasim ve iirlin item seviyesinde,
detayl1 planlarin terfi ettirilmesine imkan saglar. Planlama hiyerarsisi igin 9 seviyeye kadar
seviye tanimlamak miimkiindiir. Genellikle bunlar satis sahalan ve {iriin aileleridir. Herhangi
bir birlestirme seviyesinde yukaridan asafiya planlama iglemi baglayabilir veya &n
tamimlanma, tarih veya giincel kisimlariyla planl degerleri ayirmak miimkiindiir. Yukaridan
asagiya ve agagidan yukariya planlama birlestirilebilir.

Birlestirme
» Otomatik birlegtirme
* Degigken hiyerargij,

kullaniciya uygun
esnek birlegtime

Ayirma |
» Otomatik ayjrma
* Detay|, seviyelerde
saklanmg veriler
 Sabit faktorler, tarihsel
faktérler, varolan planl,
degerler ile ayirma

Sekil 4-3 Planlama verilerinin ayrilmas: ve birlegtirilmesi

Bir planlama hiyerarsisi 6rnek olarak agagidakilerden olusabilir:

Ulke (Tiirkiye, Kanada, Fransa, ...)

Boélge (Dogu, Giiney, Baty, ...)

Uriin Ailesi (Inis takimlari, GTC’ler, ...)

Uriin

Miisteri

ERP sisteminde aym planlama hiyerarsileri igin degisik planlama versiyonlar elde edilebilir
(kullanilabilir). Boylece bir plan uygulamaya gegirilmeden dnce degisik senaryolar uygulanip
(simiile edilip) sonralan karsilastirilabilir.

Bir planlama metodunda veriler en alt seviyeye hemen ulagtinlir ve orada saklamir. Planin
¢ahigtirilmas sirasinda difer seviyelerdeki planlama verileri en alt seviyeden baslayarak en
tiste dogru iletilir. Boylece tiim kademelerde planlama sonuglarim gérmek miimkiindiir.
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Urtin gruplanina veya Kkategorilerine ait hiyerarsilerde kademe sayisi sistem tarafinda
sinirlandirilmaz.

Satis tahminlerine gore tirlin gruplar: igin iiretim hizlan planlanabilir, tirtin gruplan veya
tamamlanmusg iiriin seviyeleri i¢in kaba kapasite planlamasi hazirlanabilir.

Ayrica iiriin grubu hiyerarsisindeki rakamlar yuvarlatilabilir ve sistem bir iirlin ailesinin
tiyelerinin (bilesenlerinin) planlanmis birimlerinden o iirlin ailesi i¢in toplam birim sayisin

hesaplayabilir.

ERP sisteminde tahmin etme (6ngérme, biitceleme) karsilik analizi (CO-PA) ve malzeme
yOnetimiyle (MM) entegre edilmistir.

SOP modiiliinde 6ngdrmenin hedefleri;

Gelecekteki olaylar ve trendler dikkate alinarak gegmise ait sati§ verilerinden satig tahminleri
cikarma

Lojistikteki bilgilerin herhangi bir pargasina ait tahminler {iretme

Burada tahminin kalitesi gegmis verilerin kalitesine ve hacmine gore degisir. Standart ERP
sisteminde tahminlerin hazirlanmasinda isletme i¢in anlam ifade eden her tiirlii lojistik veri
girdi olarak kullanilabilir. Satiglar veya satinalma gibi miimkiin olan en iyi sonucu elde etmek
i¢in degisik tahmin yontemleri kargilagtinlabilir.

Tahmin
Promosyon

‘ Satig
§ 3852385388 8%
Sekil 4-4 Interaktif tahmin

Sonralarin daha iyi goriintiilenebilmesi (g6zlenebilmesi) i¢in etkilesimli madde tahmin
yapilabilir ve ERP’ nin ig grafikleri kullanilabilir.
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Model hem kullanici tarafindan manuel olarak hem de sistem tarafindan otomatik olarak
secilebilir. Sistem, veriler haftalik veya aylik olarak giincellegtirildikge modelin gegerliligini
kontrol eder ve gergek sonuglar modelin - 6ngordiigti simrlarin digina giktiginda kullaniciy:

uyarir.

Sistem, agirhklan dikkate alarak ya da almayarak hareketli ortalamalari hesaplar. Birinci ve
ikinci dereceden pek ¢ok tahmin algoritmasi igin baz olusturur. Winter metodu ise sezonluk
degisimleri dikkate alan modeller i¢in baz olugturur.

Sistemde bazi tahminler yaparken pazardaki trendler, planlanan promosyonlar ve diriin
hattindaki degigimler gibi olaylarin etkileri dikkate alinabilir.

Bir olay bireysel tahmin yapma (etme) periyotlan igin kullamlan “dlizeltme sayilan”
tablosuyla ifade edilir. “Diizeltme sayilan” % cinsinden véya negatif/pozitif farklar olarak
belirtilir.

Tahmin
Sonuglan

Orijinal Diizeltilmis

100 150
200 180
100 120
280 180
300 110
400 320
100 20

Sekil 4-5 Tahmin islemlerinde olaylarin rolii’

4.2 Ana Planlama

Kaba planlama ile herhangi bir hiyerarsik planlama seviyesindeki kritik kaynaklar
planlanabilir ve kullammlan kapasite seviyelendirme fonksiyonuyla dengede tutulabilir.
Oregin bir is Anrxerkezim'n ya da iretim hattinin kapasitesi periyot/iiretilen birim sayisi

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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cinsinden tammlanarak degisen firetim hzlaryla (oranlariyla) kapasite yiikiiniin degigimi
g6zlenebilir.

Kaba planlamada maliyetlerin, araglarin, kritik pargalarin veya hammaddelerin planlamas1 da
yapilabilir. Ornegin planlanmms iiretim hizlanindan (oranlarindan) dogrudan yararlanarak
hammaddeler i¢in tahminler yapilabilir. MRP veya bagka bir komplike model kullanilmasi
zorunlu degildir.

Sekil 4-6 Yiikleme profilleri ile kaynak planlama

Yiik profilleri degisik is projesiyle iligkilendirilebilir. Uretimin disinda pazariama, satis ve
miihendislik i¢in de kaynak kullanimi planlanabilir.

Ornek olarak; mutfak geregleri tireten bir firma 1 adet mikro dalga firin iiretmek igin 0,5 m2
tabaka metalin kullamlacafim bilmektedir. Firmnlarin tipine bagli olmaksizin (sac tabaka
metal) tiiketimi dogrudan firin sayisiyla orantilidir. Bu iligki “mikro dalga firin” adh {irlin
grubu i¢in yiik profilinde kaynak tiiketimi olarak tanimlanabilir. Sistem, bdylece planlanan
tiretim hizin1 baz alarak aylik tabaka metal (sac levha) gereksinimini hesaplar.

Ana planlama, satig siparigleri, tahminler veya stok devirlerini kullanarak tamamlanmis
iiriinler ve/veya stratejik bilegenler igin programlar olusturur ve bunlar: sakli tutar.

Ana planlama, ERP sisteminin agagidaki modiillerinden bir veya birka¢inda olugturulan
tahmin edilmis (6ngoriilmiis) talepleri kullanr:

Satig bilgi sistemi (SIS)

Sati§ ve operasyonlar planlamasi (SOP)

Tiiketime bagh planlama

Biit¢e planlamas1 (CO-PA)
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ERP ana planlama modiilii, fonksiyonel modiiller talep yonetimi, ana iiretim programlamasi
ve uzun vadeli planlamadan olugur.

Talep y6netimi planlanmig bagimsiz ihtiyaglan ve miigteri ihtiyaglarim olugturmak ve sakli
tutmak i¢in kullanihir.

Bdoylece iiretim siiresi dolayistyla teslimat siiresi kisalir. Bu baglangi¢ plam (ilk basta satig
siparisinden bagimsizdir), daha sonradan gelen satis siparisleri tarafindan tiiketilen bagimsiz
ihtiyaglarin yardimiyla yiiriitiilir. Bu ¢esit bir planlama, hammaddelerin satin alinmasim ve
stokta tutulan tamamlanmis tirtinleri harekete gegirir.

Bu planlama stratejisinde planlama {irtin seviyesindeki planlanmig bagimsiz ihtiyaglarin
girilmesiyle yiriitiliir. Bu hem iretimi hem de satmalimyl harekete gegirir. Gelen satig
siparigleri planlanmus bagimsiz ihtiyaglatin tiiketilmesine yol agar. Eger gelen satig siparigleri
planlanmug miktarlar agarsa sistem ana plam otomatik olarak ayarlar.

Ana katma degeri olusturan iglem ‘son iiretim asamasinda bulundufunda bu planlama
stratejisinin kullanimu daha ¢ok anlam kazanmaktadir,

il Satis Emrg F

Siparigo gdre montaj
“GEKME”

Planh Uretim
“iTME”

Sekil 4-7 Nihai asamble olmadan planlama

Onceden tanimlanmg herhangi bir agamaya gelindiginde iiretimi durdurmak igin planlanmis
bagimsiz ihtiyaglarda bir gosterge kullamlir. Dolayistyla planlama kisminda {iretim ve
satinalma islemleri bu agamaya kadar yiiriitiiliir. Kalan seviyelerin (son montaj) {iretimi
gergek bir sati§ siparigi alindiginda gergeklestirilir.



68
Birbirine benzer nihai iriinlerde defismeyen pargalar, planlama malzemesi denen bir
uygulama ile planlanabilmektedir. MRP de planlama malzemesi olarak tanimlanmig bir nihai
{irlin igin gegerli planh bagimsiz ihtiyaglar, planlama malzemesi i¢indeki tiim komponentler
i¢in {iretimi ve satinalmay: harekete gegirir.

Tamamlanmig bir firlin igin gelen satig siparigi gerekli tim komponentler i¢in ihtiyaglar
olusturur ve son montaj1 baglatir. Aym1 zamanda heniiz tiiketilmemis planlama malzemesinin
bagimsiz ihtiya¢ miktarlan satig siparis miktarlan tarafindan azaltilir. Pek ¢ok tamamlanmg
{irfin igin tek bir planlama prosediiriinin kullanimimn yeterli olmas: bu planlama metodunun
avantajidir.

Cok fazla sayida degisken igeren nihai tirlinler yerine diizenli olarak kullanilan pargalar i¢in
tahmin yapmak genellikle daha kolaydir. Bu kismi planlama stratejisini kullanarak montaj
seviyesinde planlanmis bagimsiz ihtiyaglar yoluyla orta ve uzun vadeli planlama yapilabilir.
Bu planlamada satis sipariglerine gerek yoktur.

Bazi durumlarda planlama asamasinda tahminler kullanilmazlar. Bu stratejiler genellikle
MRPII bazli kapali gevrim planlamas1 uygulanmadifinda ve talep tahminleri diisiik rol
oynadiginda kullamilir. Ancak finansal planlama ve biitgeleme yiiriitiilebilir. Bu stratejiler igin

asagidaki uygulama senaryofan s6z konusudur:

Tahmin yapmanin zor oldugu siparig lizerine iiretim (tasarim) isi vardir. Malzemeler
komponent veya hammadde seviyesinde tahmin edilir. Sistem kesin olarak siparige dayali
{irlinleri ele alir.

Son iiriin seviyesinde JIT iiretimi gekilir. Kritik komponentler i¢in stoka ¢aligmanin itme

stratejisinden yararlamiir.

Stoka tiretim kitle tretimi i¢in kismen yararhdir. Buradaki en 6nemli 6zelliklerden biri talep
programinin diizlestirilmesidir. Bu iretim seklinde bireysel miisteri ihtiyaglani higbir rol
oynamaz. Bu ylizden planlanmi§ bagimsiz ihtiyaglar satis siparigleriyle tiikketilmez.

Bu tip bir {iretimin en Onemli 6zelligi stoktan satigtir. Planlanmis bagimsiz ihtiyaglar
kullanilarak beklenen satig miktarlan planlanir. Ana plan takip eden MRP uygulamasinda
otomatik olarak olusturulur. Net yada briit ihtiyaclar planlamasindan biri segilebilir.

Bu sayede sati§ siparigleri satiy ve dagitim sisteminden kopyalamr ve dogrudan {iretim igin
ihtiyaglar olarak kullamlir. Ayrica firetim planlama sisteminde sonraki satig siparisleri
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dogrudan olugturulabilir. Uretilmig miktarlar satis siparisleri arasinda degistirilemez, yani her
sati§ siparigi icin {iretilmig miktarlar ayn ayn yonetilmelidir. Uretim ve satinalma maliyetleri
her satiy siparigi i¢in ayn hesaplanir. B6ylece planlanan maliyetler ile gergek maliyetlerin
detayl: analizleri miimkiin olabilmektedir. '

Bu strateji, tiretimlerinin biyiik bir kismum1 $nemli miigteriler i¢in gerceklestiren isletmeler
icin kismen yararhidir. Tarihlerine bagh olarak pek ¢ok siparis birlestirilerek tek bir parti de
tiretilebilir. Partinin biiyiikltigt, tiretimin birgok dzelliine gére degisir.

Kismi bir sati siparigi igin iglem yapilmigsa sistem satig siparigi miktarim azaltir. Mallar
stoktan satildikga stok siparigi azalir.

Ana iiretim programlamasinda sirketlerin karlihigim biiyiik olgiide etkileyen pargalarin veya
{iriinlerin planlamasi daha fazla dikkat harcanarak yapilmaktadir. Ana tiretim pargalari nihai
triinler, pargalar veya hammaddeler olabilir.

Segilen pargalar i¢in etkilesimli online ana program olugturmak miimkiindiir. Burada sistem
simiilasyon ortaminda planlanmg siparisler iretmektedir. Planlanmig siparigler serbest
birakilmadan dnce kontrol edilir. Oregin daha diisiik seviyelerdeki malzemenin elverisliligi
tizerine olan etkiler g6zlenebilir. Simiile edilen bu planlanmg siparisler uygun gériildiigiinde
serbest birakilabilir.

Ayn bir planlama uygulamasinda sistem sadece ana program parcalarimi planlar. Bagimh
ihtiyaglar planlama seviyesinin altindaki BOM seviyesi igin dogrudan olusturulur. MRP yi
kontrol eden kisi ana plandaki herhangi bir degisime diisik BOM seviyelerine etki etmeden
miidahale edebilir. Boylece planlamada siireklilik saglanmis olur. Malzeme bagina
olusturulacak bir planlama zaman sinirlamas1 kullamldiginda yakin gelecekteki otomatik
degisimlerden ana plan korunabilmektedir. MRP uygulamasinda planlama zaman simrlamasi
icerisindeki siparis tekliflerine sistem herhangi bir otomatik degisiklik yapmaz aksine yeni
siparis teklifleri gerektiginde sistem bunlan planlama zaman smirlamasinin  sonuna

programlar.

Etkilesimli ana firetim programlamas: $zellikle planlanan zaman engeliyle ¢aligan planlanmig
siparislerin tarihlerinin ayarlanmasmnda yararhdir. Aym zamanda MRP yi kontrol eden kisi
planlamanin meveut kaynaklar lizerindeki etkisini de gorebilir. Kullanicinin yararlanacag:
standart degerlendirmeler MPS fonksiyonunda mevcuttur ve kullanici (kontrol eden kisi) ister
tek bir iirlin{i isterse tiim {riin grubunu segebilir. Ayrica kisisel degerlendirmeler de
olusturabilir.
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Sistemdeki dinamik kontrollerden biri de elverislilik kontroliidiir. Sistem tlim stoklan ve
fisleri kontrol altinda tutmaktadir. Bu hesaplamalar sirasinda mevcut stoklarla planlanms
figlerin tiim ihtiyaglar1 kapsayip kapsamadig1 belirlenir. Eger kapsamiyorsa tiriiniin tekrar ne

zaman elverisli olacagim kesin olarak hesaplar.

Sistem ayrica konfigiire edilmig iriiniin mevcut olup olmadifim komponent seviyesinde

kontrol eder.

Bu kontroller fabrika da yapilabilindigi gibi depolama yerlerinde ve tretim hatlarinda da
yapilabilir.

Elverislilik kontroldi, sistemin herhangl bir alaninda yapilabilir. MRP, satig siparislerinin

girilmesi, envanter yonetimi veya atolye kontrolﬁ (SFC) yine bu alanda yapilan iglerdir.

MU R S e

.Sekil 4-8 Siparis raporu’
Sistemin fonksiyonel siparis raporlama sistemi ile kullamic: bir iiriiniinii veya MPS pargasinin
tiim BOM seviyeleri igin siparis isletme agamalarin1 (mevcut durumu) gérebilir. Herhangi bir
firetim  seviyesindeki veya satinalmadaki potansiyel programlama  modelleri

seffaflasgimlmistir. MRP elemanlarimin  satinalma durumlarna gére degisen renklerin
kullamlmasi okumay: ve anlamay: kolaylagtirmaktadur.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Dagitim Kaynaklan Planlamasi (DRP)' nin amaci ise zaman fazh tedarik ve ihtiyaglar
bilgisine dayah bir diinya gapinda ag (WorldWideWeb) olusturmak igin iretim kaynaklar
planlamasinin elektronik veri transferi ve agik arabirimler ile birlegtirmektir.

ERP de bu hedef iki farkli fakat birbirini tamamlayan kavramla desteklenir.:
Cok tarafl: ERP sistemi igerisinde DRP bazl1 gapraz MRP mantig1

Coklu ERP uygulamalarinda planlama sistemlerini entegre etmek i¢in sistemin ALE yi
kullanan DRP mantif1

>
)

Dagjitim Merkezi
Satig Merkezi

0mﬂm~Merkezl

E > o 3

Merkezi satinalma

Sekil 4-9 Dagitilmis sistemler yoluyla DRP

ERP sistemi iiriin tedarik zinciri icin DRP yi MPS seviyesinde ele alir. Bireysel dagitim
alanlan talep kaynaklaridir ve MPS ag mantifi izerinden iiretim alanlari igin yenilenme
siparigleri olustururlar. Uretim alanlart, aralarinda tiretim kotalar1 da dahil pek ¢ok yolla tahsis
edilmistir. Merkezdeki bir planci diinyanmin herhangi bir yerindeki iiretim veya dagitim igin
tiim global kaynak aktivitelerini koordine edebilir.
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43 Malzeme Ihtiyag Planlamas: ve Stok Kontrolii

MRP’ nin ana fonksiyonu stoklar1 izlemek ve hangi zamanda hangi malzemeye kag birim
ihtiyag duyulacagim belirleyerek otomatik olarak birbiriyle eslesen siparis teklifleri

olusturmaktir.

MRP’ de herhangi bir malzeme stokta bulunmadiginda sistem bir siparis teklifi olugturur.

Sekil 4-10 MRP ye genel bakig

MRP genellikle giiniin sonunda tiim MRP baglantilh malzemeler i¢in net degisim planlama
prosediiriinii igletir. MRP kullamcisinin elinin altinda her zaman mevcut planlama sonuglan
bulunmaktadir. Kritik pargalar veya istisnai durumlarla ilgili bilgiler sistem tarafindan
otomatik olarak tiretilir ve kullaniciy1 rutin olan bu isleri yapma zahmetinden kurtarir. Paralel
isleme fonksiyonlan kullanildidinda performans daha da artar.

Bir montaj i¢in yeni bir planlanan siparig olugturuldufunda sistem malzeme figini hazrlar.
Ayrica planlanmig siparis teslim siirelerini hesaplar ve bagimli ihtiyaglar igin bitig tarihlerini

belirler.

Sati§ Siparigi Planlamasi uygulamasinda ise satig siparisi sisteme girilir ve sistem bu satig
siparisine 6zgli BOM’ u yapidaki tiim pargalar i¢in uygulamaya koyar. Bu uygulamaya siparis
lizerine liretim prosediirleri i¢in planlana malzemeler dahil degildir. Eger satis siparisleri tek
tek planlamiyorsa bu satiy siparigleri i¢in MRP listesinde ayn bir planlama pargas:
olustururlar. MRP’ de satis siparisi her degistiginde sisteme satig siparigi planlamasini aktif
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hale getirecek komut verilebilir. Bu iglemde iiretim ve satinalma béliimlerine degisiklikler
anminda iletilir, manuel olarak yapmaya gerek kalmaz.

Sekil 4-11 Olay tabanli MRP

Planlama uygulamasinda olugturulan sati§ tekliflerinin tipi satin alinan malzemenin tipine
gore degisir. Dahili olarak iiretilen malzemeler igin planlanms siparisler olusturulur. Disanda
saglanan parcalar igin kullamci. planlanmus siparigler, satinalma ihtiyaglar1 veya teslimat

programlan arasinda karar verebilir.

Planlanmug siparigler planlama uygulamasinda agiklan veya eksikleri kapamak igin otomatik
olarak olugturulur. Tarihlerin veya miktarlarin degistirilmesi gerektiginde planlanmig
siparigleri sistem otomatik olarak ayarlar. Boylece satinalma ve iiretim fonksiyonlan da yeni
durumlara ¢abucak adapte edilir.

Eger net ihtiyaglar hesaplamas1 sonucunda belli bir tarihte agik meydana ¢ikarsa sistem
satinalmas: gereken kesin miktan belirler. MRP kullanicisi, malzeme an kaydinda malzeme
icin hangi parti biiyikliigii belirleme prosediiriin en uygun oldugunu belirler. Segilen
prosediire bagli olmaksizin parti biiytikliigi arttirilabilir veya azaltilabilir.

Planlama yapilirken iki farkli parti biiyiikliiii tammlanmak istendiginde uzun vadeli parti
bilytikliigii belirleme fonksiyonu kullanabilir. Kisa ve uzun vade araliklan girketin
ihtiyaglarina gore ayarlanabilir.

Sistemde mevcut ihtiyaglara gore bir giivenlik stoku seviyesi saptanabilir ve bu seviye

degisen ihtiyaglara gore otomatik olarak adapte edilir.
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caligmasi su sekildedir:

seviyesi minimum ile maksimum arasinda olup olmadig1 kontrol edilir.
seviyesi minimum giivenlik stokunun altina indiginde sistem satinalma miktarim arttirir.

seviyesi maksimum seviyeyi agtifinda sistem bir mesaj gonderir.
time Bagl: Planlama sekli ise 3 ana metot kullanmaktadir.

1i§ verme noktasi planlamasi
aine bagli planlama
an fazli planlama

i§ verme noktasi planlamasinda sistem depodaki mevcut stoku siparig verme seviyesiyle

lagtirir. Eger bu seviyenin altindaysa siparis teklifi olusturur. Iki kategoriye aynlir:

1el planlama: MRP kullanicisi malzeme igin siparis verme noktasini ve gﬁvehlik stoku
arlarim tanimlar.

1atik planlama: Tahminlere bagh olarak gelecekteki ihtiyaglar tespit edilir. Sistem servis
esine ve teslimat sliresine gore siparis verme noktasim ve giivenlik stoku miktarim
atik olarak planlar, degigen ihtiyaglara ve teslimat siirelerine gére de otomatik olarak

ellestirir.

aine bagh planlamada malzeme ihtiyaglar1 yapilan tahminlere gére olusturulur. Gegmis
rlere gore olugturulan tahmin jhtiyaglar, planlama uygulamasimn baglangi¢ noktasi olarak
nilir. MRP kullamcis1 tahmin igin periyot dagilimim ve malzeme bagina yapilan tahmin
periyot sayisim tammlayabilir. Ayrica planlama uygulamasinda ka¢ adet tahmin
‘odunun dikkate alinacagim da tamimlayabilir.

ARP uygulamasi sirasinda sistem, ihtilafli durumlar otomatik olarak tamr ve bunlar: 6zel
jlar geklinde kaydeder. Boylece sistem kullanicist dikkat gerektiren durumlardan
rdar olur.

* kullanicisi planlama sonuglarim 2 sekilde gorebilir:

* listesi

fihtiyaglarin gozlenmesi
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Sekil 4-12 Basit bir MRP listesi’
MREP listesinde her bir malzeme igin planlama uygdamasﬁda hesaplanan gelecege ait tiim
stok ve kayit igin blrkayltvardlr Kullamci ekran fonksiyonlarim kullanarak zel problem
alanlarinda iglem yapabilir. En kritik durumlan bulmak igin istisna mesajlan farkl: - bir
gésterimle: belirtebilir. Bu mesajlar kendi aralarinda tarih sirasina veya islenme durumlanna
gOre siralanabilir.

MRP listesi aynica stok/ihtiyaglar durumuyla mukayese edilebilir. MRP kullamcis1 degisiklik
yapma, tekrar programlama veya kapasite kontrol etme gibi islemleri siparig teklifleri

iizerinde uygulayabilir.

Stok/ihtiyaglar incelemesinin yap1 ve igerigi MRP listesi ile benzerdir. Iki liste arasindaki en
onemli fark sudur: MRP listesi son planlama uygulamas: sirasindaki planlama uygulamasimn
statik bir gériniimii iken stok/ihtiyaglar durumdaki mevcut degisimler (mallarin teslim
alinmasi, siparig olusturma...) hemen goriintiilenir. Her iki liste kolayca karsilasgtirilabilir ve
son planlama uygulamasindan itibaren planlama durumundaki degisimler analiz edilip
goriintiilenebilir.

Siparig raporlamasi kullanilarak komponentlerin ya da pargalarn iiretimi veya satinalmasi
sirasinda ¢iknms olabilecek her tiirlii sorun tespit edilebilir. Ayrica stoklarda herhangi bir agik
olup olmadifi ve iglerin bitis tarihleriyle ilgili herhangi bir problem olup olmadig:
gortntiilenebilir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Sekil 4-13 Cok seviyeli rapor’
ERP sisteminde stok dengeleri malzeme i¢in “depolama yeri seviyesi”, “fabrika seviyesi” ve
“degerleme alam seviyesi” gibi kavramlar kullamlarak saglamir. Ayrica herhangi bir
malzemenin stoku firetim partisi seviyesinde kontrol edilebilir. Uretim partileri ERP
sisteminde bireysel dizi ad: verilen stokun bireysel olarak numaralandiriimis alt birimleridir.
Parti kontrolii ile tiim iiretim seviyelerinde malzeme teslimat ve tiikketimleri izlenebilir.

Normal stok diginda, kalite kontrol stoku, bloke stok gibi stok tipleri de y6netilebilmektedir.

Cevrim saymm ve stokastik metotlarda dahil olmak {izere pek ¢ok envanter sayim metodu
sistemde mevcut olabihﬁektedir. Sistem, envanterde bulunan parcalan tiiketim degerlerine
goére A, B, C seklinde simflandirir. ERP nin depo yonetim sistemiyle envanter kontrolii
rahatlkla yapilabilmektedir. ERP de stoklara iligkin veriler siirekli olarak
giincellestirildiginden muhasebe departmani her zaman envanterin en son degerine ulagabilir.

4.4 Uzun Vadeli Planlama ve Simiilasyonda Hedefler

Uzun vadeli iiretim planlamasim gergeklestirebilmek i¢in satig ve operasyon planlamasinin
kaynaklan nasil etkiledigini bilmek gerekmektedir. Eger boyle bir bilgi mevcut ise fazladan is
merkezlerinin kullanilip kullanilmayacag veya ilave makine alinip alinmayacag saptanabilir.

Satinalma departmam gelecekteki siparigleri tahmin etmek i¢in uzun vadeli planlamay:
kullanmaktadir. Buna gére teslimat programlarim hazrlarlar ve saticilarla anlagmalar yapilir.

Uzun vadeli planlama her biri es zamanli gekilde planlama uygulamasinda ve kapasite
planlamada test edilen ana planin degisik versiyonlari olugturulur. Burada sistem kapasite

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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gereksinimlerini, maliyet yerlerinin aktivite kategori ihtiyaglarnm ve satin aliman parga
ihtiyaglarim hesaplar.

Eszamanh planlamanmin sonuglan elde edildiginde mevcut talep programi oldugu gibi
birakilabilir veya tercih edilen uzun vadeli plan versiyonu bunun yerine kullamlabilir.

Uzun vadeli planlamada planlama ve degerlendirme prosediirleri operasyonel planlama ve
degerlendirme prosediirlerinden ayndir. Aym sekilde kullanilsa da uzun vadeli planlama igin

ayn araglar mevcuttur.

SOP deki planlanmig iiretim hizlann veya ERP igindeki/disindaki herhangi bir tahmin
kullamlarak simiilasyon senaryolan degerlendirilebilir. Eszamanli ihtiyaglar kullamlarak talep
programlarimin spesifik versiyonlan tretilir. Eszamanh planlanmus sipariler montaj hatt1 i¢in
kapasite yiikleri olugtururlar. . :

MRP, eszamanli ihtiyaglar i¢in malzeme figlerini hammadde seviyesine -indirger- ve daha
diisik {iretim seviyelerinde bagimh degiskenler ve planlanmis siparisler olusturur. Tiim
bagimh ihtiyaglar ve planlanmig siparigler sadece simiile edilmigtir. Gergek operasyonlar
{izerinde herhangi bir etki yoktur.

Kapasite yiikleri normal operasyon 6zelliklerini takip eden egzamanl planlama siparislerinden
olusturulur. Bunlar eszamanh kapasite yiikleri olarak adlandirilr.

Intiyaglar

Simille edilmig ihtiyaglar

" vre

Maliyet Merkezi

‘ mamaj

Simdile edilmig Simile ediimis Simille edilmig
satinalma Istekieri planh emirler aktiviteler

(Simiilasyon); i

L

Sekil 4-14 SOP ve simiilasyon

MRP nin aksine tliketim bazl: planlama prosediirlerinden birini veya Kanban’ 1 kullanarak
planlanmug ihtiyaglar igin bagimh ihtiyaglar tiretilebilmektedir.
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Planlama senaryosu planlama periyodu ve talep program versiyonu gibi ayarlamalan
operasyonel planlamadan gelen onaylanmis figlerin dahil edilip edilmeyecegini tanimlamak
icin kullamilir. Atdlyelerdeki mevcut {iretim kapasitelerinin degisik versiyonlari bile
tamimlanabilir ve degisik planlama senaryolarinda kullamlabilir.

Degisik planlama senaryolar1 i¢in paralel simiilasyonlar yapilabilir ve herhangi birini
sonuglar1 operasyonel planlama durumuyla kargilagtirilabilir. Aynica mevcut plana eklentiler

simiile edilebilir ve simiilasyon isleminin sonunda plana da eklenebilir.

ERP iiretim planlama sistemi maliyet muhasebesiyle tamamen entegre oldugundan {iretim
maliyet merkezlerinde eszaman iiretim aktiviteleri degerlendirilebilir. Sistem degisik tiretim
aktiviteleri i¢in is ve makine saatlerini hesaplar ve maliyet merkezleri i¢in tammlanan
iicretleri (oranlarn) gikarir.

4.5 Kapasite ihtiyag Planlamas1 }

Kapasiteler firmanin ¢esitli alanlarinda planlanmmg olmalidir. Kapasite planlama modiilii bu
‘amagla kullamlmaktadir. Mevcut gorevlere, kapasite durumuna ve nasil planlandiklarina bagh
olarak kapasite planlamasina kolayca adapte olunabilir.

Kapasite, zaman olarak planlanan bir kaynaktir. Malzemeler, iiretim kaynaklar/araglan gibi
diger kaynaklarin aksine kapasite saklanamaz. Eger bir kapasite bugiin i¢in kullaniliyorsa,
artik yarin i¢in kullanilabilir olmayacaktir.

Kapasite planlama, ERP sisteminin ¢ok Onemli bir par¢asidir. Kapasite planlama
fonksiyonlar1 asagidaki sahalarda kullamlabilir.:

Satis ve dagitim

Uretim planlama ve kontrol
Fabrika bakim

Proje sistemleri

Personel planlamasi ve gelisimi
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Sekil 4-15 Kapasite planlama iglevinin diger islevlerle iligkisi®

4.5.1 Kapasite planlamasimn ana elemanlarn

Kapasite planlamasinin ana elemanlar;

Is merkezlerindeki kullamlabilir kapasite,
Operasyonlar ve emirler i¢in kapasite gereksinimleri
Siparislerin programlarindan gelen operasyonlar igin tarihler

Kullanmic1 kapasite kategorilerini kullanarak is merkezlerinde kullanlabilir kapasiteleri
tammlar. Personel planlama ve geligtirme igerisinde ig¢ilik kapasitesi planlanirken, 6zel bir
kisi i¢in plan olugturmak miimkiindiir. Tanimlanmig olan i emri tipine bagh olarak asagidaki
kapasite kategorileri miimkiindiir:

Atblyedeki belirli bir makine

Uretim hattinda ¢alisan bir grup insan

Fabrika bakimindaki bir bakim ig merkezi

Proje sistemindeki bir grup miithendis

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Siparigler veya emirler kapasite planlamasinin temelidir. Siparisler ihtiyaglar olusturur ve
boylece nerede iglem gorecek ise oradaki kaynaklar i¢in bir yiik ortaya ¢ikar. ERP sisteminde

siparigler;

MRP de planlanmis emirler

Atdlye kontroliinde {iretim emirleri

Fabrika bakiminda, bakim emirleri

Proje sisteminde networkler olarak olusturulur.

Emirler, gizelgeler i¢in temel tarihleri saglar.- Operasyon igerisindeki standart degerler ve
miktarlar, ¢izelgelemenin yapilmas: ve kapasite ihtiyaglarimin hesaplanmas igin temel teskil

eder.

CRP nin miikkemmel olmasi i¢in kiigiik, degisken tiretim partileri i¢in en az tampon siireleri
kullanilarak giivenli bir programlama yapllmahdlr. ERP ile seffaf bir CRP yonetilerek miigteri
. igin yapilan programlar gergeklestirilir.

Sirketler degisik durumlar igin degisik ayrnintili seviyelerine ihtiya¢ duyarlar ve ERP sistemi
ile esneklik en iist seviyede tutularak ayrinti seviyesinin tanimlanmasi miimkiindiir.

Tedarik siiresi programlanirken agagidaki elemanlar dikkaté'almmalldlr:

Operasyon siireleri: Parti bilyiikligiinden bagimsiz olarak ayar ve hazirhik stireleri ve parti
biiyiikliigiine bagh olarak iglem siireleri
Operasyonlar aras: siireler: Bekleme, taginma ve kuyruk siireleri

Floats: Bir liretim dizisinden 6nceki ve sonraki tampon stireler

v

< Tampon Siireler dahil olmak {izere toplam {iretim zamani

v

Toplam operasyon {iretim zamam

A

Clzelgelonmig Baglama Cizelgelenmig Bitiy

Sekil 4-16 Planl emrin toplam tiretim zamam

Programlama formiiller yardimiyla operasyonlarin ayar ve islem siirelerinin hesaplanmasinda
standart degerler kullamlir. Periyodik ayar gibi iiretimin karmagik elemanlarim yansitmak igin
mevcut formiiller degigtirilebilir veya yeni formiiller olusturulabilir.
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Rotalama kullanilarak planlanmig siparisler programlamiyorsa MRP rotalamadaki
operasyonlara ve parti biiyiikliiklerine dayanarak teslim siirelerini hesaplar. Eger sistemin
ayarlarinda tammlanmigsa ERP operasyon dizisinin baginda ve sonunda float lar
+kullanilmaktadar.

Ancak programlama rotalama olmadan da yapilabilir. Aksine planlanmig siparisler eslesen
irin ana kaydindan veya malzeme ana kaydindan gelen parametreler yardimyla
programlanabilir.

Planlanmig siparisler genellikle geriye dogru programlanir. ﬁrﬁn veya malzemenin ihtiyag
duydugu tarih baslangig noktasidir. Efer geriye dogru programlama gegcmise dogru
genisliyorsa, sistem mevcut tarihten baglayarak otomatik olarak ileriye dogru programlamaya
gecis yapar. Bu durumda dnceden yapilmis olan ayarlara bagli olarak sistem operasyonlar
aras: siireleri ve float lar1 otomatik olarak azaltir. Sistem ayrica siparig bitig tarihine gelinceye
kadar operasyon teslim siirelerini azaltacak sekilde operasyonlar: dagitir ve ayarlar.

Planlanmig sipariglerin baglangi¢ ve bitigindeki float lar1 ERP sisteminde programlamanin
O6nemli bir pargasidir. Float larin uygun kullammi malzeme planlamasinin daha giivenilir
olmasim saglar ve at6lye faaliyetlerinde olabilecek istenmeyen durumlan engeller.

Bir grafik yardimiyla siparislerin programlama durumu kolayca g6zlenebilir. Bu grafik
sonuglart GANTT formatinda gosterilir.

Ertelenen siparisler igin sistem azaltma 6l¢ilimlerini otomatik olarak uygular. Kullame kigisel
azaltma Ol¢limlerini otomatik olarak uygular. Kullamci kigisel azaltma Olgiimlerini
Ozellestirebilmektedir.

4.5.2 Elverigli kapasite

Her is merkezinde herhangi bir 6lgii birimi cinsinden istenen sayida kapasite tammlanabilir.
Kapasite i ve makineleri kategorize ettikge istenilen herhangi bir kapasite kategorisi
gergekten tanimlanabilir. Ornek olarak enerji tiketimi verilebilir. Ayrica birden fazla atlyeye
tahsis edilmis rezerve calisanlar kapasitesi gibi havuz kapasitelerde tanimlanabilir. Bir
atdlyede farkl ihtisaslar i¢in birden fazla is kapasiteleri ayarlanabilir. Atdlyelerde ERP Insan
Kaynaklar1 Yonetim Sisteminde saklanan personel ana verileri arasinda baglant: kurulabilir.

Boylece degisik atSlyelere tahsis edilen iggilerin kalifikasyonlar1 g6zlenebilir.

Her kapasite igin zaman eksenine degisken bir elverigli kapasite tamimlanabilir. Bunu

yaparken mevcut kapasite igin pek gok 6l¢ii birimi ve zaman arahiklan kullambir.
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Aym fabrikaya ait atlyeler, elverisli kapasitelerin ve kapasite ihtiyaglarinm toplanmasina izin
verecek bir hiyerarside diizenlenebilir. Hiyerarsi grafiginde goriintiilenebilecek ve
saklanabilecek degisik stratejiler uygulanabilir.

Kapasite degerlendirme ve seviyelendirmelerinin temelini olusturan kapasite ihtiyaglarimin
hesaplanmas: ve dagitim agagidaki kapasite tipleri i¢in yapilir.:

Planlanmis siparigleri: Planlannmg siparigler i¢in kapasite ihtiyaglar1 hesaplanarak
planlamanin erken bir safhasinda kapasite elverislilik kontrolleri yapilabilir.

Uretim siparigi/islem siparigi: Bunlar aynntili planlama igin yardimc: araglardir. Veriler
planlanmig siparise dayanir ve planlanmig siparislerin kapasite ihtiyaglarn ayrntih olarak
programlanabilir ve seviyelendirilebilir.

Bakim siparigi: Uretim siparislerince iretilen kapasite ihtiyaglari aynntili planlama ve
kapasite seviyelendirmenin temelini-olugturabilir.

Ag: Aglar proje sistemi dahilinde yiiriitiilebilir. Her aktivite i¢in kapasite ihtiyaclarn ayn ayn
planlanabilir.

Bir atdlyeye birden fazla kapasite tahsis edilebileceginden bir operasyon igin birden fazla
kapasite yiikii iiretilebilir. Her kapasite igin yiik, operasyonlardaki standart degerlerden
hesaplanabilir. Planlamaci sirketin ihtiya¢ duydugu 6zel formiilleri de kullanabilir.

ERP deki kapasite planlama ve seviyelendirme islemlerinin uygulama alanlan sunlardir:

Satig sistemi: Satig siparisi girildiginde (siparis lizerine iiretim) elverigli kapasiteyi kontrol

eder.

SOP: Elverisli iiretim kapasitesini dikkate alarak talep programin seviyelendirir.
. MPS: Ana iiretim programinin makulliigiinii kontrol eder.

SFC: is merkezleri igin kapasite ihtiyaglarini seviyelendirir.

ERP tiim sistemde aym temel kapasite yiikleme algoritmalarim kullanir. Bunlar atélye

formiilleri ile belirlenir.

Ana tiretim programu bir kez belirlendiginde ve yeni planlanmus siparisler olusturuldugunda
hangi iirlin hangi malzemelere ne zaman ihtiyag duyacagi belirlenmis olur. Detayl
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planlamaya tiretim veya iglem siparigleri seviyesinde baglanabilir. Bu, planlamacinin ufkuna
ve sistemdeki ¢alisma sekline gore degisir. Uretim siparigleri yerine tekrarlayan iiretim igin
programlar veya iglem endtstrileri i¢in iglem siparisleri ¢aligtirilabilir. Proje sisteminde
kapasite yiikleri projelerdeki aktiviteler tarafindan {iretilir. ERP bireysel operasyonlan
degerlendirir ve sipariglerin teslim zamanlarim programlar. Sistem daha sonra planlanmig

operasyon siireleri i¢in ayrintih kapasite ihtiyaglarim atSlye kapasitelerine yiikler.

Kapasite ihtiyaglarinin yiiklenmesi ¢ok detayh bigimde yapilabilir. (6rnegin ugak pargalarinin
iretimi). Ote yandan elektrikli tost makinesi montaji gibi tretim hatlarnda is dagitim:
yapiliyorsa bu yiikleme ¢ok basit bir gekilde yapilabilir.

Operasyonlar sona erdiginde kapasite yiikleri de sifirlamir. Sipariglerdeki operasyon stireleri
degistirildiginde, iki kapasite arasinda operasyonlar paylastinldiginda veya kapasite
yiiklemesiylé ilgili bir bagka veri degistirildiginde sistem bu degigiklikleri aninda atdlyedeki
kapasite yiiklerinde giincellestirir.

Bir operasyon veya siparis iptal edildiginde ilgili kapasite yiikleri aninda kaldinlir. Boylece
kapasite yiikleriyle ilgili bilgiler her zaman giincelligini korur.

4.5.3 Kapasite degerlendirmeleri
Bu islem agagidaki fonksiyonlara sahiptir:

Kullanilabilir kapasitenin belirlenmesi

Kapasite ihtiyaclarinin belirlenmesi

Kullanmlabilir kapasiteyle kapasite ihtiyaglarinin karsilagtirilmasi

Kullamcinm isletme igerisindeki rolti, hangi kapasite degerlerini gérmesi gerektigi konusunda
belirleyici olmaktadir.

Bir ig gonderici, bir makine i¢in siparig/operasyon havuzunun ne oldugunu bilmek ister.

Bir satig departman tiyesi bir miigteri siparisinin iglem durumunun ne oldugunu bilmek ister.
Bir fabrika muduru, gelecek aylarda, is merkezi gruplarinin kapasite yiikiiniin ne oldugunu
bilmek ister.

Bu farkl: istekleri karsilamak igin uygun profiller ayarlanmahdir.

Kapasite degerlerinin sonuglar1 listeler ve grafik formlar gibi bilinen yaygin sekilde

goriintiilenebilir.
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Asagida verilen grafik tipler kullamlabilir:

Is merkezi hiyerargisini gdsteren hiyerarsi grafikleri

Yatay ve dikey bar geklinde kapasite yiikleri

Ihtiyag girdi/giktilarim gosteren ¢izgi grafikler

En erken/en geg tarihleri gosteren Gantt Diyagram
Sipariglerin/operasyonlarin dagitimi i¢in kullamlan planlama tablolar1

Kapasite degerlendirme ¢atis1 ile CRP sistemi, 6zel fonksiyonlar ile birlikte farkli liretim
planlama uygulamalan saglamaktadir.

Bu fonksiyon kiitiiphanesi;

Is merkezi hiyerarsisi kullamlarak kullamlabilir kapasite kiimiilatifi segenegi ile i
merkezindeki kullamlabilir kapasitenin degerlendirilmesi

Bir dagitim fonksiyonu kullanilarak operasyon siirelerine bagh kapasite ihtiyaglarmin
hesaplanmasi "

Cesitli gruplamalar ve siralamalar vasitasiyla planl sipariglerin ve tiretim emirlerinin ihtiyag
duydugu kapasitenin yiikleme analizlerini kapsar.

Malzeme ana verileri, rotalar ve is merkezleri gibi sistemin ana verileri kullamlarak,
kullanilabilir kapasite ve kapasite ihtiyaglarini ortaya koyan veriler olugturulur. Kullamlabilir
kapasite, bir ig giiniinde bir kapasitenin ¢iktisim belirler. Bir kapasite genellikle bir is merkezi
tarafindan alikonulur. Kapasite gereksinimleri, belirli bir zamanda kapasite kullanacak olan
belirli sipariglerin sonucudur. Kapasite gereksinimleri toplam zaman g¢izelgelemeleriyle

hesaplanir.

Kapasite degerlendirmede, kapasite gereksinimleri kullamilabilir kapasiteyle kiyaslanir.

[stenildiginde, her bir is merkezinde kalan kullamlabilir kapasite gibi kapasite yiik oranlari,
Kapasite gereksinimleri i¢in her bir i emri igin her bir periyotta, hangi siparislerin sorumlu
olduklari,

Kullamgc: istegine bagh olarak kapasite planlamada kullanilan gesitli verilerin olugturdugu
listeler hazirlamak miimkiindiir.

Bu ii¢ degerlendirme yardimiyla, kapasite degerlendirme islemi ¢ok esnek araglara sahip
olmaktadir.
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4.5.4 Kullamlabilir kapasite

Kullamlabilir kapasite belirli bir periyotta kapasite giktisin1 tamimlamaktadir. Kullanilabilir
kapasite;

Is baglama ve bitis zamanlan

Mola uzunluklar

Kapasite etkililik oram

Kapasitenin olustugu belirli kapasite sayilan ile tammlanmaktadir.

Kapasite kullanilarak, sistem, ¢aligma/igleme zamam ve her bir i§ merkezi igin giinliik
kullanilabilir kapasite bilgilerini depolamaktadir. Kullanilabilir kapasite, hem bir is merkezi
i¢in hem de tlim is merkezleri i¢in tammlanir.

Her bir is merkezine, kullanic: tarafindan kapasite kategorileri yoluyla gesitli kapasiteler
atanir. Bir kapasite kategorisi sadece bir kez her bir is merkezinde olabilir. Yine de, degisik is
merkezlerinin kapasiteleri aym kapasite kategorisine ait olabilir. Ozellikle by, Xullanilabilir
kapasite ve kapasite gereksinimleriﬁin ktimiilatifi i¢in 6nemli bir unsurdur.

Her bir kapasite igin, i3 merkezlerinde zaman olarak bir kapasite dederi atanabilir.
‘Kullanlabilir kapasitenin tanimi igin bir takim verileri islemek gerekir:

Hangi vardiya sirasimin veya hangi vardiya tammlarmin olacagim tammlayan gruplama
islemi kullanilabilir kapasitenin iglenmesi i¢in kullamlir.

Kullanlabilir kapasitenin temeli olan fabrika takvimi

Kullamlabilir kapasitenin aktif ¢esitlerinin sayisi

Kullanilabilir kapasitenin temel &l¢ii birimi.

4.5.5 Vardiya sirasi ve tanim

Kullanilabilir kapasitenin siiresinin tanim igin merkezi olarak ydnetilen vardiya sirasina
erisim miimkiindiir. Vardiya sirasinda, belirli bir periyot igin ve tiim is merkezleri i¢in tipik
vardiya siralan tamimlanir.
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Yardiva §;y,4

Sardiva gy,

B

i merkeeleri

:“‘Sekil 4-17 Vaifi:iya tan 1mianmasi

Bir vardiya tammu igerisinde, bir vardiyanin baglama, bitis ve mola siireleri, bu vardiya
kullanilarak tiim is merkezleri igin belirlenebilir."

Vardiya tammlan kullamlabilir kapasite degisikliklerini basitlestirir. Eger, 6rnek olarak bir
atdlyede ¢aligma saatleri degistiginde, tiim is merkezlerinde kullanilabilir kapasitenin
degistirilmesine gerek yoktur. Bu durumda sadece uygun vardiya tammlamasi yapmak
yeterlidir. Sonug olarak, tiim kullamlabilir kapasite ki bunlar vardiya tammlarim referans
gosterir, otomatik olarak degigir.

4.5.6 Is merkezi hiyerarsisi
Is merkezleri, bir hiyerarsi igerisinde gruplanabilir. Her hiyerarsi bir isme sahiptir. Bir ig
merkezi bir kag hiyerarsiyi blinyesinde bulundurabilir.

Bir is merkezi hiyerarsisi igerisinde kullamlan kullamlabilir kapasitenin kiimiilatifinin
alinmasi, planlama agisindan ¢ok kullamighdir. Mesela kullamlabilir kapasite alt iy merkezleri
icin islenir ve kullamilabilir kapasite daha iist i merkezlerine dagitilabilir. Yine de direkt
olarak daha iist is merkezleri igin kullamlabilir kapasitenin iglenmesi miimkiindiir.

' SAP yardim CD’si, 1998.
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Sekil 4-19 Is merkezi hiyerarsisi
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4.5.7 Cizelgeleme
Lojistik sistemi, gizelgeleme igleminin farkli sekillerine sahiptir.

MRP de, planh sipariglerin temel tarihleri her bir BOM seviyesi igin ayn ayn hesaplanir.

fstenen tarih

Sekil 4-20 Cizelgeleme yapisi

Satis ve dagitimda, paketleme/yiikleme tarihleri, tagima tarihi, programlanmi§ tagima
(shipping) tarihleri gibi sati§ emirlerinin temel tarihleri hesaplanur.

Kapasite planlamada kullamlan ¢izelgeleme tipi, ya MRP’ de hesaplanmig ya da kullamc
tarafindan girilmis temel tarihlerle baslar.

Asagida siralanan unsurlar arasinda ayrim yapmak, cizelgelemede ¢ok biiyiik Snem
tagimaktadir:

Operasyonlar

Uygulanmasi1 mecburi olan operasyonlarin sirasini belirleyen iligkiler
Planli sipariglerdeki ve tiretim emirlerindeki her operasyon, islem dilimlerine ayrihr.

Kuyruk zaman
Ayar zaman1
Islem zamam
Sokiim zamani

Bekleme zamani
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Ayar zamani, iglem zamamn ve sokiim zamani toplamt, uygulama zamamm verir.

zaman

Uygulama zaman, " Operasyoniararas;

Toplam operasyon zaman, »’

Sekil 4-21 Operasyonlardaki iglem dilimleri
tarihler, yukaridaki tiim zamanlar igin hesaplamr. iligkiler, sistem tarafindan otomatik olarak

olugturulur. Emﬁdeki her operasyon sirasi igin, iliskiler tarafindan artan operasyonlarla
iligkiler birbirine baglanir. Operasyon siralar arasindaki iligkiler agik¢a islenmis olmalidur.

Planl siparisler ve iiretim emirleri igin, iligkilerin siiresi hareket zamam ile temsil edilir.

Planli siparigler ve iiretim emirleri igin, sistem is merkezi formiillerindeki standart degerlerin
girilmesiyle ayar, islem ve sokiim dilimlerinin siirelerini hesaplar. Ozellikle her operasyon

i¢in veya bir biitiin olarak is merkezi i¢in kuyruk zamanlarini iglemek miimkiindiir.

Operasyonlarin siireleri veya iligkilerin siireleri, ¢izelgeleme igin zaman apsisi lizerine
dagitilir. Cizelgelemenin her elemam1 (operasyon veya iligkiler) kendi siirelerine ve

calisma/igleme zamanina sahip olabilir.

Calisma/isleme zaman: igin ne kadar zaman alacagim belirler. Kullamlan takvim, ig giinlerini
ve resmi tatilleri gosterir. Is merkezlerinde her bir i giinii i¢in ¢alisma Qe isleme zaman,
¢aliyma/mola baglama/bitisi’ de dahil olmak iizere belirlenebilir. Sayet her bir is giinii i¢in
isleme zamam girilmezse sistem bunu 00:00°dan 24:00°a ayarlar. Burada asagidaki kurallar
gecerlidir:

Sayet siire, bir giinden daha kisa ise her bir i giinii i¢in ¢aligma/isleme siiresi kullanilir.

Sayet siire bir glinden biiyiik veya ona esit ise gegerli takvim tizerinde o giine ait gizelgeleme

uygulanir.
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Lperasyonlar aldiklan degere gore siralanirlar. Baglama aktivitesi en digiik defere sahiptir.
Sonug. aktivitesi ise en yiiksek degere sahiptir. Her bir operasyon kendinde &nce gelen
operasyondan daha yiiksek bir degere sahiptir. Tim operasyonlar degerlerine gore
cizelgelenir. Baglangig veya bitiy operasyonlarindan baglamak iin, hesaplanmug siireler,
zaman apsisi {izerine dagitilir. Ileri dogru ¢izelgeleme baslangig tarihinden, geriye dogru
sizelgeleme ise bitig tarihinden baglar.

intiyag duyulan bilgi siralamasi ulagilan planlama agamasina ve planlamacimn sirketteki
roliine gore degisim gosterir. Ornegin satiy ve dagitim konusunda ¢ahigan biri miigteri
sipariglerinin durumunu gdrmek ister. ERP sistemi ile kullamc1 kendi spesifik ihtiyaglarma
gore kendi degerlendirmelerini yapabilir.

Sekil 4-22 Kapasite kullaniminin grafik gosteriligi’

Degisik degerlendirmeler, profiller, kapasite gruplandirmalar ve siralama dizileri kullamlarak
yapilabilir.

Profil, analiz periyodunu, degerlendirmesi yapilacak atélyeleri, analiz edilecek operasyonlan
ve islemleri tamimlamak i¢in kullamlr. Gruplandirmada bireysel kapasiteler birlestirilebilir.
Omegin uzun veya orta vadeli planlamada planlanmis siparisler i¢in oy periyotlari
tamimlanabilirken kisa vadeli planlama i¢in giinliik/haftahik periyotlar kullamlabilir.
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Veriler kullamcinin ihtiyag duydugu siralama dizileriyle siralanabilir. Bu siralama &lgiitleri
siparis numarasi;, operasyonlarin baglangic tarihi veya atdlye adi gibi herhangi bir oSlgiit

olabilir.

ERP de tammlamas1 dnceden yapilmig birgok rapor taslagi bulundugu gibi kullanici kendi
taslaklarim da olusturabilir. Tiim bu ylik analizleri bir diyalog arabirimi kullanarak MSOffice
veya bagka bir masa iistii uygulamaya transfer edilebilir.

Sekil 4-23 Kapasite verilerinin MS-Excel’e aktariimasi’

4.5.8 Kapasite seviyelendirme

Kapasite seviyelendirmede iki tip planlama tablosu kullanilir: tablosal planlama ve grafiksel
planlama. Planlama tablosu, ortak bir x eksenini paylagan bir ¢ok dikey tablodan olusur. x
ekseni zamam gosterir ve Slgek bu eksen tizerinde segilebilir. Tablo 2 alt tablodan olugur;
tistteki tablo atdlyeleri ve mevcut kapasiteleri goriintiilerken alttaki heniiz dagitilmamig

operasyonlar gosterir.
Planlama tablosunda iki goriis vardir:

Elverigli kapasite, dafitilmis kapasite ihtiyaglari, bir periyotta hentiz dagitilmams kapasite
ihtiyaglan i¢in operasyonlan ilgilendiren detaylh bilgilerin bir atdlyedeki degisik kapasiteler

icin goriintiilenmesi
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Birden fazla atélye i¢in kalan mevcut kapasitenin ve her periyot i¢in kapasitelerin
goriintiilenmesi

Planlama tablosuna degisik ERP uygulamalarindan veya ayr bir meniiden erisilebilir.

Sekil 4-24 Interaktif grafik planlama tablosu’

Uygulama ister atolye kontrolii, tekrarlayan firetim ister bagka bir sey olsun planlama
fonksiyonlar1 hep aym sekilde ele alimir. Kullamicimin ihtiyaglarina gore planlama tablosu
istenilen gekilde 6lgeklendirilebilir, etiketlenebilir.

MRPII de kapasite seviyelendirmesinin en Onemli hedefi operasyonlarin tamamlanma
tarihlerini yakalamak ve ayarlar igin gereken siireyi minimize etmektir. Burada ERP sistemi
6nemli 6zellikler sunmaktadar:

Bir makine at6lyesi igin aym:1 anda birden fazla kapasite ihtiyaclar1 varsa sistem operasyonlar
ugurumlar olmadan siralar

Mevcut siralamaya operasyonlar eklenebilir. Boylece sistem ilgili siparigleri yeniden

programlar.

Bir dizideki operasyonlar kaldirilirsa sistem dier operasyonlar1 uguruma kaydinr.
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Yapilabilecek degigiklik siralant sunlani igermektedir: Bir operasyon igin atSlyenin
degistirilmesi, bir operasyonun dagitilmasi, bir atblyedeki elverisli operasyonlarn
degistirilmesi.

Onceden tammlanmus stratejileri kullanarak nihai programlama yapilabilir. Boylece dagitilms
siparigler dikkate alinir ve agin ytikleme olasilif1 kaldinlarak teslimat siiresi programlanabilir.

kapasite

I Kapasite limiti

Emir
5836

Zaman

Sekil 4-25 Operasyonlarin otomatik line-up islemi ile sonlu gizelgeleme
Nibai programlama ana tiretim programlamasi, MRP ve atSlye planlamasiyla entegre
oldugundan programlar giincellestirildiginde bilgi gecikmeleri engellenir.

Kapasite seviyelendirmesinin 6zii en uygun tiretim dizilerinin tammlanmasidir. Karmagik dizi

planlama problemlerini ¢6zmek i¢in siralama kriteri esnek olarak tanimlanabilir.
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5. URETIM UYGULAMASI

Isletme planlan hazirlandiktan sonra girketin ihtiyacina gore degiskenlik gésteren fabrikasyon
uygulamalar baglatilabilir. ERP, at6lye kontrolii, siparise gore montaji kullanan siparise gore
tiretim ve tekrarlayan dretim igin fonksiyonel iglemler icerir.

ERP buna ilaveten siparig lizerine tasarim igin entegre proje yOnetimine ve islem
endiistrisinde liretim planlamasi ve kontrolii i¢in de fonksiyonellik saglar.

ERP iiretim uygulama s1stemmm sagladify fonksiyonellik planlama ve at6lyeler arasinda
koprii gérevi gérmektedir. Sadece geleneksel atlye kontroliinii (SFC) degil dokiiman/iiretim
kontrolii, kalite ySnetimi, tekrar ¢aligma ve di§ islemleri de kapsar.

MES; MPS ve MRP tarafindan belirlenen ve tasarlanan {iretim ihtiyaglarini hazirlamaktadar.

Uretim ihtiyaglan daha sonra tahliye, tesplt, teylt ve yerlestirilebilmek i¢in i3 merkezine ya da
liretim hatlarina tahs1s edllmektedn' ERP atﬁlyeye gergek zamanh bilgi ulagtirmakta ve yine
bunun geri besleme_sml de planlama ve satiglara iletmektedir. ERP sirketteki tam, kapali
¢evrim fabrikasyon kontroliinun uygulanmas: igin gereklidir.

Uretim siparigleri tiretim uygulamas: ve at6lye kontroliinde merkezi veri nesnesidir. Uretim
amaglarina, malzeme elemanlarina, gereken kaynak ve maliyetlere bagh her tiirlii veriyi
kapsamaktadir.

=]

— @‘

Malzeme Bilegenleri

i
|

Uretim kaynaklan ve
Araglan
Maliyetler
I
* Planh L
* Hedef Tetikleme noktalan
* Gergek

Sekil 5-1 Uretim Siparisinin zet yapisi

Normal bir {iretim siparisi tek bir malzeme ya da iiriin i¢in gereken ihtiyaci igerir. ERP, bir
tiretim siparisinde ¢ogul triinleri ortak olarak ta tiretebilir ve farkl {irtinler arasindaki hedef
maliyetleri dagitabilir.
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Disandaki bir is merkezinde iglemi tamamlanmig bir dig operasyon iiretim emri igerisinde
tanimlamak miimkiindiir. Sayet bir ig tekrar yapilmak istenirse kullamci tarafindan temel
iiretim emrine endeksli ayn bir tekrar-ig (rework) emri olugturulabilir. Kullanic1 6zel tekrar-ig

» operasyonlarim varolan bir is emri igine sokabilir.

ERP nin Lojistik Bilgi Sistemi (LIS-Logistics Information System) fabrika aktiviteleri i¢in
Snemli bir rol oynamaktadir. Bu sistem, giincel operasyonlardan gergek zamanh verileri toplar
ve bunlari kendi veri tabaminda saklar. Birgok standart rapor ve performans Olgiim
hesaplamalari sistemle birlikte gelmektedir. Bu sistem iiretim yoneticilerine ve atélye
plancilarina ihtiyag¢ duyduklan bilgileri salayarak {iretim islemlerinin etkinlifini arttirmay:
hedeflemistir.

Birgok is emri planh sipariglerden olugturulmaktadir. Bu MRPII gibi sistemlerde standart bir
hale gelmigtir. Istenildiginde bir iirlin veya malzeme igin direkt olarak ta girilebilir. Uriinler
satig sipariglerine gore firetildiklerinde sistem otomatik olarak firetim emri ve sati§ siparisi -
girisini olugturabilir.

Sekil 5-2 Bir tiretim sipariginin evreleri

Normal olarak bir tiretim emri, planl: siparislerin baglama tarihi agilma periyoduna ulagtginda
olugturulmaktadir. Sistem kuruldugunda bir malzeme grubu i¢in agilma periyodu tanimlanr.

Bir {iretim emri bir rota igerisindeki operasyon listesinden olusturulabilir ve gerekli
malzemeler ilgili BOM dan ahinabilir. Sistem arka planda bir planh siparig iiretim emri haline
doniigtiiriildii§li zaman veya manuel olarak bir emir olugturuldugunda bu kopyalama islemini
uygulamaya baglar. Uretim emri iglemleri 6zel operasyonlara ve is merkezi kapasiteleri igin

kapasite yiiklemelerine gerek duymaktadir.
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Atlye kontrolii aym zamanda atSlye verilerinin toplanmasim da igermektedir. Bunu
kolaylagtirmak maksadiyla is istasyonlarinda bar-code okuyucular1 kullamlmaktadir. Atdlye
verilerini toplamak i¢in kurulan alt sistemlerin igerisinde en yaygin olamdir bu is istasyonlart
verileri niimerik kontrollii makinelerden veya is kontrol sistemlerinden toplarlar. Kullamci
istenildiginde bir dis veri toplayici sistemini kullanarak ta bu igi yapabilmektedir.

Bir {iretim emri olusturuldugunda gecerli BOM ve rotalama bu dretim emri igerisine
gonderilir. Daha sonra sistem ya siparigin planli baglama tarihine gére ya da ¢ok seviyeli
BOM yapisinin BOM explosion numarasina gére kontrol etmektedir. Sayet farkh rotalar ve
malzeme listelerini iceren alternatif {iretim versiyonlan varsa se¢im Kriterleri bazen sistemin
kendisinin belirlemesi igin yeteri kadar agik olmayabilir. Bu durumda sistem kullaniciya
manuel] olarak segme imkam tammaktadir.

Bir iiretim emri manuel olarak olusturuldufunda ya sistem tarafindan gegerli bir BOM veya
rotalama segilir ya da kullanici tarafindan BOM veya rota manuel olarak iiretim emrine girilir.
Ayrica kullamct istedifi zaman malzeme bilesenleri ve operasyonlar degistirebilmektedir.

Eger sipari§ dis operasyonlar igeriyorsa veya bir firetim emri i¢in stoksuz bir malzeme alim
yapiliyorsa sistem satinalma isteklerini olusturmaktadir. Bir satinalma emrinin
olusturulmasiyla es zamanh olarak sistem,siparis maliyetleme ve firma maliyetleme
tablolarim olusturmaktadir. Aym zamanda sistem maliyet hesaplamalarim operasyonlar ve

malzeme bilegenleri ve herhangi bir dig islem maliyeti iizerine kurmustur.

Kullanici istedigi taktirde baglantil iiretim emirleri ile ¢oklu iiretim seviyelerini isletebilir. Bu
isleme “miisterek emirler” denir. Bunun sayesinde, seviyeler arasinda alt asamble
hareketlerini iletmek zorunda kalinmamaktadir. Miisterek emirler sayesinde iiretim
seviyelerinin daha kolay eszamanli olmas: ve daha geffaf olmalari saglanir. Bir miisterek emir
ierisinde bir 6zel emri, bir alt afaci veya tiim miigterek emri update etmek miimkiindiir.

Siparig yapis: grafik formatta goriintiilenebilmektedir. Grafik, kullaniciya siparisler arasindaki

baglantilar1 daha iyi algilama gibi bir avantaj sunmaktadir. Ayrica grafikten her bir emre ayr
ayr1 ulagmak miimkiindiir,

Bir {iretim siparisi islemeden dnce mutlak surette serbest birakilmalidir. Serbest birakilmadan
once de iiretim kapasitesinin yeterli olup olmadig1 kontrol edilmelidir. Kisa vadeli siparisleri
gozden gegirmek icin grafik planlama tablosu kullamlabilir ve daha sonra firetim siparigleri
serbest birakilabilir,
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Sekil 5-3 Miigterek emirlerin olugturulmasinda kuilamian proses

Bu siparig serbest birakildifinda (iretim kaynaklarnin ya da komponentlerin mevcut olup
olmadiim kontrol etmek i¢in sistem ayarlanabilmektedir. Bunu yaparken siparig tipine gore
nasil bir kontrol tiirlinlin kullamlacag bile tammlanabilmektedir. Ornegin hem dinamik hem
de statik kontroller kullanilabilir. ’

Sekil 5-4 Miisterek sipariglerin yapisi’

Uretim siparisleri, sipari baglama tarihleri serbest birakma tarihine erigtiginde iiretim
siparigleri tek tek veya grup halinde serbest birakilabilir. Ayrica {iretim siparigleri olusur
olusmaz serbest birakilacak sekilde sistem ayarlanabilir. Operasyon sfireleri ¢ok uzun
oldugunda ya da bir operasyon igin i merkezinin atanmas1 6nceki operasyon bittikten sonra
yapildiginda tiretim siparisleri operasyonlar halinde serbest birakilabilir.
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Atdlye is emri belgeleri sadece serbest birakilmig iiretim siparisi i¢in basilabilir. Standart
programlan degistirmeden ihtiyag duyulan veriler segcilebilir ve belgeler adapte edilebilir
sistemdeki ig emri belgeleri sunlardir:

Operasyon kontrol listesi

Onay numaralari igeren operasyon siireleri ve isgilik figleri
Malzeme figleri

Segme listesi

Uretim kaynaklan ve araglari

Kagt isini en aza indirgemek i¢in hepsi kullamlmasa da sistem fiiretim emirleri agisindan
zenginlestirilmistir. Baza kullamcilar atolye is emri belgelerini hi¢ kullanmazlar. ideal olan
operasyonlar ve malzeme bilesenleri de dahil olacak sekilde siparis bagina bir setlik iiretim
emri belgelerinin ¢iktisini almaktir.

‘Bar-code lu is emirleri ve etiketleri siparigin onaylanmasim ve malzeme. ¢ikigin. kolaylagtirir.
Bar-code lu kullanimda tek yapilmasi gereken belirli kod igin tusu segmek ve sistem ayari

yapilirken yazici tipini segmektir.

ERP de malzeme ¢iktis1 iiretim rezervasyonu yapilmig iiretim sipariglerine gore yapilir.
Uretim siparisinde miktarlar degistirilebilir veya malzeme bilesenleri eklenebilir. Ayrica
herhangi bir stok malzeme rezervasyonlardan bagimsiz olarak ¢ikartilabilir. Sistem bir {iretim
siparigi igin tiim malzeme ¢iktilarim izler. Sistem aymi zamanda ¢ikanlan malzemelerin
degerlendirme fiyatlarima (genellikle standart fiyatlar) bagh maliyetlerini {iretim sipariginin
gercek maliyetleri seklinde goriintiiler.

5.1 Tamamlanma Onaylan

Uretim siparis operasyonlarinin onaylanmasiyla satig siparis islemleri ve atlye planlamasi
icin bir geri besleme goénderilir. Tamamlanma onaylan tiretilmis miktarlar, hurdalar, tiretim
sﬁreleri ve tamamlanma tarihleri gibi dnemli verileri toplarlar. Bu veriler iiretim maliyetleri
kontrolii igin temel tegkil eder ayrica onaylanmig ig¢ilik sistemin insan kaynaklar kismina

transfer edilebilir.
PP sistemi agagidaki tamamlanma onaylarini igerir.

Doniim noktasi tamamlanma onaylar: Sistem alt operasyonlardan onceki doéniim
noktalarina kadar 6nceden gelen tiim operasyonlari onaylar. Sistem bu onaylamalan

raporlanmig miktarlarla ve standart siirelere gore yapar.
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Standart tamamlanma omaylari: ERP sistemi hedef degerleri kullanarak operasyonlan
onaylamaktadir.

Normal tamamlanma onaylar: ERP sistemleri, 6zel tamamlanma onaylarim idare
etmektedir. Sistem kullamiciya tiim girilen degerlerin tekrar girilmesi konusunda imkan
tanimugtir. Bdylece kullanici iiretim prosesleri igerisinde uyusmazliklar: rapor edebilecektir.

Ortak tamamlanma onaylari: sistem biinyesinde hizli giriy imkam olugturan ekranlar da
vardir. Burada kullanicilar, onaylama veri girisi i¢in ¢oklu operasyonlan girebilmektedirler.

Siparis bashk seviyesinde tamamlanma onayr: Siparigler sipariy baghk seviyesinde
onaylanmaktadir. Bu, tiim operasyonlar i¢in malzeme tiiketimini ySnetmektedir.

ERP sistemi ile operasyon firetim emirlerini dogrulamak miimkiindtir. Fakat siirh zaman.
igerisinde proses merkezli iiretim ortamunda gahgiliyorsa, bir tiretim emrinin sonunda zaman
gerektirmeyen bir operasyonun onaylanmas: yeterli olabilir.

Sipari§ baghk ‘séviyesinde iiretim emirlerinin onaylanmast gibi bir segenek mevcuttur. Bu,
ayni zaman gerékﬁrmeyeti doniim noktas1 operasyonlarimn siparig sonu onaylanmasi gibidir.
Kullanici ya son firiin deposunda tiriin alindiginda ya da miisteriye dagltn.n sirasinda bu onay1
gergeklestirmektedir. Sayet gerekli bir organizasyonel ihtiyaglar olusturulursa, tiim

operasyonlar ve malzemeler bir tek onaylama ile onaylanmis olur.

Onaylanmisg tiretim miktarlan kullanilarak sistem, tiretim emrinden gelen standart operasyon
zamanlann ve malzeme bilesenleri ile kaynak (zaman, isci ve malzeme) kullanimlarin
hesaplar. Sistem, onaylama manuel yapildifinda, gegerli degerler olarak hedef degerlerini
goriintiiler.

Sistem, oransal olarak hurdalar da dahil olmak iizere onaylanmis miktarlardan gelen kapasite
yiiklerini ilgili i merkezi kapasitesinden siler. Tamamlanma onaylari tam zamaminda at6lye

plancisina geri besleme olarak bildirilir.

Tamamlanma onaylan sistemin kendi uygulamalarindan girilebilecegi gibi, at6lye veri

toplama sisteminden de transfer edilebilmektedir.
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Sekil 5-5 Bir zaman gerektirmeyen (doniim noktasi) tamamlanma onayimn girilmesi'

Sistem kismi veya final operasyon tamamlanmasim ayirt edebilmektedir. Final tamamlanma
onaylar Boyunca sistem, hurdalar harig olmak fizere siparis igin miktarlarin tolerans dahilinde
olup olmadiklan kontrol edilir.

Malzeme ve hammadde kontroliinde basariy: arttirmak igin “backflushing” Onerilen bir
yontemdir. “Backflushing”, iiretim sirasinda giincel malzeme tiketiminin raporlanmamasi
anlamina gelir. Sistem bunun yerine giincel bilesen miktarlarin: ve hurda oranlarim kullanarak
tali onaylamalar sirasinda kullanimlan tiretilen miktarlara génderir.

Sistem operasyon veya sipariy onayindan sonra backflushed komponentlerin tiiketimini
gonderir. Kismi onaylamalar oransal tiikketim miktarlarini ySnetmektedir. Kullame: istedigi
zaman siparig onayindan sonra bir {iretim emrine atanmig giincel komponentleri degistirebilir.
“Backflushing”,iiretim prosesi i¢indeki bu degigimleri muhasebe hesabindan alacaktir.

Aym zaman da  backflushing ile milestone fonksiyonunu birlestirmek miimkiindiir.
Rotalardaki malzeme kullammlarinda backflushing belirleyiciyi ayarlamak miimkiindiir. eger
bir malzeme genellikle backflush ise kullanici1 malzeme ana kayitlan igerisinde backflushing
parametresini belirleyebilir. Aym: zamanda kullanici backflushing’ i i merkezi kullanimina

endeksleyebilir.

ERP {iretim planlama sisteminde backflushing, tiretim siparigleri, KANBAN/JIT, seri {iretim
ve islem emirleri de dahil olmak tizere herhangi bir iiretim metodunda kullanilmaktadr.
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Stoklara mal girigleri, liretim emrindeki son operasyon (veya belirli herhangi bir operasyon)
onaylandi1 zaman, otomatik olarak gonderilmektedir. Alternatif olarak, kullanic1 bunlan ayn
bir iglem ile raporlayabilmektedir. Kismi dagitimlar i¢in kullamlan mal alindilar tiretimden
direkt olarak kullamlabilir stoklara veya kalite kontrol stoklarina gdnderilebilmektedir. Aym
zamanda kullanici istediinde, mal alindilarim yardimci triinlerden ve tali {irlinlerden de
olugturabilmektedir.

Mal alind: islemleri tiretim emirlerine bir emniyet génderisi de olugturmaktadir. Bu emniyet
gonderisi, standart fiyata bagh {irlin miktarimin degerine uymaktadir. Sistem nihai {irlinler i¢in
ana defterdeki stok hesaplarina degeri borg olarak kaydetmekte ve belirli bir gelir hesabina ki
bu iiretilen mallarin degerini temsil etmektedir gegmektedir.

Bir {iretim emir igin sipariy anlagmasi, gergeklesen maliyetlerle mal alindilarindan alinan
siparigler arasindaki farkliliklarin temizlenmesi anlamuna gelmektedir. Sipari anlagmasi
tiretim ve kontrol arasinda yakin entegrasyonu gdstermektedir.

Anlagma boyunca kullamici maliyet uyumsuzluklarim bir veya birden fazla maliyet objesine
gonderir. Omek olarak, kullanici, haddinden fazla hurda sebebiyle bir hurda maliyet
toplayicisina uyumsuzluklar1 gonderebilmektedir. Yine kullanie1 zayif performans sebebiyle
“verimlilik problemleri maliyet toplayicisina” uyumsuzluklari gonderebilmektedir. Sira ile
kullanici, basitge tiim uyumsuzluklar envantere génderebilmektedir.

Heniiz bitirilmemis bir is emrinin maliyetini belirlemek ve halihazirda ¢aligan iglerin
degerlerini periyodik olarak finansal kayitlara transfer etmek miimkiindiir. Sayet bir ig emri
bir aydan diger bir aya sarkarsa ay sonunda iizerinde g¢aligilan igin hesaba aktarilmasi
istenebilir. Boylece aylik veya donemlik (3 aylik) finansal durumlar ger¢ekgi olarak
olusturulabilir.

Kalite kontrol sirasinda yakalanan iiriin hatalan ile geri doniis yapan iiriinler arasindaki farki

ortaya koymak miimkiindiir. ERP sistemi reworkleri yonetmek igin farkh ¢oziimler ortaya
koymaktadir:

Gegerli i emri igerisinde bir rework referans operasyon seti eklemek igin tetik noktalar
kullamlabilir. Bu, kullamciya, reworkler ile diizgiin bir sekilde normal iiretim akisi igerisinde
¢aligmasina imkan saglar.

Ana is emirlerine yerlestirilen rework emirlerini olusturmak i¢in tetik noktalar1 kullamlir.
Sayet bu $ékilde bir segenek segilirse rework maliyetleri ayn bir sekilde tutulmus olur.
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Dagitimec1 veya miigteri tarafindan geri dondiiriilen mallarin rework’di igin takip eden
prosediirler tahsis edilmigtir: Rework igin belirli bir i emri tipi olustur. Tipik rework
durumlan igin rework referans operasyon setleri tanimla. Daha sonra bunlara genellikle
gereken operasyonlar olarak uyum sagla. Bir rework ile ilgili atélye operasyonlarm ve
malzeme kullanimim takip et ve {iretim maliyetlerini topla. Her bir {iriin ailesi i¢in maliyetleri
maliyet toplayicilara yerlestir. Bu, rework maliyetlerini seffaflagtiracak ve boylece fayda
analizleri i¢in kullanilabilir bir hale gelecektir.

Rework emrinin Il.lllllll.lt.‘
otomatik olugumu \ 4

[TELITTTPTTTY

Uretim emri
{rewor

| Alternatif 1
el Totikleme
z

noktasi

Alternatif 2
P Telikleme
/ noktasi

Sekil 5-6 Bir rework’ iin baglatilmasi i¢in tetik noktalarinin kullammi

D1s islemler, lojistik iglemlerin optimizasyonunu saglamak amaciyla giin gectikge daha da
Onemli bir hal almaktadir. ERP sistemi tiretim emri iglemleri ve dis iglemler arasinda oldukga
sik1 baglantilar kurmaktadir:

Dis islemlerle ilgili satinalma bilgi kayitlan iinite bagina fiyat dagitim zamanlan ve
dénemlerle ilgilidir.

Kullamic1  atdlye kagitlann ile beraber varsa diy kontraktér dagitim kagitlanm da
olusturabilmektedir.

Sistem biinyesinde dig operasyon bulunduran bir is emrini otomatik olarak saticty1 haberdar
etmektedir.

Sistem dagitimlan tam zamaninda gériintiiler ve otomatik hatirlatmalar génderir.

Sistem tirin maliyetleri igerisinde, dis islemleri ayr1 bir fiyat bilegeni gibi dahil etmektedir.
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Dis islemler ayrica ayn bir MRP seviyesi gibi ydnetilebilir. MRP direkt olarak satinalma
islemlerini baglatabilir ve bunu yaparken i emrini kullanmak zorunda kalmaz.

Beraberce liretilen {iriinler bir tek ig emir kullanilarak tiretilebilir. Bir {iriin ana iirlin gibi goz
Oniine alinir, geri kalanlar ise yardime: {irlinler olarak tammlanir. Bir ana firiin i¢in i emri
olugturuldugunda, sistem otomatik olarak her bir yardimci tiriin i¢in ayn ayn is emri
olusturur.

Yardime: iirtinler ana {irinin BOM unda negatif degerli goziikmektedir. Bir yardime: iiriin
otomatik olarak son {iriin stokuna goénderildiginde, beklenen miktarlar 6nceden
ayarlanabilmektedir.

Birden fazla iiriin igin bir tek i§ emri hazirlanmasinin agagidaki gibi faydalan vardir:
Ana iirtinii ve yardimc iiriin veya ﬁrﬁnleri farkli alicilara yerlegtirmek miimkiin olur.

Siparig iqerisindéki firctilen tiim f{irtinler icin mal hareketleri e§ zamanlh olarak
yapilabilmektedir.

52 Montaj Emirleri ile Siparise Gore Uretim

Giiniimiiziin ¢ok ¢etin pazar gevrelerinde satiy emirlerinin izl bir gekilde igleme konmasi, bir
rekabet avantaji olabilmektedir. Ozellikle ERP sistemlerindeki entegre uygulamalar satig ve
planlama ile ilgili islem zamanlarim kisaltarak kullaniciya fayda saglamaktadir.

Satislar ve MRP arasindaki baglanti, lojistik sistemde en ©6nemli sahadir. Online
kullanilabilirlik kontrolti, fiyatlandirma ve ¢izelgeleme miigteri servisi igin siparis giris
zamanlan ile ilgili kritik fonksiyonlardir.

Belirtmek gerekir ki ERP sistemi bir sati§ sisteminden ve bir MRP sisteminden olugmaz.
Sadece tek bir entegre sistem bulunmaktadir. Bu tam entegrasyondan dolay: satiglar, planlama
ve liretim arasinda veri gecisi ve kaynaklarin en iyi sekilde kullanimi miimkiin olmaktadir.

Kullanici MRP ile ¢aligmaya bagladign zaman sistem, her girilen satis emri igin bir ¢ok
seviyeli MRP akig1 baglatir. Bu, tirtin BOM unu harekete gegirir ve buna bagl tiim ihtiyaglar
olugturulur. Veri tabaninda bir satis emri olugturuldugunda satinalma ve atdlye planlamas

bilgilendirilir.

ERP sisteminde BOM lar sadece tiretim igin degil aym1 zamanda satislar i¢in de kullamlir. Her

bir BOM igin var olan durum alam eBer varsa satiglar ile ilgili oldugunu gésterir. Eger
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ilgiliyse, sistem otomatik olarak bu itemi bir satig emri igerisine dahil eder. Bu &zellik sayet
bir satig emrinde geri donebilen paketler varsa veya iginde birka¢ bagimsiz item olan kitler
satildiysa ¢ok Gnem arz eder.

Eger konfigire edilmig Uriinler ile ¢aligiliyorsa satiy emri verildifi zaman belirleme
secenekleri yardimiyla 6zel {irlin segilir. Bu durumda, sistem otomatik olarak uygun BOM
itemleri ve rotalamé operasyonlar seger. Bir konfigiire edilmis {irlin i¢in hazirlanan BOM tiim
miimkiin segenekleri tammlar ve bu sebeple hem satiglarda hem de iiretimde galiganlara
Onemli bilgiler saglar.

Eleme listeleri veya MPS raporlari hazirlanmadan 6nce bir satig emri itemi i¢in dagitim tarihi
onaylamrken sistem iiriin kullanilabilirligini kontrol eder. Kullamlabilirlik kontrolii ihtiyaclar
ile birlestirilmis gesitli kurallar ile kontrol edilir. kullanic1 statik veya dinamik kullamlabilirlik
kontrolii tammlayabilir. Kurallar igerisinde stok tipleri planlanmug regeteler ihtiyaglar ve
rezervasyonlar tanlmlanablhr Satig }i‘élemleri ve MRP/MPS iglemleri i¢in.farkl algoritmalar
kullanilabilir.

Bir satig emri girildiginde sistem, es zamanh olarak MPS/MRP igin bir miigteri ihtiyaci
olusturur. Ihtiyacin beklenen gelis tarihi, gerekli miisteri tarihine karsihik gelmektedir. Miisteri
ihtiyaglari, segilen planlama stratejisine bagh olarak yapilan tahminleri kullamir. Satig emri
miktarlar: tahmin edilen miktarlan agtiginda kullamc: sistemi konfigiire edebilir. Gegerli talep
programinda bulunan siparis onaylar sistem tarafindan refiize edilerek ek talepler olusturulur.
Sistem parametreleri ayarlanarak talep yonetimi ve tiiketim tahminleri igin kurallar
Ozellestirilebilir.

ERP’ nin siparije gére montaj prosesi ile, standart bir MRPII yaklasiminda bulunan bir
bagkasindan daha hizhi olarak emirler igleme sokulur. Bu kisi, standart MPS ve MRP
islemlerini uygulamak zorundadir ve siparisi isleme koymadan ve atblye kagitlarim
olusturmadan 6nce mutlaka bir sonraki MRP ¢alismasin1 beklemek zorundadir.

Gelismis bir ERP sisteminde ise bir satis emri girildiginde, iiriin montaj1 i¢in iiretim emirleri

veya network emirleri olusturulabilir.

Siparige gore montaji yapilacak bir {iriin i¢in bir satig emri girildiginde, sistem, bilegenlerin
kullamlabilirligini kontrol eder. Hatta kullanici, iiretim kapasitesini rezerve edebilir ve
darboBaz yasanan is merkezlerinin kontroli bile satiy emirleri giris islemleri sirasinda
yapilabilir.



Sekil 5-7 Montaj emirleri ile satiglar ve iiretim arasindaki veri akig1

Bilegen kullanilabilirlik tarihleri ve ‘iiretim toplam zamanlan kullamlarak sistem gercekgi
dagitim zamanlan hesaplar. Siparis giriglerinden hemen sonra kullanici miisteriye teslimat
tarihini konfirme edebilir.

Flomstgad

Sekil 5-8 Kullanilabilirlik kontroliinden sonra teslimat zamanlarinin onaylanmasi!

Satiglarin ve lretimin mitkemmel bir sekilde es zamanh galigmalan sayesinde, bir taraftaki
tim degisiklikler hemen hemen aym anda difer tarafta gecerlidir. Sayet miigteri

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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spesifikasyonlan degistirilirse bunlar aym anda atSlyelerde gériintir. Sistem otomatik olarak
herhangi bir gecikmeyi yakalar. Aym sekilde miisteri ihtiyaglarindaki bir degisikligi ﬁretime

transfer eder.

Montaj emirleri ile ¢galismak igin, {irlin ana kayitlarinda montaj emirleri i¢in bir planlama
stratejisi geligtirmek gerekir. Orada, ayrica, (irliniin seri Giretim programlar, {retim emirleri
veya network emirleri ile mi montajimn yapilacag: da belirlenmelidir. Sisteme bir {iriin i¢in
bir satig emri item 1 girildiginde, sistem, otomatik olarak bu emir tipi i¢in bir montaj emri

olugturur.

Montaj emirleri aym zamanda konfigiire edilmis firlinler ile de kullamlir. Bir siparig
girildiinde, sistem kritik bilegenlerin kullamlabilirligini kontrol eder.

Kullanici, tiretim maliyetlerine bagh olarak satis fiyatiarini belirleyen bir fiyat stratejisi de
tammlayabilir. Tabii olarak bu zorunlu olmayip, sabit fiyatlarla veya miigteri baskis1 sonucu
olusan fiyatlarla da calismak miimkiindir.

5.3 Seri Oretim

Seri tiretim, farkh {iretim hatlan iizerinden, benzer iiretim prosesleri ile benzer item larin
tiretildigi bir diretim seklidir. Seri iiretim prosesleri hacme veya iiretim hizina bagh degildir.
Uriinler siirekli veya aym yigmlar halinde iretilir. Uretim periyotlan bir kag saatten bir kag
haftaya kadar uzanabilir.

Kullamcl, iiretimi, 6zel olarak tammlanmis i§ emirleri ile kontrol etmez, fakat iiretim hatlarim
tiretim oranlan {izerine plan yapmak miimkiindiir. Tipik endiistrilere; elektronik {iriinler, yan
iletkenler ve ambalaj malzemeleri dahildir.

Ozel komponentlerin ve operasyon listeleri (rotalar) ve iiriinler karmagik olmay1p benzerlik
gosterir. Yarn mamul {iriinler ve bilegenler, iiretim adimlar arasinda stoklanmaktan ziyade sik

sik bir sonraki {iretim seviyesine atlarlar.

Mallarin organizasyonu ve dokiimantasyonu, hammadde ve bilegenler akigi, genellikle ¢ok
basittir. Tiiketimler, BOM rakamlarindan hesaplanmir. Uretim miktarlan raporlandign zaman
malzemeler yeniden degerlendirilebilir. Periyodik stok sayimi, kritik malzemeler igin stok
rakamlarim ayarlamaktadir.
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ERP nin seri iiretim modiilli, is emirleri ile geleneksel atdlye kontroliinden daha kolay
yonetilebilen bir alternatiftir. Cok kesin operasyon detaylarini izlemeden ve detaylh {iretim

maliyetlerini gérmeden tlim tiretim durumlarinda bunu kullanmak miimk{indiir.

ERP nin seri iiretim modiilii, oran tabanli planlama ve iiretim kontroliinii ydnetebilir. Bir
periyot i¢in diretim verileri olugturulur ve saklanir ve miktarlar uygulanan programlarda

tutulur.

Oran tabanh planlama kullanilarak periyotlara ve iiretim oranlarina endeksli bir planlama
tablosu ile g¢ahigma g¢izelgeleri planlamr ve kontrol edilir. Bu planlama tablosu iiretim
ihtiyaglar, {iretim oranlari, eldeki stoklar ve kapasite kullanim ile ilgili agik ve net bilgiler
saglar. Bu tip planlanmig emirler iiretim emirlerine doniistiiriilmese bile sistem MRP bakis
agisindan planlanmig emirler gibi ¢aligma ¢izelgelerini yonetir. Bu, kullaniciya tiretim
planlama modiiliiniin tiim fonksiyonelliginin kullanma imkanimi verir. Caligma ¢izelgeleri
tarafindan olugturulan kapasite yiikleri ile ilgili sira optimizasyonu ve sonunu ¢izelgeleme ile
detayli kapasite planlamasini uygulama imkam da vardir. Her bir ¢alisma cizelgesi igin
taniml: iiretim maliyet toplayicilarina maliyetler atanmaktadir. Bir {iriin veya iiretim prosesleri
degistirilene kadar limitsiz zaman periyodu i¢in bir ¢aligma ¢izelgesi veya bir iiretim maliyet

toplayicis1 kullamlabilir.

Revizyon seviyeleri ile ¢aligmak gibi bir se¢cenek de mevcuttur. Sayet malzeme listeleri
degistirilirse, malzeme ana kayitlari, bir rate rotalama veya bir dokiiman, miihendislik degigsim
numarasi referans olarak verilir. Bu, kullaniciya bir revizyon seviyesi belirlemesine imkan
saglar. Revizyon seviyesi, kesin bir tiretim ¢aligmasi i¢in rate rotalamanin ve BOM un gegerli

olup olmadigini kontrol etmektedir.

Talep yo6netimi, periyot merkezli bir yonetim olup, her bir zaman kovasi (time bucket) i¢in
planlanmus ihtiyaglan kullamir. Kullamei, takvim periyotlarina bakmaksizin MRP planlama
takvimini kullanarak zaman kovalarini tanimlar. Planlama takviminin {iretim periyotlarina
bagh olarak, sistem, gegerli ¢izelge c¢alismasi igin iiretim oranlar1 gibi iiretim miktarlarim
olusturup planlar. Sistem bu temelde miktar planlamasi, toplam zaman ¢izelgeleme, kapasite

planlamas: ve maliyetleme faaliyetlerini kullanir.

MPS planh ihtiyaglart ve miisteri ihtiyaglarimi kapsar. Sistem ¢izelgelenmis {iretimi, zaman
fazl1 miktar serilerine ayirir. Seri liretim bu miktarlar1 iiretim icin serbest birakabilen MRP
kontrolciilerine periyot tabanli planlama tablosu igerisinde sunar. Uretim hatlarina atama ya

MRP kontrolciileri araciliftyla manuel olarak ya da sistem tarafindan otomatik olarak yapilir.
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5.3.1 Seri iiretimde planlama tablolar

Periyot tabanli planlama tablolari, kullanicilara bir periyot ve iiretim oran merkezli planlama
bakisi saglamaktadir. Bu tablo, toplam ihtiyaglari, planli iiretim oranlarini, planli eldeki

stoklar ve tiretim hatt1 atamalarini g6stermektedir.

Sekil 5-9 Seri iiretim igin periyot tabanli planlama tablosu'

Planiama tablosu ile ¢aligildiginda kullanic: planlamanin alanim segmek zorundadir:
Planlama tablosuna ¢izelgeleme numarasi ile ulagilabilir.

Planlama tablosuna iiretim numaras: aracilifiyla ulagilabilir. Ttim tiretim hatlar dahil olmak

PYSrYY

lizere bir {iriiniin planh tiim tiretimi segilebilir.

Coklu tretim gizelgeleri ile bir planlama tablosu gosterilebilir. Bu, bir planlama ID si, bir

tiretim hatti, bir iiretim hatt1 grubu veya bir tiriin grubu kullanilarak yapulir.

Kullanici, istedigi takdirde periyot tabanli planlama tablosundan grafik planlama tablosuna
gecis yapabilmektedir. Bu grafik tabloda, saatlik, giinliik, haftalik veya aylik planlama
periyotlarim gormek miimkiindiir. Grafik planlama tablosu 2 béliimden olusur; bir yandan her
hat i¢in kullamlabilir tiretim giinlerini g&sterirken bir ist béliimde ¢aligan iiretimleri ve bir alt

boliimde de planl {iretim ¢aligmalarini Gantt Semasi olarak gosterir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Grafik planlama tablosunda her bir periyot ve iiriin i¢in planlt miktarlarin degistirilmesi veya
atanmas1 otomatik sonlu ¢izelgeleme fonksiyonunu kullanarak miimkiin olmaktadir. Yapilan
degisikler {iretim hatlarinin kapasite yiiklerine derhal yansitilir. Buradan, detayli kapasite
planlamas: igin gesitli fonksiyonlar sunulmustur. Zaman ekseninde, ozel iiriin gizelgelerini

hareket ettirerek hatlarin ig yiiklerini kolaylikla balanslamak miimkiindiir.

Sekil 5-10 Seri iiretim igin grafik planlama tablosu'

5.3.2 Seri iiretimde kontrol

Bir iiretim hatti i¢in bir kere tiiretim plam seviyelendirildiginde, standart fonksiyonlar
yardimiyla bu iiretim planint bir hat c¢izelgelemesi olarak goérmek miimkiindiir. Bu
cizelgeleme, her bir {iretim hattinda, bir {iriin ve periyot igin {iretim miktarlannin sirasin

gostermektedir.

Interaktif ¢ekme listesi, iretim hattindaki depolama sahasinda malzeme veya bilesenlerdeki
bir eksikligi, kullaniciya bildirmektedir. Bu listeleri kullanarak,merkez stoklarindan, iiretim

destek sahalarina tagima islemleri kolayca isleme sokulabilmektedir.

Kanban kullanilarak, hammaddeler ve bilegenler kolayca yo6netilmektedir. Birgok firma igin
Kanban, seri firetimde milkemmel bir islem tamamlayici olarak ¢alisir. Uretim raporlama
faaliyeti her bir periyot i¢in miktarlar1 géz oniine alir. Uretim saatleri ve geri d6niistim

malzemeleri liretim miktarlarinin raporlanmasiyla ortaya ¢ikar.

| SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Ayrica, daha uzun toplam {iretim zamanlarn igin rate rotalar igerisinde raporlama noktalar ile
calismak miimkiindiir. Gegerli rapor noktasi ve bir 6nceki rapor noktas: arasinda malzemeleri
backflush yapmak miimkiindiir. Seri iiretimde bir rapor noktas: iiretim emirlerindeki doniim

noktas1 (milestone) operasyonlarinkine benzer bir isleve sahiptir.

Eger backflushing sirasinda bir hata meydana gelirse, karsilanamayan siparisler listesine giris
yapilabilir. Bu liste istendiginde goriintiilenebilir. Standart bir haberlesme kanali vasitastyla
bir alt PDC sisteminden veri transferi kullanilarak backflushing otomatik hale getirilebilir.

Backflush yapildiginda sistem tamamlanmis iiriinler i¢in mal kabuliinii (girisini) isleme koyar.

Ayrica seri numarasi gereken iriinler i¢in numara girisi yapilabilir. Sistem seri numarasi
verdigi her parca i¢in stoktaki yerini gdsteren bir kayit tutar. Satis ve dagitim sistemi

tamamlanmig seri numarah tiriinleri hemen ele alabilir.

ERP sisteminin seri iiretim modiilii, maliyet kontroliinii maliyet tastyicilara dayandirir. Uretim

maliyet toplayicilan belli bir periyottaki gercek maliyetleri toplar.

Tamamlanmig iriinler ile ilgili onaylar, ger¢cek veri toplama faaliyetinin temelini

olusturmaktadir:

Sistem, liretim faaliyet bedellerini raporlanmig iiretim miktarlariyla orantili olarak hesaplar.
Daha sonra tiretim maliyet merkezinden faaliyet bedeli belirleme (iicretlendirme) oranmm

uygulayarak maliyetleri hesaplar.

Sistem, malzeme tiiketimini raporlanmig firetim miktariyla orantili olarak hesaplar. Ancak

“backflushing” sirasinda tiiketilmis miktarlar manuel olarak diizeltilebilir.

Sistem maliyet toplayicilan tiretilmis trtinlerin degeriyle kredilendirir. Uriinlerin kabulii
(teslimi) ile sistem ilgili degeri (genellikle standart fiyata dayali) tamamlanmus iiriin envanter

hesabina génderir

Sistemin kontrol sistemi gecisleri maliyet toplayicilari bor¢landirir ve kredilendirir. Boylece

zaman agimi, tekrar calisma ve planlanmig malzeme ¢iktilarinin tahsis edilmesi miimkiin olur.

Aynca genel giderler de {iretim maliyet toplayicilarimin borglandirilmasinda kullanilabilir.

Tipik olarak ayin kapamgindan 6nce bu hesaplamalar yapilir.

Sistem {iretim maliyet toplayicilarimin tamamlanmig malzeme igin bilangoya hesabina

yerlestirir.
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Sistem iiretilmis malzemelerle ilgili herhangi bir degisimi i boliimiine yerlestirir. Sistem

asagidaki maliyet nesne kontrol fonksiyonlarin igerir:

Gergek maliyetlerin toplanmasi ve analizi

Periyot basina genel giderlerin hesaplanmasi

Periyot bagina hedeflenen ve ger¢eklesen maliyetlerin hesaplanmasi karsilagtiriimasi

Periyot bagina tiretim degigimlerinin analizi

Uretimi degistiren etkenlerin (fiyat degisimi, lot bityiikliizti degisimleri, komponent miktar

degisimleri) izlenmesi
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6. PROJE SISTEMI

PP sistemi, iiretimin cesitli 6zel sekillerine uygun ¢oziimleri , iiretim planlama faaliyetlerini
ve uygulamalan hizlandirmak amaciyla biinyesinde bulundurur. Proje sistemi kullanilarak,
siparise gére mithendislik ve PP-PI ile de proses endiistrileri igin uygulamalan gelistirmek
miimkiindiir. Kanban fonksiyonelliginde oldugu gibi ozellikleri ve segenekleri kullanarak
iiriin konfigiirasyonunun yapilmasi, diger 6zel iiretim sekilleridir ve hepsi de sistem ile tam

entegrasyon saglamistir.

Karmasik makineler veya iiretim ekipmanlan gibi iiriinler iiretiliyorsa Proje Sistemi gibi bir
sistem kullaniciya ¢ok gerekli olabilir. Bu sistem, planlamayi, biitgelemeyi, maliyet
analizlerini ve biiyiik projelerin uygulama kontrollerini destekler ve MRP, CRP, SFC;

Satinalma ve Kontrol gibi diger tiim modiiller ile entegre caligir.”

Proje Sistemi’nde, bir proje I Ayirma Yapist (WBS-Work Breakdown Structure) yardimiyla
tanimlamr. Burada isler, fazlara ve fonksiyonlara ayrilir. WBS, biit¢elemenin, gizelgelemenin

ve maliyet kontrollerinin temelini sekillendirir.

WBS ya asagidan yukan ya da yukaridan agagiya dogru bir yaklasimla gelistirilir. Asagidan
yukariya olan yaklagim ile proje igerisinde uygulanmasi gerekli tiim gorevler ve prosediirler
tanimlanir ve bir hiyerarsi igerisinde siralamir. Yukaridan asagiya yaklasim ile de, 6ncelikle
gorevler bir genel bakis seviyesinde 6zetlenir ve gérev 6zetlerinin bitirilmesi igin gerekli olan
detayli WBS elemanlan igerisinde ayrilirlar. Proje 6mrii boyunca, seviye seviye aynm devam

eder ve boylece tiim detaylar belirlenir.

Yeni bir proje olusturuldugunda standart WBS’ den faydalanilir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Sekil 6-1 WBS yapisina bir 6rnek’
WBS elemanlari; gorevler, kismi gorevler veya planlamayla ilgili is paketleridir. WBS
elemanlan1 seviyesinde kullanici biitgeleri planlayabilir ve 6denek atayabilir. Ayn1 zamanda
bu elemanlar maliyet kontrolii igin de temel teskil eder. WBS elemanlan ile fabrika ve is
sahalan arasinda bag kurulabilir. Yine sorumluluk sahalan ve sorumlu insanlar tamimlanabilir.
Ornek olarak proje yoneticisi ve maliyet merkezi verilebilir. Tiim WBS elemanlar igin gerek
baslama ve bitig tarihleri gibi planlanan veya beklenen tarihler atanabilir. Bu tarihler Gantt
Diyagramn geklinde gosterilebilir ve istenildiginde kolayca degistirilebilir. WBS
elemanlarinin gorevlerinde istenildigi kadar detaya inilebilir. Standart veri alanlarina ilave
olarak, kullamci tarafindan, firmaya 6zel sahalar tanimlamak ve limitsiz uzunlukta textler
hazirlamak miimkiindtir. Smmflandirma sistemi kullamlarak WBS elemanlan igin

karakteristikler ve 6zellikler tanimlanabilir.

Bir network bir proje igerisinde iglem akiglarimi temsil etmektedir ki bunlar birbirlerine
bagimhi ¢esitli gorevlerdir. networkler, planlamamn temelini, ¢izelgelerin, analiz ve
kontrollerin, maliyetlerin ve ig¢ilik, makine, liretim kaynaklari, araglar ve malzemeler gibi

kaynaklar sekillendirir.

Networkler, asagidaki gibi sorulara ait bilgileri de biinyesinde bulundurur:

Cizelgeleme problemleri nerede ve neye dogru ortaya ¢ikar?
Maliyetler ne zaman ve ne miktarda ortaya ¢ikar?

Cizelgeleme ihtiyaclarim kargilamak amaciyla kaynaklar ne zaman ve ne miktarda ortaya
¢ikmalidir?

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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Proje sistemindeki networkler, activity-on-node networklerdir ki aktiviteler iligkiler
aracihigiyla birbirine baglanmustir. Iliski tipleri baglama-bitis, baslama-baglama, bitig-baglama
veya bitig-bitis seklinde olabilir. iliskiler bu iliski tipleri ve zaman araliklan ile karakterize
edilir. Ornek olarak, bitis baslama iligkisi, bir 6nceki aktivite bitmeden sonraki aktivitenin
baslayamayacag anlamina gelir. Eger zaman aralig1 10 giin ise, o zaman yeni aktivite, bir

onceki aktivitenin bitmesine 10 giin kala baglayabilir.

Bir network, bir iiretim emri ile aym yapiya sahiptir. Uretim emirlerinde oldugu gibi

uygulandiktan sonra aktiviteleri onaylayabilir ve maliyetler toplanabilir.

network aktiviteleri, bir proje igerisinde 6zel gérevlerdir ve asagidaki verilerle belirlenir:

Tahmini baglama ve bitig tarihleri

Stireler

Tanimlayic1 text

Uretim kapasiteleri ve malzemeler gibi ihtiya¢ duyulan kapasiteler

Is ve maliyet merkezleni

Siniflandirma sistemi ile standart networkler ve network aktiviteleri igin siniflar ve kullanici
tarafindan belirlenen karakteristikler tamimlanabilir. Bu, biiylik projelerin ¢ok sayidaki
network aktivitelerini yénetmek veya uygun standart networklerin segimi igin ¢ok kullanigh

bir yoldur.

WBS elemanlarina network aktiviteleri eklemek WBS elemanlari ve networkler arasinda
baglant: kurmak miimkiindiir. WBS elemanlarina atanan 6zel aktivitelere link kurmak i¢in, bir
network olugturmak ta miimkiindiir. Kullanici eger isterse networklerin hiyerarsik bir yapisiu
da olusturur.

Omek olarak, bir projeyi gostermek igin tiim bir network olusturulabilir ve ana WBS
elemanlarini tanitan detayli networklerle link kurulabilir.

Sistem, ilgili networkler arasinda ¢izelgeleme uyusmazliklarim kullaniciya gosterir. Bu
ozellik, biiyilk projelerin takibini daha da kolaylagtirir. Ayrica WBS, birka¢ networkii

biinyesinde bulundurur.
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Sekil 6-2 WBS ve network’

Proje planlama tahtasinda, projeyi planlamak ve kontrol etmek icin 6zel islemleri hatirlamak
zorunda kalinmamaktadir. Artik, bir Gantt Diyagram gibi hatta zenginlestirilmis
fonksiyonellikle beraber tiim projenin grafiksel olarak goriiniimiine sahip olunmustur.
Aktivitelere detayli veri eklemek veya yeniden olusturmak, WBS eclemanlart ve déniim
noktalar, planlama ve ¢izelgeleme kaynaklan, kapasite yiiklerinin seviyelendirilmesi, maliyet

hesaplan gibi 6zellikler bu tip 6zelliklerden sayilabilir.

Proje sistemindeki doniim noktalari (milestone), fazlan ve projede onceden tammlanmis
fonksiyonlarn tetiklenmesinde kullamilan olaylardir. Bazi doniim noktas1 fonksiyonlari; daha
fazla detayll networkler ile bir network aktivitesinin otomatik yerlesimi, bir is akisimn
baglamas1 veya bir miisteri faturasimin tetiklenmesidir. Doniim noktalart WBS elemanlart
icerisinde ve network aktiviteleri igerisinde kullanilabilindigi gibi, proje islemlerinin
analizlerinde de kullanilir.
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Sekil 6-3 Proje planlama tahta311

Sistemin dokiiman y&netim sistemi, profesyonel dokiiman iglemlerinin yapilmasim saglar.
Bunun anlami, WBS elemanlarn ve networkler ile dokiimanlar arasinda link
olusturulabilmesidir. Bu sistemin kullanilmasiyla sayisal veya taranmis dokiimanlar

olusturulmasi miimkiin olmaktadir.

Fonksiyonel veya teknik spesifikasyonlar veya is paketi tammlari, bir proje i¢in goguniukla
6nem arz eder. Proje sistemi, projeye 6zel textler igin 6zel imkanlarla donatilmstir. Bu textler

cesitli dillerde olabilir ve bunlar WBS elemanlarina veya network aktivitelerine atanabilir.

6.1 Proje Sistemi ile Planlama

Network aktiviteleri kullamlarak, proje kaynaklar planlanabilmektedir. I¢ islemlerde iscilik
ve makine kapasitelerinin planlanmasi i¢in network aktiviteleri kullamlir. Network aktiviteleri
is merkezleri igin kapasite ylikleri olusturur. Sistem entegrasyonu, proje planlanirken, CRP’

nin tiim fonksiyonelligini kullanma imkam verir.

Organizasyonun diginda uygulanacak gorevler igin, network aktiviteleri dis islemler olarak
olusturulabilir. Fiyatlar1 ve dagitim zamanlarim igeren bir satinalma bilgi kaydinin referans
olarak gosterilmesi ile satinalma sistemi ile baglanti kurulur. Bu bilgi {izerinde, sistem

otomatik olarak bir satinalma ihtiyac: ¢ikarir ki bu ihtiya¢ satinalma sisteminde uygulanir.
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Sayet bir networkte herhangi bir belirli aktivite tarafindan olusturulamayan bir maliyet
planlamak istenirse bu, genel maliyet aktivitesi igerisinde toplanir. Tipik genel maliyet
aktivitesi olarak, seyahat giderleri gosterilebilir.

Eger aym anda birkag kaynaga ihtiyag duyulursa, aktiviteler elemanlara béliinebilir. I¢ ve dis
islemler ile genel maliyetler i¢in aktivite elemanlan olusturulabilir.

MRP ve maliyet hesabi i¢in malzeme bilesenleri network aktiviteleri igerisinde bulunabilir.
Bir malzeme bileseni, malzeme ana kayd ile bir stok malim referans gosterebildigi gibi kaydi
olmayan stoksuz bir malzemeyi de referans olarak gosterebilir. Sistem otomatik olarak stok

malzemeleri i¢in malzeme rezervi veya stoksuz mallar i¢in satinalma istegi olusturur.

Uretim kaynaklan veya araglan da (PRTs- Production Resources or Tools) network
aktiviteleri icerisinde bulunabilir. Bu, miihendislik ¢izimleri, araglar veya demirbaglar

icerebilir.

Bir network ¢izelgelendigi zaman, sistem, malzemeler ve PRTs ler i¢in baslama, bitis tarihleri
ve istenen tarihleri belirler. Network ¢izelgelemesi ayrica networkiin kritik yolunu da belirler

ki bu proje bilgi sisteminde grafik olarak da goriilebilir.

WBS elemanlarina atanan networkler de dahil olmak iizere WBS’ lerde ¢izelgelenebilir. Bu
durumda asagidan yukar1 veya yukaridan asag:i ya da kullanici tarafindan girilen tarihlerle

cizelgeleme sonucu ortaya ¢ikan tarihler uzlastirilabilir.

6.1.1 Planlama adimlar:

Bir WBS’ in kaba taslaginin olusturulmasiyla bir projeye baglanir. Baslangigtaki bu kaba
planlamadan sonra WBS gerek duyulan detay derecesine kadar detaylandirilir. WBS
elemanlan i¢in manuel olarak tarihler planlanabilir ve bunlar gantt Diyagramlarimn igerisinde
gOsterilir. Alternatif olarak kritik gorevlerin bir networkii proje igerisinde olusturulabilir ve
sistem ‘tarafindan g¢izelgelenir. Kaba planlama boyunca satinalma emirleri uzun tiretim

stireleriyle kritik malzemeler i¢in 6ncelikli hale getirilir.

Projenin ne kadar detayli planlanacag, proje tipine baglidir. Zaman kritik ise ve bu sebeple

aktivite ¢izelgelemesi en Snemliyse detayli planlamalar i¢in networkler kullanilir.

Buna ragmen eger maliyetler 6n planda ise, detayli planlama igin sadece WBS kullanilabilir.
Birgok proje igin hem zaman hem de para kisiti oldugu bilindiginden, WBS ve networkler,

aym anda kullanilabilir. Network ve WBS paralel olarak tanimlanabilmektedir. Bu, kaba
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planlama tarafindan saglanan ana yap ile diizgiin bir devamhlik arz eden detayl1 planlarin

gelistirilmesine yardimci olur.

Sekil 6-4 Yeni bir proje i¢in dagitilms biitge

Detayli plan bir kere olusturuldugunda, proje i¢in bir biitge girilebilir ve nemli WBS
elemanlan arasinda dagitilir. Proje sisteminde biitce rakamlar1 bir mali yil igin fanimlanir.
Opsiyonel olarak kullamici, planhi maliyetleri, planli kaynak hizmeti, satinalma fiyatlar,
standart malzeme fiyatlar ve i¢ aktivite licret oranlarindan hesaplayabilir.

Merkezi biitgeleme, tlim proje i¢in biitgenin girilmesini ve 6zel WBS elemanlarina fonlarin
dagitilmasim saglar ki bunlar tiim biitgeye dagitilmak zorunda degildir. Bir rezerv ihtimal
dahilindeymis gibi proje seviyesinde saklanir.

Proje sisteminde ayrica merkezi olmayan biitcelemeyi uygulamak ta miimkiindiir. Belirli
WBS elemanlan i¢in degerler girdikten sonra, sistem WBS biitge degerlerinin genel
durumunu gosterir. Belirli biitge rakamlarindan ve tahsis edilmemis biitge miktarindan

toplamlar hesaplanir.

6.2 Proje Uygulama ve Uretim Kontrol
Siparise uygun miihendislik yapildifinda, WBS elemanlarinda ve network aktivitelerinde
kullanilan asamble ve iiretim aktivitelerinin belirlenmesi istenecektir. Networklerde, iiretim

emirlerinde oldugu gibi BOM kullanilabilir ve detayli atdlye evraklarnn ve gerekli stok
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malzemelerinin ¢ekilme listeleri hazirlanir. Buna ragmen iiretim fazinda bir networkten daha
fazlas1 kullanilabilir. Sistemin entegrasyonu, proje iizerinde iiretim emirlerinin ve maliyet

gegislerinin kullamlmas: saglar.

Ornek olarak, sayet eldeki stoklar yeterli degilse, sistem otomatik olarak satinalma istekleri
veya rezervasyonlarn olugturur. MRP, planli emirlerin olusturulmasi igin rezervasyonlarn

isleme koyar ki bu planli siparigler tiretim emirlerine doniistiiriilebilir.

Ayrica, iiretilen bu malzemelere satin alinan malzemeler de dahil olmak iizere proje stoku ad1
verilebilir. Bu stoklar yalmzca s6z konusu stoka aittir. Boyle bir durum bu malzemelerin
bagka bir amagla degil sadece soz konusu projede kullamlmasini saglar. Yine bu durum, bu

proje i¢in kullanilan malzemelerin stok maliyetlerinin goriilmesine imkan saglar.

Network aktiviteleri veya liretim operasyonlar1 onaylanir onaylanmaz, sistem otomatik olarak
is merkezi kapasite yiikiinii diigiiriir, giincel stoklar1 kayit altina alir ve gizelgeleme verilerini

glincellestirir.

Bir satis emri, ¢oklu siparis itemlarina sahip olabilir. Bir WBS elemam bir siparis itemina

atanabilir. Bu, item igin hesap atamasim kurar.

Sistem, kullanic: tarafindan belirlenen WBS elemanina maliyetleri ve gelirleri atar. Yine
sistem, otomatik olarak satig emirlerindeki her bir itemin dagitim tarihleri i¢in ¢izelgeleme

hatlan olusturur.

Bir siparige gore iiretim item i¢in asamble iglemleri kullanildigi zaman arka planda bir
network ve/veya proje otomatik olarak olusturulur. Bu durum, kullaniciya karmagik siparige
gore liretim malzemeleri i¢in asamble islemini bir projeymis gibi planlamasinm saglar. Sistem,
tiretimi mal makbuzu islemlerini tagima aktivitelerini, miimkiin olan en erken dagitim

tarihlerini belirlemek i¢in ¢izelgeler.

Proje sistemi d6éntim noktalari kullanilarak, malzeme kullanilabilirlik tarihi gibi satis emri
icindeki anahtar tarihleri gostermek miimkiindiir. D6niim noktasi tarihleri ve satis emirleri
tarihleri arasinda direkt bir link kurmak miimkiindiir. Sayet daha sonradan networkte
¢izelgeleme tarihleri degistirilirse, sistem otomatik olarak, satis emri igerisinde uygun tarihleri

giinceller, bunu tersi de olabilir. Maliyet ve miktarlara da degisim uygulanur.
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Sekil 6-5 Bir network rnegi'

Tek bir faturalama tarihine sahip olmak yerine bir faturalama plam ile galigilabilir ve diizenli
araliklarla kismi miktarlarda fatura olusturulabilir. Faturalama plan, fatura edilmesi arzulanan
kismi miktarlarin tarihlerini igerir ve her bir tarihteki 6deme oram: veya miktan belirlenir.
Faturalama plamindaki tarihler networkteki doniim noktalar1 ile link edilebilir. Sistem
otomatik olarak, networkteki doniim noktalarindan biri bitti seklinde onaylandigi an uygun
kismi miktariar i¢in faturalamay: baslatir. D6éniim noktasimn tarihi degistiginde, fati:ralama
planindaki giincelleme islemi de otomatik olarak yapilir. Tiim doniim noktalar bitiginde ise,

bir final faturalama dokiimani, 6denmemis miktarlar i¢in bastlir.

Proje siirecinde ortaya ¢ikan giincel maliyetlerin miisteriye fatura edilmesi igin kaynakla

iligkili faturalama fonksiyonlar kullanilir.

Biitgeleme, durumlarla kontrol edilir. Ornek olarak, biitge daha ileriki modifikasyonlar icin
dondurulabilir. Buna ilave olarak, beklenmedik bir sekilde ilave 6denekler gerekirse biitceye
ilave yapmak ta miimkiindiir. Bir biit¢e, bir WBS elemanindan digerine hatta bagka bir
projeye aktarilabilir.

Satinalma emri gibi bir istek girildiginde sistem, belirlenen tolerans limitleri dahilinde,
kullarulabilir biitgenin yeterli olup olmadigimi kontrol eder. Sistemin hangi tip istegi veya
harcamay1 kontrol etmesi gerektigi ve kontroliin yillik biitgeye mi yoksa toplam biitgeye mi
uygulanmas: gerektigi belirlenebilir. Biitge agim1 s6z konusu oldugunda sistem kullaniciya bir

uyar1 mesaj1 gonderir.
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Biitgenin belirli bir kismim uygulamak ta miimkiindiir. Aktif kullanilabilirlik kontroliinde
sistem sadece bu bélgeyi kontrol altinda tutar. Maliyetlerde oldugu kadar 6deme akisi
tizerinde de kontrolii saglamak igin projeler kullamlabilir. Tahmin edilmis gelir ve gider

6demelerini

Planlamak ve gelistirmek i¢in gecerli 6deme degerleri kullanilabilir. Maliyetler ve 6demeler
hesabi igin temel tegkile edecek sekilde giinliik balanslar kullanilabilir.

Isletmenin farkh fayda merkezlerinde proje aktivitelerini iletmek sdz konusu olursa alt
projelerin sabit dahili fiyatlariyla ¢alismak anlamli olur. Bu durumda, sabit fiyatlar ile veya

bunlar olmadan raporlar ve gelistirmeler tamamlanabilir.

Ilk adim genellikle, her bir WBS elemam veya aktivite i¢in maliyetlerin planlandigi kaba
planlamanin uygulanmasidir. Maliyetlerin, farkli maliyet bilesenlerine ayrilmasina ihtiyag
duyulmaz. Yukaridan asag1 veya agsagidan yukariya dogru plan yapilabilir.

Bir sonraki adim, her bir maliyet bileseni veya WBS elemaninin detayli maliyet planlarinin
yapildigi daha detayli planlar olacaktir. Bir network veya iiretim emri i¢in sistem, birim
fiyatlar ve hammaddenin planli miktarini, pargalar, is¢ilik ve makine maliyetleri, tepe
maliyetler ve dig hizmetler vs gibi unsurlardan maliyet elemanlarim hesaplar. Maliyet
elemanlarin1 proje yapisina dogru géndererek proje i¢in toplamlar derlenir. Alternatif olarak,
ana WBS elemanlan seviyesinde her bir maliyet elemanina planh maliyetler direkt olarak
girilebilir. Hatta bu planlama alternatifleri karsilastinlabilir. Ornek olarak, network
aktivitelerinden ve malzeme tiiketiminden gelen iiretim maliyetleri hesaplanir ve bunlar
iretim ve montaj WBS elemanlarina goénderilir. Diger taraftan mithendislik WBS

elemanindaki her bir maliyet elemanina miihendislik maliyet tahminleri girilir.

Toplam proje maliyeti, proje siiresince miihendislik degisimleri, tedarik¢i fiyatlarinin
yiikselmesi veya miisteri istekleri dogrultusunda yapilan modifikasyon gibi sebeplerle degisir.
Projenin uygulama siirecinde toplam maliyetler huzli bir sekilde tekrar hesaplanmak zorunda

olabilir.

Sistem tiim maliyetleri toplar ve bunlar ilgili WBS elemanina génderir. Bu sebeple, herhangi
bir anda planh maliyetler veya biitge rakamlariyla gerceklesen maliyetler karsilastirilabilir.
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Sekil 6-6 Projeler igin maliyet planlama

En kolay kontrol yaklagimi, biitge yapisim takip etmek ve planh veya biitcelenmis
maliyetlerle, ger¢ek maliyetleri WBS elemanlan seviyesinde karsilagtirmaktir. Veya maliyet
bileseninin detay seviyesinde planlanan ile gergeklesen maliyetleri karsilagtirmak ta
miimkiindilr. )

Bir ¢ok standart rapor ile belirli maliyet itemlar1 detaylandirilabilir ve bdylece farkliliklarin
sebebi kontrol edilir.

Basarili bir proje kontrolii i¢in anlamh bilgi bir 6n kosuldur. Biiyiik uzay ve askeri projelerde
“kazamlmig de@er, denenmis bir performans 6lgiisiidiir. Bu deger, gercek maliyetlerin proje
uygulamalarinda, makul nispetlerde olup olmadifim gosterir. Bu bilgi sayesinde diizeltici
islemlere baglanabilir. Kazanilmig deger, tahsis tabani gibi planli maliyetler ile ¢aligilmis bir
isin oramm gosterir. (BCWS: Budgeted costs of work scheduled - ¢izelgelenmis isin
biitgelenmis maliyeti). BCWS ile gergek maliyetleri (ACWP: Caligilmig bir isin gergek
maliyetleri - Actual costs of work performed) ve her bir tarih igin planl maliyetleri (BCWP:
Caligilmusg igin biitgcelenmis maliyeti - Budgedet costs of work performed)
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Sekil 6-7 Kazamlmis deger analizi’
Kazamlmig deger analizi ile asagidaki Slgiitler elde edilebilir.

SV: Cizelgeleme farki (Schedule Variance)
CV: Maliyet fark: (Cost Variance)
UV: Kullanim farki (Usage Variance)

Bu farkliliklar ya alt projeler i¢in ya da tiim proje igin hesaplanabilir.

! SAP Function in Detail-PP R/3® Integrated Manufacturing
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7. LOJISTIK BiLGI SISTEMi

Geleneksel raporlama artik giiniimiizde y6netim ve yonetici isteklerini kargilamaktan uzaktir.
Yoneticilerin aldigi bilgiler zaman zaman eski olmaktadir. Artik ydneticiler istisnai
durumlarin aninda bildirildigi bagimsiz raporlama periyotlan istemektedirler. Bu dyle bir
bilgidir ki negatif bir gidis bir problem olmadan 6nce yoneticinin ¢abuk miidahale etmesini

saglamaktadir. BSylece isletmenin performansi optimize edilmis olur.

Lojistik Bilgi Sistemi (Logistics Information System —LIS) ERP’ nin tim lojistik
uygulamalarindan gelen verileri toplar ve degerlendirir. LIS, diizenli mantiksal bir yap: ve
grafiklerinde dahil edildigi kullamgh bir ara birim saglamaktadir. Bu sistem, tiretim,
satinalma, satig, stok kontrol, depolama, fabrika bakimi ve kalite y6netiminin de iginde
bulundugu uygulama alanlar1 igin kullanilir.

Uygulamalar

Sekil 7-1 LIS ozerk bir bilgi sistemidir

Atdlye bilgi sistemi, LIS in bir parcasidir. Uretim operasyonlarmin performanslarinin
denetlenmesi igin etkili bir aragtir. LIS igerisinde en onemli anahtar degerler ve raporlar

halihazirda tammlanmstir ve bunlan kullanmak igin ilave uyarlamalara gerek yoktur.

LIS bir kag sebepten dolay1 kendi veri tabamni kullanmaktadir. Tarihsel karsilagtirmalar igin
segilen operasyonel veriler saklanabilmektedir. LIS veri tabammn planlanmasi tamamen

kullanicinin karanna baghidur.

Sistem, LIS veri tabanu igerisinde bilgi yapilani kullanilarak online is iglemlerinden segilen
verileri depolar. LIS, is sahasi, fabrika, satig b6lgeleri, tedarikei, miisteriler, is merkezleri ve
malzemelerle ilgili 60 dan fazla raporlama nesnesi barindirmaktadir. Raporlama periyotlan

giinliik, haftalik, aylik veya kullanici tarafindan belirlenen bir periyot olabilir.

TC YUMEKO(:RET[M KURUL&J
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Is merkezi bilgi yapisi tipik bir 6rnek olarak verilebilir:

LIS, 350 den fazla anahtar bigimle kullamma sunulmustur. Bunlar ¢esitli oran ve performans
dlgtimlerinden olusur. Onceden tasarlanmus anahtar bigimler gergek kapasite kullanimi, her
bir operasyon igin ortalama ayar zamanlari, satig emirlerinden gelen gelir degerleri, geri
donen iiriin degerleri, satinalma emirlerinin degerleri ve stoktan satiglar gibi Ol¢limleri de

biinyesinde bulundurur.

Kullanict tarafindan tasarlanan anahtar bigimler de burada kullanlabilir. Bu amag
dogrultusunda sistemdeki tiim online i iglemlerine erisim saglanmigtir. Ayrica istenildiginde
matematiksel formiiller de kullamlarak anahtar bigimler olusturulur. Ornek olarak, bir anahtar
bigim digeri ile boliinebilir veya garpilabilir.

Online islemlerdeki olaylar LIS veri tabaninin giincellesmesi igin bir tetik gérevi goriir. Ornek
olarak, bir liretim emrinin onay1yla, bir atSlye kontrol bilgi sistemi yapisinin giincellesmesi
saglanir. Bu, toplam zamanda sapma veya ger¢ek hurda miktariyla planlanan arasindaki fark
gibi anahtar bi¢imleri de biinyesinde bulundurur. Sistem, LIS veri tabanim ya online is

islemleri ile e§ zamanli olarak veya olmayarak giincellestirebilir.

LIS standart raporlama faaliyetinin amaci, kullamici tamimli seviyede anahtar bigimleri
goriintiilemek, anahtar bigimleri analiz etmek ve karsilasgtirmak, bilgiye dogru hareket etmek
ve gerektigi yerde orijinal operasyonel verinin detaymna inilebilmektedir. LIS standart
raporlama iglemleri ya 6nceden tanimlanmig standart bilgi yapisi veya kullaniciya ait bilgi
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yapisi ile galigir. Yine de kullanic1 6nceden belirlenmis yolu izlemek zorunda degildir. LIS

standart raporlama faaliyetiyle bilgi se¢imi ve analizi interaktif bir sekilde yapilabilir.

llave Bilgi

0 Malzeme ana kaydi
Q Is merkezi
0O Rotalama
Q dretim emri

Sekil 7-3 LIS standart raporlama isleminde detaylandirma

LIS standart raporlama islemi, verilerden 'istisnai durumlarin filtre edilmesi i¢in gesitli
alternatifler sunmaktadir. Bu 6zelliklere asagidakiler dahildir:

Anahtar bigimlerin interaktif se¢imi

Dereceleme ve kiimiilatif siklik grafikleri

Histogramlar

Farkl anahtar bi¢imlerin korelasyon analizleri

Siralama

Planlanan ve gerceklesen verilerin karsilagtiriimas:
Anahtar bigimlere gére nesnelerin 2 boyutlu dereceleme

Esnek detaylandirma

Ornek olarak, mal stoklarmin %80’ ini kullanmus iiriinlerin kayitlarim bulunabilir veya is
hacmine gore, miisterileri siralayabiliriz. Ayrica, toplam zamana ve iiretim miktarlarina gore
kullanici malzemeleri siralayabilmekte ve boylece malzemeler diigiik tiretim ve yiiksek
toplam zamana gére tanimlanabilmektedir. Bir kere kritik nesnenin ne oldugu anlasildiktan
sonra, kullanici istediginde bunlar1 daha detayli seviyelerde inceleyebilir ve problem sahasim

analiz edebilir.
LIS, ¢ok fazla sayida kullamima hazir raporlar ve degerlendirmeler igerir. Bunlarn baslicalan
agagida verilmistir:

Kapasite kullammi, toplam zaman, kuyruk zamanlan ve iiretim miktarlar1 gibi anahtar

bi¢imleri is merkezi raporlan olarak karsimiza ¢ikar.
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Uretim emirleri raporlari, ayar zamanlan, hurda degerleri, gecikmeler ve planlybeklenen
dagitim tarihlerini gostermektedir.

Stok raporlari, stok degerleri, ¢alisma degerleri, bulundurma sahas1 ve 6lii stoklar hakkinda
~ bilgi sunar.

Satinalma raporlari; tedarikgilere gonderilen toplam siparis ve zamaninda dagitim
performansi.

Kalite y6netimi raporlar; kabule dilmeyen denetim partileri ve kontrol edilen partilerde kabul
edilmeyen miktarlar.

Satis raporlar: gelen emirler, dagitilan miktarlar ve fatura degerleri
Kullanici, rapor verilerini izlemek igin gesitli grafik araglarindan faydalanabilir. Standart is

grafikleme araglar1 yaninda

Rapor verilerini izlemek i¢in gesitli grafik araglar kullanilabilir. Standart is grafikleme aragian
yaninda, LIS, 6zellikle atdlye ¢izelgeleme durumlarina uygun Gantt diyagram ve giris-gikis
diyagramlar bulunmaktadir.

Girig-gikis diyagramlari, her bir iy merkezi igin serbest birakilan ve biten operasyonlarin

kiimiilatif hedef kapasite ihtiyaglarim gosterir.

A Siparig miktan

Op.toplamzmn. gssssss
Gelen emirler T groemnona
callsan is lllllllll E
*.......,....5 Giden emirler

Op.toplam zmn, E
o]

Zaman (ginler)

Sekil 7-4 Girig-Cikis diyagramlariyla is merkezi raporlari

Sekilde is merkezi 5610 igin {ist egri (serbest birakilan) ve alt egri (biten) isler arasindaki fark
gostermektedir. Ayrica hedef degerler ile gergek degerlerin karsilagtirmasimi yapmak ta
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miimkiindiir. Girig-Cikis diyagramlan, bir i merkezi veya atdlyenin etkinligini kontrol etmek

i¢in yararl bir analiz aracidr.

7.1 Esnek Analizler .

Esnek analizler firmaya 6zel raporlar sunmaktadir. Bu analizlerin ana 6zellikleri asagidaki
gibidir:

Esnek plan ve yazi 6zellikleri belirleme

Coklu-seviye nesne hiyerarsisi tanim

Herhangi bir ERP iiretim planlama operasyonel verisinin se¢imi

Kullanic1 tarafindan olusturulmus formiillere uygun firmaya O6zel anahtar bigimlerin
tanmimlanmasi

Farkli yapilardan gelen anahtar bigimlerin birlestirilmesi

Istege bagh grafik sunum

Ozellestirilmis raporlarin olusturulmas: igin, raporlama nesneleri ve raporlama periyotlarinin
belirlenmesi ve sonra ya standart ya da kullamci tarafindan belirlenen anahtar bi¢imlerin
segilmesi gerekir. Kullamici, birkag farkli rapor planlama tipini segebilmekte ve gerektiginde
detayli planlama parametrelerini degistirebilmektedir.

7.2 Erken Uyan Sistemi

Erken uyar sistemi, kritik anahtar bigimler i¢in uyan seviyelerinin tanimlanmasim
saglamaktadir. Bir uyan seviyesi ya bir baglangi¢ degeri yada bir trend degeridir. Sayet bir
baslangi¢ degeri ise o zaman sistem, anahtar bigim, uyan seviyesinin altinda veya iistiinde
kaldi§1 zaman bir uyan olusturur. Eger3 uyar seviyesi bir trend degeri ise sistem stokastik
trend modeline uygun olan anahtar bi¢imin trendini hesaplar. Sistem, eger anahtar bi¢im
kritik trend degerine ulasirsa bir uyar1 gonderir. Bundan bagka, istenildigi takdirde plan
degerlerinin gergeklesen degerler ile karsilagtinlmasi i¢in kullamcr tarafindan durumlar
formiile edilebilir. Istenildigi takdirde periyodik veya olay bazli raporlar olusturulabilir ve
bunlar geri planda otomatik olarak calistirtlir. Uyarilar ise elektronik posta ile sistemden

aliabilir.

7.3 LIS de Planlama Fonksiyonlar:

Satig ve Operasyon Planlamasi (SOP) ile LIS planlama islevselligi sistem tarafindan tamamen
entegre edilmistir. Bu genel planlama ve tahminleme araci asagida siralanan amaglara

sahiptir:
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Herhangi bir anahtar bigimi i¢in satis hacmi ve tretim miktarlar1 gibi hedef degerler
planlamak
Efektif global planlama ile is operasyonlarimin verimliligini arttirmak

Uretim, finans ve diger kaynaklarin kullanimim optimize etmek

Tiim gergek operasyon verileri SOP nin igerisinde bulunmaktadir. Bunlara detayh stokastik
modelleme ve yapilabilirlik tahminlerinden ulagmak miimkiindiir. Sisteme bir stokastik model
hesaplatmak ve operasyonel verilerden yola ¢ikarak tahminler olusgturmak miimkiindiir. Bu
sebeple, isletmenin gergek operasyonlarindan gelecek is operasyonlarim basitlestirmek igin

geri beslemeler olusturmak imkan dahilindedir.

Bundan bagka, anahtar bigimlerin olugturulmasi ve hesaplanmasi i¢in makrolar ve olaylar
tammlamak gibi bir secenek de vardir. Planli degerler sisteme manuel olarak veya bagka bir

sistemden alinarak girilebilir.

Anahtar bigimler i¢in hedef degerlerin planlanmasi anlamli bir lojistik kontrol sisteminin
kurulmas: i¢in ¢ok biiyiik bir Snem arz etmektedir. Hedef degerler, stok seviyeleri, stok
devirleri ve iiretim toplam zamani i¢in planlanabilir. Bu hedef degerler, gergek verilerin
degerlendirilmesi igin kullamlir. Bu baglamda LIS’ in Erken Uyan Sistemi i¢in de bir uyan

seviyesi belirlenebilir.

: Miigteri sip
iglemleri

Veri analizi ve planifama
Sekil 7-5 Bilgi analizleri ve operasyon planlama iglevinin entegrasyonu

Sayet ERP sisteminin entegre lojistik uygulamalari1 tamamen kullanildiginda bir kapah gevrim

tiretim kontrol sistemi inga edilebilir.
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8. SONUCLAR

Bu tezde, isletme kaynaklari planlamasinda (ERP) iiretim planlama modiilii incelenerek
modiiliin sistem icerisindeki yeri belirlenmig ve iiretim sirasinda saglanan avantajlar iizerinde
durulmustur. Degisen iiretim kogullarina sistemin ve dolayisiyla tiretim planlama modiiliiniin

nasil adapte oldugu agikliga kavusturulmustur.

8.1 Genel Degerlendirmeler ve Oneriler

Iletisim ve etkilesimin inamlmaz hizlara kavustugu bugiinlerde {iretim y&netiminde de uzun
zamandir bir gelisim firtinas1 izlenmektedir. Ozellikle bilgisayarlardaki gelisme ve gesitli ve
¢ok giiclii bilgisayar network sistemlerinin igletmelerde kullanilmaya baglanmastyla bilgiye
hzh ve kolay erigim, karar mekanizmalarinda bilgisayar avantajmin kullamlmasi, iiretim
yonetimine global ve olabildigince dogru yaklagimlar gibi olgulan giindeme getirmis ve
profesyonel yazihmcilar ve proje yoneticileri yardimiyla da bu yaklasimlar birer yazalim

haline getirilerek igletmelerin kullanimia sunulmustur.

v

islem Merkezli
e — e —-
\
Yayin Yaymn
hizmeti hizmeti
< nu——
‘
Genel Genel
miigteri miigteri
< < >
Servis Mimarisi
Veri merkezli Ozel Ozel
Uygulamal Uygulamal Ozel Mesajlar
< >
itab
Veri Paylagim
Ozel
Uygulamatar]
1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001

Sekil 8-1 Client ve Server’larin gelisimi'

Bu sektor zamanla o kadar 6nemli bir hal almigtir ki, 6zellikle yazilim diinyasinda ¢ok biiyiik
sermayeli sirketler birbiri ard1 sira rol oynamaya baglamigtir. Bunun dogal bir sonucu olarak
isletmeler her gegen giin bu yazilimlara kars: olan ilgilerini kapasitelerine, {iretim sekillerine

aldinis etmeden arttirmaktadarlar.

! BORLAND Joyce AAS Scenario Gartner Group Briefing Presentation 1999
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L4

Bu ilgi artiginin temelinde yatan en 6nemli sebep, firmalarin kazanglarim daha g¢ok
arttirabilmelerini saglayacak hizli, giivenilir ve ucuz ¢6ziim paketleri bulma hevesleridir. 11k
baslarda ¢ok biiyiik firmalar tarafindan veri yogunlugu sebebiyle sadece depolama amagh
kullanulan bilgisayarlar, yazilim ve donammlarin gelismesiyle beraber ©nemli bir rol
degisikligine ugramiglardir. Hem firmalar ve hem de bilgisayar diinyas1 bu &nemli
degisimlerin etkisiyle 6nceleri farkinda olmadan ama sonralan bilingli bir gekilde birbirlerine

hizmet vermeye baglamglardir.

Calisanlarin Uzaktan Ydnetimi Bilgi Paylagim

Global is giicti (workforce)

Ortaklar Tedarikgiler

Sekil 8-2 Global is giicii yaklasim ve etkenlerin yeri!

Bilgi islem diinyasindaki bu gelisme oOzellikle otomasyonun ©n plana ¢iktigi {iretim
ortamlarinda denenmis ve olduk¢a basarili sonuglar alinmigtir. Son yillarda CAD-CAM
sistemlerinin tiretim hatlar1 ile kusursuz bir sekilde entegrasyonu saglanmis ve bu sayede
dizayn elemanlan tarafindan gelistirilen pargalar bilgi islem ortaminda iiretim tezgahlarina

aktarilarak tiretim ger¢eklesmektedir.

Isletme kaynaklan planlamasinin endiistride oynadigi rolii daha iyi anlayabilmek igin
gecmiste imalat proseslerini en iyi sekilde yonetmek amaciyla gelistirilmis islem dizilerine
bakmak gerekir. Kullanima verilen bilimsel tekniklerin ilklerinden biri olan “ekonomik parti
biiyiikliigli” formiilii 1913°te gelistirilmis ve bu formiil envanterlerin tagima maliyetlerini,

firetim siirecinin yerlestirme maliyeti ile dengelemektedir. Ekonomik siparis miktar1 dort

' BORLAND Joyce AAS Scenario Gartner Group Briefing Presentation 1999
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faktore dayanilarak kolayca hesaplanir ve simdiye kadar en ¢ok kullamlan tekniklerden

biridir.

Baslangi¢ta ne zaman siparis verilmelidir sorusu, stok kartlarina bakilarak cevaplaniyordu.
Yeniden siparig noktasi hem pargay: iiretmek veya temin etmek igin gerekli olan firetim
zamanina hem de parganin iiretim zaman boyunca kullanim oranina dayaniyordu. Kullamim
oram tahmini, gecmise dayandirildifinda, istatistiksel siparis noktasimn hesaplanmasim
gerektirmektedir. Bilgisayarlardan 6nce tarihsel bilginin korunmasi, problemi yorumlayarak
diizenleme tekniginin kullamlmasiyla kolaylastirilmigtir. Tarihsel bilgi sadece tahminde degil
emniyet stoklarimin hesaplanmasinda da kullamlir. Bir pargaya olan net ihtiyaglarn
hesaplanmasindaki mantik o parcanin diger par¢aya olan bagimli talebine, o par¢anin zaman
fazina ve Kkullamlabilir envantere dayamyordu fakat yeni bilgisayarlarin 1960’lardaki
yeteneklerine kadar, gerekli bilginin isleme tabi tutulmasi yapilabilir bir i§ olarak algilanmadi.
Depolama kapasitesi ve islemci hizlarimn artmasiyla, biitiin firetilen ve satin alinan pargalarin
yeni ihtiyaglarnin hesaplanmasim pratik hale getirdi. Daha sonra bu teknikler MRP olarak
bilinen hale geldi.

MRP Amerikan Uretim ve Envanter Kontrol Dernegi’nin 6nderliginde miicadelesine
baglamakla kullanim inanilmaz bir seviyeye yiikseldi. Alan genislemesi sadece MRP-II
de olmadi. Ana bilgisayar kullanan sistemlerde baglayan her biri 1980’lerin ortalarinda, 6nce
orta boyutlu daha sonralart mikro islemciler haline getirildi. MRP’ nin sistem karmagikhig,
kullanic1 bilgisi ve uygulamadaki basarilar igerisindeki gelisimine ragmen 1980’lerde
Ozellikle Japon’larin iiretim yaklagimlan yaninda pek fazla rekabet edebilecek ozelliklere
sahip degildi. Bunun iizerine birgok sirket MRP yaklagimi yaminda Tam Zamaninda Uretim

felsefesine dogru bir egilim gosterdi.

Tam zamaninda envanter. ile ilgili MRP imalat sistemlerine daha fazla ihtiyag olmas1 gibi
yanlig baz1 diigiinceler vardir. Tam zamaninda {iretim kavramlarinin on yillik deneyimlerinden
sonra miigterilerin her zaman aym seyirde siparis vermedikleri, planlarin ve parti
biiyiikliigiiniin istenilen kadar azaltilamayacagi, tedarik eden firmalarin mantikli oranlarda
dagitim yapamayacag: ve gesitli ig glicliniin ¢ok fonksiyonlu yoneticiler olmasi ve problem
¢ozen is gruplarina katilan insanlar olarak yetistirilmesinin kolay olmadif1 anlasildi. Bu
problemlere ragmen, sunun farkina varildi ki imalat ¢aligmalarinin diizeltilmesi i¢in stirekli
bir ¢abaya ihtiyag vardir, gegmisteki gibi ¢ok hizli ve hazmedilmeden uygulanmaya caligilan
projelerdeki gibi degil, tam aksine Japon sisteminde oldugu gibi yavag ama etkili basamaklar

seklinde galigmalar siirdiiriilmelidir.
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20 y1l 6ncesinin MRP miicadelesi bir goklan i¢in hayal kirikli1 yaratti. Damgmanlar, yiiksek
yoneticiler veya yoOneten insanlarla imalat planlamas: sistemlerini tartigan miisteriler

tarafindan MRP den bagka bir uygulamanin kullanilmasi konusunda 6neriler aldilar.

20 y1l 6ncesinin MRP miicadelesi bazilan igin hayal kinkligina neden olmustur. Uretim ile
ilgili her kesimden insanlar iiretim planlama sistemini tartigan miisteriler tarafindan gelen
yogun alternatif sistem arayislariyla kargilagmaktaydilar. MRP nin bu duruma diismesindeki
temel sebep, kisir yazilimlar ve zayif bilgi islem ortamlarindan ziyade, MRP nin sadece ¢ok
karmagik sistemlerde kullanilmasimin gerektigi gibi bir yanhs yaklasimdir.

MRP itk baglarda sadece ana iiretim programina dayanan bir malzeme tedarik plam
olusturuyordu ancak sektérdeki hizh degisim MRP yi siirlarini agmasi igin zorlad1 ve sonug
olarak MRP II denilen ve iiretim sistemini bir biitlin olarak kabul eden bir sistem ortaya
kondu. Bu sistemin &zelligi sadece malzeme tedarik planinin olusturulmas: degil aym
zamanda iiretim plan ve programlarimn muhasebe yonetiminin, biitge ve finansman ile
maliyet yOnetiminin saglandifi bir sistem olmasidir. Dolayisiyla tiim birimlerin ve bu
birimlerin kullandig1 tiim verilerin muhtesem bir entegrasyonla bir araya getirilmesinin ve
aym anda birgok kisinin bu bilgilere ulagsma imkani olmasimin miimkiin kilindig1 bu sistem ile
iretim yonetimi yepyeni bir ¢ehreye sahip olmustur. Entegrasyonun simr tammadif: bir
alanda bu seferde ¢ok uluslu sirketler diinyanin gesitli bolgelerinde bulunan iiretim tesislerini
tek bir merkezden koordine etmek ve y6netmek i¢in olusturduklari baskilar sonucunda ise
yeni bir uygulama olan ERP yaklasimi ortaya atilmigtir. Bu yaklasimda diinyanin farkli bir
bolgesinde faaliyetini siirdiiren iiretim merkezlerinin kullandigt MRP II tabanl uygulamalarin

merkezden yonetilen bir network ile birbirlerine baglanabilmesi miimkiin kilinmugtir.

Oncelikle bu tip sistemlerin kullamlmasinda tist y6netimin destegi ve bu ise olan inanci ¢ok
bliyiik 6nem tagimaktadir. Bu isin ciddiyetle ele alinmasi ve &nemli bir proje grubu tarafindan
yonetiliyor olmas: sistemin kurulmasindan 6nce beyinlerde hazir olmasi kadar bu isle direkt
veya dolayh Kkisilerin egitimi de oncelikle ele almmasi gereken noktalardandir. Egitim
slirecinin etkili§i o sistemin gercek veriler ile ¢aligildit gercek ortamlardaki basarisini
etkileyen onemli faktorlerden biridir. Miimkiin oldugu taktirde kullamci personelin aym anda
hem gergek verilerle hem de egitim amach sahte verilerle ¢alismasina imkan veren ortamlar

olusturulmali ve personelin her zaman bagvuracagi kaynaklar her an el altinda olmahdir.
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9. UYGULAMA

ERP uygulamalan igerdikleri bilgi ve kullamlan yazihimlar geregi olduk¢a karmasik bir
yapiya sahiptir. Bu amagla burada verilecek bilgiler adim adim uygulamadan ziyade daha ¢ok
ERP sistemlerinde iiretim Planlama ve Kontrol mantigimin agiklandify bir platforma

taginacaktir.

Uygulama yeri olarak Tiirk Hava Kuvvetleri biinyesinde Hava Lojistik Komutanlig1 zincirinin
degismez bir halkas1 olan 2nci Hava Ikmal Bakim Merkezi (2.HIBM.K.Iig1) secilmistir.
Kullamlan bilgilerin tamami 6rneksel veriler olup, gergek veriler kullanilmamgtir. Kayseri'de
konuglanmig bulunan 2nci Hava lkmal Bakim Merkezi, pervaneli ugaklar ile motorlarinin
bakim ve revizyon faaliyetlerini yiirlitmektedir. Ayrica, bu merkez yardimc: techizat ve
pilotlarin gahsi teghizatlarini {iretmektedir.

2. HIBM.K.ig’ nda diger hava ikmal bakim merkezlerinde oldugu gibi, ERP tabanh bir
uygulama yazilimi olan FYGS (Fabrika Yonetim Gelistirme Sistemi) kullanilmaktadir. FYGS
ile fabrikadaki,

Planlama,
Uretim Kontrol,

Analiz ve Gelistirme

gibi temel iiretim yonetimi iglevleri gergeklestirilmektedir.

MALIYET VE MALZEME
BUTCELEME KONTROL
ANALIZ VE
GELISTIRME

Sekil 9-1 FYGS modiilleri

Sekil 9-1 FYGS modiilleri verilmistir. Buna gére FYGS, yedi temel modiilden meydana
gelmektedir. Bunlar; Is planlama, is yiikii belirleme, tiretim programlama, is izleme, malzeme

kontrol, maliyet ve biitgeleme, analiz ve gelistirme modiilleridir.
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FYGS biinyesinde onemli olan bir diger unsur da is planlandir. Is planlan; fabrikada

gerceklestirilecek tiretimin,

Teknolojik olarak nasil gergeklesecegini ve hangi kaynaklar ne siirede kullanacagini,

Hangi kalite kontrol yéntemleri ile ve nasil kontrol edilecegini
tammlar. Uretim planlar, fabrikada gergeklestirilecek tiretimin,

Hangi islem adimlan gerektirdigini

Islem adimlarimin gerek duydugu malzemeleri ve miktarlari,

Islem adimlarimn gergeklesme siireleri ve olasiliklarin,

Alt islem adimlariyla, islem adimimin ne tiir kaynaklara (ihtisas, techizat, tesis) ne miktarda
gereksinim duydugunu,

Hangi at6lyelerde gergeklesecegini tanimlar.

Sekil 9-2 Uretim plam yapis'

Uretim plam {i¢ ana pargadan olusur. Bunlar plamin bashg, islem adimlan ve alt islem

adimlaridir. Asagida bir iiretim plam baghig verilmigtir.

' FYGS Tamtim Brifingi, Kayseri,1995
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PRODUCTION PLAN HEADER -——————

PRODUCTION NUMBER: OP NUMBER: SUBOP NUMBER:
MRL:

PRODUCTION NUMBER :1123X1K

END ITEM ID : 1210011052698BF WEAPONSYSTEM : WSE

PART NUMBER : MN6270-4-10 MFR CODE : 88044

PLAN TITLE :HASSY

PLANNER ID :IPLN PLAN STATUS: C

ORIGIN SHOP :310

TOTAL LABOR HOURS : 1,47 (88,2 dakika)

TOTAL FLOW DAYS £1,00 PLAN QUANTITY CODE :

UNIT REPAIR COST :0,00 FAMILY CODE :4ICA

MATERIAL REQUIRED :Y DATE OF LAST ACTION $21/06/99

ERRC :N UNIT PRICE :0,51

TECHNICAL TEXT (1) : RESjM NO :H-13

TECHNICAL TEXT (2) : AR§{VNO : 15480

TECHNICAL TEXT (3) :

TECHNICAL TEXT (4) : 03.04.1995
TECHNICAL TEXT (5) : IK YA DAHj

Sekil 9-3 Uretim plam: baghig1

9.1 Is Yiikii Belirleme

Is yiikii belirleme faaliyeti, temelde ihtiyag makam ile fabrika arasinda gidip gelen ihtiyaglar
ile fabrika kapasitesi arasinda bir denge olusturma faaliyetidir. Bu islem kisa ve uzun vade
olmak {izere siireye bagli olarak iki sekilde ortaya konur. Kisa dsnemde fabrikalardaki mevcut
kaynaklan (insan giicii, techizat ve tesis) degerlendirerek iiretim gereksinimlerinin ne oranda
karsilanabilecegi belirlenir. Uzun d6nemde ise tiim gereksinimlerin karsilanabilmesi igin

hangi kapasiteye ulagilmasi ve ne tiir yeni kabiliyetlerin kazanilmas: gerektigini belitler.

Is yiikii belirleme faaliyeti dort ana agama ile gergeklesir. Birinci asama; is gereksinimlerinin
aileler diizeyinde olusturulmasim, ikinci agama; mevcut fabrika kaynaklar: ile gereksinim
duyulan kaynaklarin dengelenerek tiretim hedeflerinin aile diizeyinde kararlagtiriimasin,
liclincli agama; bir onceki agamada belirlenen miktarlardan yararlanarak fabrika iretim
hedefinin Ihtiyaglar Dagitim Sistemi (IDS) tarafindan aile bazinda kararlagtirilmasim ve son

agsama olan dérdiincii agamada ise ana ig ylikii programinin hazirlanmasim kapsar.

FYGS mantiginda, is yiikii yapisina bakildiginda family yani aile gruplari ¢ok énemli bir yer
tutar. Fabrikanin imalat veya onarim kabiliyeti dahilinde olan her bir is bir family (aile) i¢inde
bulunur. Ozellikle benzer imal veya onarm yontemiyle yapilabilen, aym cihazda veya
sistemde kullanilan ve benzer kaynaklar1 benzer miktarlarda kullanan tirtinlerden teskil edilen

familyler agagidaki gekilde kodlanir:
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Basamak | Kullamilan
NO Kodlar Agiklama
A Ugak fasbat1
B Ugak motor revizyonu
C Unite onanm
1 D Imalat
E Yer destek techizati, grup elektrojen, motorlu araglar ve
is makineleri
F Destek faaliyetleri
X Ucak fasbat faaliyetleri
5 Y Ugak motor faaliyetleri
Z Ucgak ve yer sistemleri faaliyetleri
A\ Imalat faaliyetleri
34 “Alfa. Sira numarasi
niimerik

Sekil 9-1 Family kodlama mantig1

Buna bagli olarak is yiikii yapis1 agagidaki sekilde olugur:

HU Is gruplan

HU Aﬂeler

Itemlar [”]

Sekil 9-5 Iy yiikii yapis:'

Bu 6zet bilgiden sonra ig ylikii belirleme faaliyetinin olustugu biitiin asamalar incelemek
gerekmektedir. Birinci asamada IDS den stok numarasi bazinda gelen ¢ok uzun siireli
gereksinim miktarlan FYGS bilgi sistemine girilir. Stok numarasi bazinda gelen bilgiler

aileler altinda toplanarak is yiikii yapilar1 olugturulur.

' FYGS Tanitim Brifingi, Kayseri, 1995
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Q4

IDS’den stok no bazinda gelen uzun siireli ihtiyaglar
(Ugak, Ucak Motoru, Tamirlik Uniteler, Imalat, YDT-GE, Diger)

I. ASAMA

Gereksinim
Bilgileri

Stok Numarasi Bazinda Gelen Thtiyaglar
Aileler Altinda Toplanmasi ve
Is Yiikii Yapilarmn Olusturulmasi

IL ASAMA

Sekil 9-6 Is yiikii belirlemede LASAMA

W20IM01 VIEW WORK LOAD STRUCTURE 13/10/9%
11:54:44

END ITEM IDENTIFIER LIST

FAMILY CODE : 4ICD INACTIVE
STATUS :
END ITEM IDENT FROM : TO:
171027HA 12787
END ITEM I1&S PRODNR CONTROL COMMENT
IDENT NR
10050AS380945 A ICDBQIK
1010002DF4181 A ICDQI11IK
10100RF122562 A ICD021K
10100052FF586 A ICDO31K
1010004H14025 A IA4BB1K
10100FG197142 A ICDOSIK
10100KJ197147 A ICD061K
1010126JK3564 A ICD0O71K 99001 9FI73ITDXA26
51
10101DF2453365 A ICDO81K
1010121BV7962 A ICD11IK 99001 9T798ITDXA2
651
1010153A80853 A ICD121K
10101508ZX035 A ICDI31IK
10106700NM874 A ICD141K 99002 9T828ITDXA2
651
101017002A875 A ICD151K
101010L700309 A ICD161K
1010ED0035384 A ICD171L

Sekil 9-7 Is yiikii yapisinin izlenmesi
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VIEW WORK LOAD PLAN

13/10/99 11:56:47

VIEW FAMILY LIST FOR A WORK GROUP

WORK GROUPID : 4 WORK GROUP NAME :
MANUFACTURE
v o
41.... UCUS KUMANDA KABLOLARI 374 930 996
4I.... A GRUBU TALAGL] IMALAT 154 313 790
4I.... B GRUBU TALAg] | IMALAT 530 713 104
4l.... A GRUBU FITTING 401 558 a7
4L.... PLATELER 23 410 892
4L.... ETIKETLER 254 662 188
4L.... METALjK GASKETLER 817 877 491
4I.... TALASLI iIMALAT EMNIYET PARG. 819 467 578
4I.... KALIP {MALAT EMNIYET PARG. 486 34 533
4l.... BRACKET VE RETAINER 1050 683 899
4l.... PLAST{K ESASLI PARCA IMALI 88 139 713
4l.... SILAH PARCALARI 25 516 608
4I.... UCK DURDURUCU PARCALARI 829 438 705
41.... UCK HipROLIK PARCALARI 473 507 124
41.... UCK OPTi{K PARCALARI 529 556 647
4I.... INiS TAKIMI iIMALI 60 172 673
4l.... C GRUBU {MALAT 433 249 49
4I.... D GRUBU {MALAT 917 2230 680

II. Asamada ise i planlarindaki kaynak kullanim bilgileri ve gereksinim miktarlarindan
faydalamlarak, bir aileden 1 adet {iretilebilmesi igin gerekli kaynak kullanimi aileler bazinda
hesaplanir. Kaynak bilgilerinden de, fabrikadaki mevcut kaynaklar hesaplanir. Mevcut kaynak
bilgileri ve kaynak kullamim bilgilerinden faydalanilarak, gereksinim duyulan kaynakla elde
bulunan kaynak miktar1 dengelenmeye c¢alisilir. Bu dengeleme ya gereksinim miktarlarindan
diizenleme veya fabrikanin mevcut kaynaklarina ilave kaynak yaratilarak yapilmaya calisilir.
Ilave kaynak ya fazla mesai ile ya da tesis kapasitesinin arttirnlmasina déniik olarak vardiya
ile miimkiindiir. Balanslama devam ederken atdlye ve ihtisas kapasitelerindeki degisimlerde

stirekli g6zlenir. Saglikl bir denge kurulana kadar devam edilir. Yapilan ¢alisma sonucu elde

Sekil 9-8 Aile bazinda iiretim miktarlari

BY
NEG

236
561
900
360
1247
145

226
720
811
469
263

563

24

957
118

edilen miktarlar gériigiilmek iizere 6ngoriilen miktar olarak sisteme girilir.

oY1
PROJ

17
561

864

413
991
418
486
362
1456
834
458
684
674
927
420
101

316

0Y2
PROJ

301
630
704
424
269
557
664
751
815
518
770
424
657
675
158
115

39
130



Gereksinim
bilgileri
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Iy plantan

v

Aile bazinda birim kaynak
gereksinimlerinin hesaplanmasi

III. ASAMA

W40IMO2

Kaynak kullanim
bilgileri

Gereksinimler

Meveut Kaynaklar

Kaynak
envanter
planian

is gruplan bazinda mevcut
kaynaklarin belirlenmesi

Simiilasyon

Aile diizeyinde her is grubu igin
gereksinim/kaynak dengeinin saglanmasi
ve dngdriilen miktarlarn olusturulmas:

Sekil 9-9 Is yiikii belirlemede I ASAMA

_ FAMILY RESOURCE UTILIZATION LIST

13/10/99 11:56:47

WORK GROUPID : 4

MANUFACTURE

WORK GROUP NAME :

AMILY RESOURCE UTILIZATION LIST

FAMILY
CODE

4l....
41....
4L...
41....
4I....
41....
4L...
4.

...
4L...
4L....
4L....
4l...
41....
4L...
4L...
41...
41...

FAMILY NAME

UCUs KUMANDA KABLOLARI
A GRUBU TALAgL | IMALAT

B GRUBU TALASL | iMALAT

A GRUBU FITTING

PLATELER

ETIKETLER

METALIK GASKETLER
TALAGLI IMALAT EMNIYET PARC.

KALIP {MALAT EMNiYET PARG.
BRACKET VE RETAINER
PLASTIK ESASLI PARCA IMALI
S{LAH PARCALARI

UCK DURDURUCU PARGALARI
UCK HIDROLiK PARCALARI
UCK OPT{K PARCALARI

INI§ TAKIMI IMAL{
C GRUBU {MALAT

D GRUBU {MALAT

AVG
LAB
HRS

P A LVOWNGSLE,UWARNSNDU SN

AVG AVG

FLOW  UNIT
DAYS PRICE

1200
5200
1450
7800
4763
3698
548
451

236
958
412
365
225
77
414
469
321
826

P tANWAWN=WN—WRENSW—

AVR
MTL
COST
203
350
156
547
784
580
160
200

103
423
126
36
89
74
52
63
62
79

Mevcut kaynak
bilgileri

Sekil 9-10 Aile bazinda is yiikiine bagl ortalama kapasite kullanimlari
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YEAR : CY QUARTER : 3

SKILL CODE AVAIL HOURS REQUIRED HOURS BALANCE
AA 2651 3022 -371
AB 1569 1456 113
AC 2547 2005 542
AD 12369 15698 -3329
AE 6565 3669 2896
Al 19856 22369 -2513
AJ 21147 18554 2593
AL 3698 4520 -822
AN 2213 3645 -1432
BA 9803 7410 2393
BB 20443 18965 1478
BC 7841 7844 -3
BD 3698 4785 -1087
BE 21036 22103 -1067
cc 2556 1022 1534
CD 1486 1456 30
CE 256 200 56
CF 1787 1566 221

Sekil 9-11 Ihtisas bazinda kapasite kutlanim

III. Asamada, olusturulan alternatifler halindeki segenekler IDS ye sunulur ve uygun olan
alternatit belirlenir veya IDS, yeni bir alternatif isteyebilir. Alternatiflerin belirlenmesi
asamasinda IDS malzeme yo&neticileri ile is yiikii yoneticileri arasinda mutabakat toplantilar:

de yapilmaktadir.

III. ASAMA

Gereksinimler Aile seviyesinde
ongdriilen miktarlar

IL. ASAMA
ilave
segenekler

Gereksinimler ve maliyetler gbz
Oniine ahinarak aile bazanda
kararlagtiriimis miktarlar

A
IV. ASAMA

Sekil 9-12 [s yiikii belirlemede III.ASAMA
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IV. Asamada ise artik aile bazinda karar verilen iiretim miktarlarimi olugturan itemlarin tiretim
programina ddniistiirilmesinden 6nce teknik dokiiman, yardimci liretim araglarn (toollar)
yoniinden herhangi bir aksaklifi olup olmadigi konusu aragtirilarak uygun bulunmalari
halinde aylik iretim programlarina doniistiiriiimek iizere UPK lara aktarilir.

l IV. ASAMA

Aile seviyesinde
kararlagtirilan miktarlar

Kararlagtinlan itemlar igin parasal kaynak ve
malzeme giincellestirilmesi, teknik
dékiimantasyon, iiretim yardimcilarimn
uygunluk kentrolleri

Problemlerin ¢oziimii j
1 Uretim hedefleri

f Ana s Yiikii Programi J————b :

Sekil 9-13 Is yiikii yapisinda nihai asama

9.2 Uretim Programlamas: ve Kontrolii

Fabrikalardaki imalat, bakim, onarm gibi tretim etkinliklerinin belirlenen is yiikiini
kargilamak tizere ve kaynaklar en iyi kullanacak gekilde programlanmasi, bu programa uygun
olarak atdlyelerde isin gergeklestirilmesi ve iiretime iligkin gergek kalite, kaynak ve malzeme
kullamim bilgilerinin toplanmasidir. FYGS modeli, fabrikalardaki bakim, onarim ve imalat

etkinliklerinin kontroliinii ii¢ boliime ayrmigtir:

Belirli bir donemde (genellikle aylik) atdlyelerde gerceklestirilecek islere karar

verilebilmesini saglayan tiretim programlama,

Bu {iretimin yapilabilmesi igin atolyelerde gergeklestirilmesi gereken operasyonlarin

belirlendigi atSlye yiikleme,

Atolyelerdeki operasyonlarin izlendigi, kalite ve kaynak kullamm bilgilerinin toplandig

fabrika izleme.
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Asagidaki sekilde FYGS biinyesinde iiretim programlarinin gergeklestirilmesi verilmistir.

Yetersiz
Malzeme

Ana ig yiikii
Program

Onobri Ayhk Atdlye Yapilabilir Yapilabilir
lzg(‘).ll'ulen Programi Isler Malzeme Atblye
(Blye destek yiikleme
Program

Atblyelerdeki Planlar
operasyon Eldeki
bilgileri kaynaklar

Sekil 9-14 Uretim programlama

Ana is yiikii programindaki hedeflerin karsilanabilmesi i¢in atblyelerde yapilmas: gereken
isler aylik olarak hesaplanir. Eldeki kaynaklar ve malzeme goz 6niine alinarak hangi tiretimin
ne miktarda ve ne zaman yapilacagina karar verilir. Bu asamada fabrika izleme asamasinda
elde edilen gergek bilgilerden de yararlamlarak iiretim program: gerektiginde revize edilir.
Daha sonra ana is yiikiinde belirlenen iiretim hedeflerine ulagilmas: igin her at6lyede aylik

olarak gerceklestirilmesi gereken operasyonlar belirlenir.

Burada yapilan ana i yiikii programi ve i planlar1 esas alinarak ve operasyonlarin
gergeklesme yiizdeleri de goz Oniinde bulundurularak gelecek ii¢ ay iginde at6lyelerde
gergeklestirilecek operasyonlar ve bunlarin miktar belirlenir ve her ayin is giinii sayisina gore

bu operasyonlar aylara dagitilir.

Uretim programcis1 ongériilen iiretim programim uygulamadan o6nce atSlyelerdeki
kaynaklarin yeterlili§ini kontrol etmelidir. Burada her ay gergeklestirilmesi 6ngériilen
tiretimin kullanacag: kaynaklar, is planlarindan elde edilir. Atdlyelerdeki mevcut kaynaklar
ise o kalan ig giinli ve ig saatine gére kaynak planlarindan (envanter ve personel bilgileri)
faydalanilarak hesaplanir. Mevcut kaynaklar hesaplanirken iiretimi devam etmekte olan iglere
ait operasyonlarin kullandig1 kaynaklar da géz oniinde bulundurulur. Uretim programcisi,

gereksinim duyulan kaynaklar ile mevcut kaynaklar1 karsilagtirarak atolyelerdeki atil ve eksik
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kapasite olan dénemleri belirler ve iiretim programini kaynaklan en iyi bir sekilde kullanmak

{izere yeniden diizenler.

Kaynak Net is giinii
kullanim
_bilgileri
Is planlan Atdlye
kapasite | Atdlye Kaynak Dengesi
kontrolu
Eldeki
kaynaklar
Kaynak
planlan

Sekil 9-15 Atolye kapasite kontrolii

Uretim programcist, kapasite kontrolii ile paralel olarak iiretilmesi planlanan islerin ve tu
islere ait malzemelerin yeterliliini kontrol etmelidir. Burada atolye liretim program ve is
planlarindaki MRL bilgilerinden faydalanilarak belirli bir ay veya doneme ait {iretimin
gereksinim duydugu malzemeler hesaplamir. Daha sonra fabrika ve IDS stok bilgilerinden
faydalamlarak yetersiz olan malzeme stoklan belirlenir. Eksik malzemeleri gosteren ¢esitli
raporlar hazirlamr. Béylelikle iiretim programcisi, kisa donemde iiretmeyi planlayip ta
malzemesinin yetersiz oldugunu belirledigi iiretim yerine, programdaki bagka bir liretime

Oncelik tamma veya eldeki malzemenin izin verdigi sayida iiretim yapma sansina sahip olur.

9.3 Atélye Yiikleme

Uretim programlama ve etkinlikleri tamamlamp ana is yiikii programinda yapilmasi
Ongoriilen islere ait operasyonlarin hangi ayda yapilacagina karar verilmesinden sonra bu
operasyonlarin atdlyelere yiiklenme asamasi baglar. Fabrikadaki kaynaklarin ve malzeme
stoklarinin devamli degistigi ve atolyelerde gerceklestirilen islerin karmasiklifn géz Oniine
alinarak burada iiretim programcisina daha dnce planladig: iiretimi, esnek olarak at6lyelerde
baslatma olanagi taninmustir. Uretim programcisi, herhangi bir isi atolyelere gondermeden
Once gereken malzemelerin hazir oldugunu, atélye kaynaklarinin programlamamn yapildig:
dénemdeki gibi oldugunu belirlemek zorundadir. Bu ¢aligmalan yaptiktan sonra uygulama
programcisi hangi stok numaradan ne kadarina baslanacagina karar verir. Islerin

baslatilmasinda diger 6nemli bir etken de onceliklerdir. Agagidaki sekilde islerin iiretim
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merkezlerinde hangi sirada dolagacaimi belirleyen ve is ile beraber dolasan is kontrol

dokiiman: verilmistir.

P10IM03
PAGE 1
SCUI03 WORK CONTROL DOCUMENT
————22/08/97 14:14:58
“T.PRODNR 2.SUFF¥IX 3.PC, X sIN S.END ITEM 6.ACTUAL STOK NUMBER |
ICABXIK 310 4720011052698BF
7. PARTNUMBER | 3.MNF YACT PR 10, TECHNICAL DATA
AN6270-4-10 88044 NR RES{MNO @ A-4788
“TT. MODEL | TZ INDIVIDUAL ID (SERIALNUMBER) | ARSivNO ~ : 1HJ-480

03.04.1995 [K YA DAHIL

W 16. CW NR T7.TTEM NAME = HOSE ASSEMBLY
N¢ [PLN QTY CD:

FTIC TITLE
OPNO | SHOP | SUBOP | [r.~ | SC | ETC DESCRIPTION INSPECTION CODE
00020 305 BUK TASIMA QrY:
"MATZEME RONTROLU VE TASIMA [SLEMI YAPILACAKTIR.

| 00005 | BB | | MALZEME KONTROLU | | } Q
MSB7556-4E  PINLUBASLIK :
MIL-R-8765-4 P/N LU HORTUM MALZEME
MS54819-10R  P/N LU KORTAPA OLDUGUNU KONTROL ET.
8-1334 NO LU IMALAT TEKNjK RESMININ DEGISIKLIK HARFININ (A) VE TARIHININ
18.05.1999 OLDUGUNU KONTROL ET VE KAYIT ALTINA AL.

DEGISIKLIK HARFI

DEGISIKLIK TARIHI ™
LASTiK MALZEME GECERLILIK TARIHI - ererereeerereeveresuecremmonsoncnas )
UYGUNSUZLUK TESP{T EDiLEN MALZEMELER KONTROLLU BOLUMDE MUHAFAZA
EDjLECEK VE MALZEME RED RAPORU TUTULACAKTIR.
] 000T0 [RE ] [MALZEME TASIMA R/N:S-1334 [ M T [
S-1334 NO LUTMALAT TEKNJK RESMINDE BELIRTILEN;
MS87556-4E  P/N LU BASLIK
MIL-R-8765-4 P/N LU HORTUM MALZEME
MS54819-10R  P/N LU KORTAPA MALZEMELER|Nj 310 BORU HORTUM ATOL YESINE
* | TAsI
00040 ] 310 ANA] [BORUHORTUM [QTY:

INTAJ {SLEMI, MONTAJ KONTROL, TEST-BASING UYGULAMA
VE TEST BASING KONTROL ISLEMI YAPILACAKTIR

00010 I(:V I HKT !HUKIUM KESME {sLEMI l M
ES  PLANININ 4.2 NO LU MADDES|NDE BELiRTILEN BILGILER :

DOGRULTUSUNDA HORTUM MALZEMEYI 10" MONTAJ BOY OLCUSUNDE KESEREK
MON TAJA HAZIRL.

[ 00020 [GV THBAT M'O'NTAI ISLEMI [ M |
HBPP.02 PROSES PLANININ 5 NO LU MADDESINDE BELIRTILEN BILGILER
DOGRULTUSUNDA BASLIKLARI HORTUM UCLARINA TAK

[ 00025 [BB | [MONTAJKONTROLU [ [ [ Q
MALZEMELER|N, BASLIKLARIN HORTUMUN HER IKi UCUNA TAKILARAK MONTAJ
YAPILDIGINI, MONTAJ BOYUNUN “L” (10°’) OLDUGUNU

1. PARCALARIN B{RBIRINE UYGUN SEKILDE ESLENDIGINI

2. GEREKLj EMNIYETLEME VE TORKLAMANIN YAPILDIGINI

3. ASAMBLENjN FONKSIYONUNU YERINE GETIRDIGINI,MPK:16.00 NO LU
PROSES KONTROL PLANINA GORE KONTROL ET.

| 00030 |(xV | APB [TEST-BASINC UYGULAMA M
HBPP.0Z PR INDE BELIRTILEN BILGILER

DOGRULTUSUNDA HORTUM ASAMBLESINI TEST-BASING UNIiTESINDE 50-65

g‘IYC(mUND SIKMA TORKU {LE BAGLA ve 400 PSI DEGERINDE TEST BASINCINI

HBPP.02 PROSES PLANININ 9 NO LU MADDES{NDE BELIRTILEN BiLGIiLER
DOGRULTUSUNDA HORTUM ASAMBLESINI TEMIZLE VE KORTAPALARINI TAK.

Sekil 9-16 Is Kontrol Dokiimam
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9.4 FYGS Oncesi ve Sonrasi

Fabrika Yonetim Gelistirme Sistemi (FYGS) oncesinde fabrikadaki tiretim yonetimini,
ihtiyaglarin belirlenmesi, iiretim planlarinin olugturulmas: ve islerin programlanip atélyelere
gonderilmesi gibi asamalarda incelemek daha dogru olacaktir. Ihtiyaglar, birliklere ve ikmal
depolarina yaz ile soruluyor, manuel olarak hazirlanan yillik kullamm ve depo seviyelerine
gore ihtiyaglar yine elle hazirlantyor ve fdretim merkezlerine gereksinim olarak
gonderiliyordu. Bu durum &ncelikle yapilan hesaplamalarda insan faktoriinden kaynaklanan
hatalara zemin hazirlarken diger taraftan islemlerin g¢ok agir ilerlemesine sebep oluyor aym
zamanda da yapilan islemin belirli bir standardimn olmamas: gibi istenmeyen durumlar
olusturuyordu. Bazi durumlarda yapilan ufak bir hata dahi islemin haftalarca gecikmesine
neden olabiliyordu. Birimler s6z konusu bilgileri kisisel bilgisayarlarda —ki bunlar diisiik
kapasiteli ve yapilan iglemin boyutlarina gére ¢ok yavas bilgisayarlardi- kendi kisisel
cabalariyla yaptiklan programlarda saatlerce siiren bekleme siireleri sonucunda
isleyebiliyorlar ve kullamlabilecek hale getiriyorlardi. Ozellikle is merkezlerinin kapasite
bilgilerinde ve malzeme depolarindaki malzeme stok bilgilerinde giincel kayitiar ulagmak
hemen hemen imkansizdi. Bilgiler ¢ok yogun ¢aligmalarla 3 veya 4 giin igerisinde
glincellestirilebiliyordu. Is yiikiiniin gereksinim duydugu kaynak kullammim hesaplamak igin
kullzulan ig planlart manuel oldugundan bunlardan bilgi alp is yikiiniin kaynak
gereksinimlerini hesaplamak ¢ok uzun bir siireye mal oluyordu. Ustelik bu is planlarindaki
giincellestirme galismalar1 da ¢ok sagliksiz bir bigimde yapiliyordu. Uretim y&netimi tizerinde
s6z sahibi olan yoneticilere detayh raporlar hazirlanamiyor onlarin karar almasina yardimei
olacak tool lar iiretilemiyordu. Atdlye ve biirolar arasindaki veri alig verigi agird1 ve hatalar

igeriyordu.

Béyle bir durumdan sonra FYGS’ nin kullamlmaya baglanmasiyla birlikte &zellikle veri
toplanmas: ve kontrolii agisindan biiyiik mesafeler kat edilmis, bu verilerin giivenilirligi
konusunda endigeler bilyiik oranda ortadan kalkmugtir. Uretim y6netimi konusunda birgok
bilgiye gercek zamanli olarak erisim imkam dogmustur. Is planlan sistem bazinda
hazirlanmaya baglanmig ve itemlar aile yapisi igerisinde {irlin gruplarina boliinmiis, {iriin
agaclan vasitasiyla {irin yapilan daha iyi bir sekilde analiz edilmistir. Uretim planlama ve
kontrol faaliyetleri, veri girisi haricinde insan hatalarindan anndilmstr. Is yiki
gereksinimleri ve bu gereksinimlerinin kargilanacagi kapasite durumu her an ulasilabilecek
sekilde gergek zamanli bir hale gelmigtir. Daha 6nceki béliimlerde anlatilan avantajlarin
tamamum i¢ine alan faydalar zincirinin yam sira, ge¢is agamasinda uygulamada bir takim

problemler yasanmmstir. Ozellikle ister iist, orta ve alt kademe yoneticiler isterse galisanlar
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oncelikle bu sistemin faydalarinin tam bilincine varmadan uygulamaya gegilmis bu da bu
personel arasinda sisteme kargi bir giivensizlik ortaya ¢ikarmugtir. Yillarca kagit iistiinde
¢alisgamaya alismis olan personel bilgisayar monitoriinde gordiikleri rakamlara kars: giiven
duyamamuglar, 6zellikle sistem kullanicilan arasinda bir yetki karmasas: yasanmistir. Bu gibi
sistemlerde en biiyiik tehlike sistemin bir ara¢ gibi goriilmesinden ziyade bir amag haline
gelmesidir. Eskiden manuel olarak miimkiin olan baz iglerin sanki yeni sistemle ortadan
kalkmas:1 ozellikle personel motivasyonu iizerinde olumsuz etkiler yapmistir. Veri girisi
sirasinda yapilan uygunsuzluklar ve bunlann diizeltilmemesi, sistem de bir verinin birden
fazla programda girdi olmasi ve birden fazla programda kullamlmasi sebebiyle zincirleme
hatalara sebep olmugtur. Bunun onemli sebeplerinden biri de egitime gerecken Onemin
verilmemesidir. Ancak hazirlanan takviye egitim programlar sayesinde bu giigliikkler agilmug,
yapilan sistem analizleri ile de yetki kullanma problemleri biiyiik oranda ortadan kalkmugtir.
Daha sonra ilave edilen, gelistirilen ve degistirilen programlar sayesinde birimler arasindaki
kopukluklar ortadan kaldinlmg, ¢alisanlarin veri tabanindan istedikleri gekilde
_faydalanabilmeleri igin sistem yazilimlar degistirilmistir. Sonug olarak yasanan problemlere
sOyle bir bakildiginda genellikle, y6netimin sisteme karsi olan giivensizligi ile sistem
uygulamalarinin personel tarafindan tam oiarak anlasilamamasi 6n plana ¢ikmaktadir.
Personelin sistemin kullanilmas: konusunda siirekli motive edilmesi ile sistem iizerindeki kara

bulutlar kalkabilecek ve egitimlerden maksimum fayda saglanabilecektir.
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10. TURKIYE’DE MRP/MRPIIVERP UYGULAMALARI

Diinyadaki hizli teknolojik gelismelere paralel olarak iilkemiz de gozle goriiliir bir degisim
i¢ine girmis bulunmaktadir. Birgok ¢ok uluslu ve ¢ok biiyiik sermayeli isletmeler tilkemizde
de faaliyet gOstermeye baglamistir. Yogun rekabet ortaminda devam eden mal ve hizmet
tiretimleri giin gegtikge ¢ok daha fazla veriyle ve daha karmagik bir sekilde yiiriitiilmektedir.
bu da ister istemez bilgisayarlarin bu uygulamalarda kullamilmasi gerekliligini ortaya
koymaktadir.

S6z konusu sistemlerin endiistrimizde ne denli uygulama alam1 buldugunu incelemek igin bir
anket aragtirmast yapilmigtir.! Bu arastirma 1993 yilinda baglatilmigtir. Aragtirma Istanbul
Sanayi Odas! tarafindan listelenmis olan Tiirkiye’nin 500 biiyiik sanayi kurulugunu® hedef
almigstir. Amag dogrultusunda 30 temel sorudan olugan bir anket diizenlenmis ve 500 firmanin
260 tanesine yani %52 sine posta ile ulagilmigtir. Bu firmalarin yer aldi endiistri kollar
arasinda; otomotiv, madeni esya, metal, tekstil, glektn'k, elektronik, ilag, kimya, kagit, cam

gibi endiistriler sayilabilir.
Ankette yer alan sorulan ii¢ temel konu altinda toplamak miimkiindiir: Bunlar;

Firmalarin genel yapisi
MRP/MRPII/ERP kullanim diizeyleri
Potansiyel MRP/MRPII/ERP kullammudir.

Sistemi kullanan firmalara yoneltilen sorularda, proje ekibinin kurulmasi, sistemin
kullanilmaya verilme siiresi, yazihmin elde edilme gekli, kurulan egitim sistemi, yasanan
sorunlar ve ¢6ziim yontemleri ele alinmistir. Potansiyel MRPII kullanicilarimi ortaya ¢ikarma
amaciyla, firmalarin MRP/MRPII/ERP sistemlerini uygulamama sebepleri arastirilmis ve
gelecekte kullanmaya y&nelik egilimleri saptanmaya ¢ahigilmigtir.

' DURMUSOGLU Semra, Meslek ii Egitim Program: Uretim Kaynaklar1 Planlamasi Seminer Notlar1 11-13
Mayis 1994 istanbul
? Tiirkiye’nin 500 Bityiik Sanayi Firmas: istanbul Sanayi Odasi Dergisi Say1 330, Eyliil 1993
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10.1 Arastirmanin Degerlendirilmesi

Gonderilen 260 anket arasindan 72’°si cevaplanmmgtir. Bu yaklagik %28’lik bir oran olup
aragtirma  icin kabul edilebilir sinirlar igerisindedir. Anketi cevaplayan firmalardan
9%56,3 {iniin heniiz bir MRP/MRPII/ERP sistemine sahip olmadig1, buna karsilik geri kalan
firmalarin %33,8’inin MRPII, %9,9’unun ise MRP kullandiklar saptanmugtir.

@ Kullanmayan 8 MRPII kullanicisi @ MRP kullanicisi

Sekil 10-1 MRP/MRPII-ERP kullaficisi olan ve olmayan firmalar (% olarak)

Anketler, 11 grup altinda toplanabilecek ¢esitli endiistri dallarinda calisan firmalara

gonderilmistir. Cevap veren firmalarin endiistri dallarina gore dagilim asagida verilmistir.

O Metal
M Otomativ
Gida-Igki
i Cimento

B Kagit
Cam-Seramik
0O Petrokimya
M Tekstil

A |lag-Kimya

8 Elekirik
.0 Madeni Egya

Sekil 10-2 Firmalarin endiistri dallarina gére dagilim
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MRP/MRPII-ERP kullanim oranlar ise Sekil 10-3’te verilmigtir.

Endiistri Dah MRP(%) | MRPII-ERP (%) | Kullanmayan (%)
Otomotiv 7 43 50
Madeni Egya 38 50 12
Metal - 42 58
Tekstil - 14 86
Elektrik-Elektronik 12 50 38
Telekomiinikasyon - - -
Cimento 100
Kagit 100
Cam-Seramik 100
flag-Kimya 29 ) 29
Petrokimya A 20 80
Gida-Igki-Tiitiin 100

Sekil 10-3 Endiistri dalina gore kullanimlar

Yukaridaki sekillerden de anlagilacag: gibi, cevap veren firmalar arasinda en bilyiik yiizdeyi
otomotiv endiistrisindeki firmalar olusturmaktadir. Bunun yam sira metal, madeni esya,
elektrik-elektronik-telekomiinikasyon ve ilag-kimya endiistrileri izlemektedir. Firmalarin
endiistri dallarina gére MRP/MRPII-ERP kullanmicisi olup olmadiklart incelendiginde
MRP/MRPII-ERP kullamim oraninin %50’lerde kaldigi, buna karsilik madeni esya (%88),
elektrik-elektronik-telekomiinikasyon (%62) ve  ilag-kimya (%71) endiistrilerine dahil olan
firmalarda bu sistemlere daha ¢ok bagvuruldugu gozlenmektedir. Bunun yaninda ¢imento,
kagit, cam-seramik ve gida-igki-tiitiin endiistrilerinde heniiz bu sistemlerin uygulanmadigi
goriilmektedir. Kullamc1 firmalar iginde bir degerlendirme yapildiginda ise MRPII-ERP
kullamiminin MRP’ ye oranla daha fazla oldugu ortaya ¢ikmustir.

Sekil 10-4, firmalarin ¢aligma yo6ntemlerini, Sekil 10-5 ise imalat tiplerini gostermektedir.
Sekil 10-4 incelendiginde, firmalarin %60’inin hem siparise, hem de stoka y6nelik ¢aligtig1
goriilmektedir. Bu dagilima endiistri dallar1 agisindan bakildiginda, otomotiv ve gimentoda
siparig, icki-tlitiinde stok ve digerlerinde her iki yonteme uygun olarak ¢aligildig

belirlenmigtir.
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Cahyma Yontemi | MRP (%) | MRPII-ERP (%) | Toplamdaki Pay1 (%)
Siparis 17 36 34
Stok 50 6
Siparig+Stok 7 40 60

Sekil 10-4 Calisma y6ntemlerine gére firmalarin dagilim

Proje tlirli imalat g6z Oniine alindiginda, hi¢ bir firmada MRPII-ERP sistemi uygulamasi
goriilmemektedir. Karma imalat yapan firmalarin ise %80’1 bu sistemleri kullanmaz iken geri
kalanin tamami MRPII-ERP sistemini kullanmaktadir. Sekil 10-5’in son siitunundaki

degerlerin toplami, firmalarin bu imalat tiplerinden birkag¢ini kullanmalar sohucu %100’tin

tistiindedir.

Imalat Tipi MRP (%) | MRPII-ERP (%) | Toplamdaki Pay: (%)
Stirekli 3 27 46
Kesikli 24 35 24
Proses 10 57 30
Proje | 50 - 2
Montaj 28 36 15
Karma - 20 7

Sekil 10-5 Imalat tipine gore firmalarin dagilimi

Calismaya konu olan firmalarin %92’si 6zel, geri kalam kamuya ait olan firmalardir. Ayrica
yapilan incelemeler sonucunda 24 firmanin ¢ok uluslu firma kapsamina girdigi ve %54 {iniin
MRP/MRPII-ERP kullanmakta oldugu, yabanci sermaye payi %40’in  iizerinde olan

firmalarda ise bu sistemleri kullanma oraminin %42 oldugu tespit edilmistir.
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Yapilan islem MRP (%) | MRPII-ERP (%) | Toplamdaki Pay: (%)
Nihai par¢a tahminleri 8 68 48
Malzeme listesi 12 50 92
Envanter stok sistemi 12 49 94
Ana liretim ¢izelgesi 15 62 65
Pargalarina ayrigtirma 16 68 48
Siparis ¢ikarma 11 53 69
Satinalma 11 58 73
Kapasite planlama 4 70 44
Operasyon gizelgeleme 5 69 37
Atblye - 77 33
Finansla biitiinlesme 7 57 58
Mubhasebe ile biitiinlesme 11 49 83
Satinalma ile biitiinlesme 9 55 64
Pazarlama ile biitiinlesme 10 57 58

Sekil 10-6 Firmalarin bilgisayar ile yénettikleri islemler

Bir tiretim sisteminde MRP ve 6zellikle MRPII-ERP sisteminin kullanilmasinda, o firmada
yapilan islemlerin olabildigince bilgisayarlastirilmis olmasi 6nemli rol oynar. Bu nedenle
firmalara hangi islemlerin bilgisayara geg¢irildigi sorulmus verilen cevaplar Sekil 10-6 da

Ozetlenmistir,

Yukandaki sekil incelendiginde bu soruya cevap veren firmalarin ortalama %62 oramnda
bilgisayarlagtiklar1 anlasilmaktadir. Bu oranda islemlerini otomatiklestirmis olan firmalarmn
%311 heniiz MRP/MRPII-ERP kullanicist konumuna gegmemistir.

10.2 MRP/MRPII-ERP Sistemlerini Kullanan Firmalar

MRP/MRPII-ERP sistemlerinin kullanicis1 olarak cevap veren firmalara yoneltilen sorular
arasinda oncelikle bu sistemleri kurmak igin gerekli gériilen proje ekibi hakkindaki sorulara
yer verilmigtir. Verilen cevaplarin degerlendirilmesi sonucunda asagidaki bulgular elde

edilmigtir:

MRP kullanicis: firmalar, en sik tekrarlanani 3 kisi olmak iizere 2 ile 3 kisi arasinda degisen
proje ekibi kurduklarini belirtmislerdir. Buna kargilik MRPII-ERP kullanicilan, ekiplerini 4
ile 20 kisi arasinda kurduklarini vurgulamuglardir. Bu ekipler arasinda en sik rastlanilanlar 10
kisiden kurulu olanlaridir. Yine bu konu ile iligkili olarak ekibe katilanlarin unvanlari ve
caligtiklar1 kisimlar aragtirilmis ve su bilgiler elde edilmistir:
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MRP projesi i¢in kurulan ekiplerin 6zellikle iiretim planlama,stok kontrol, bilgi islem ve
organizasyon birimlerinin miidiir ve gef kademesindeki personelinden olusturuldugu
saptanmigtir. Bunun yam sira proje ekiplerinin bazilarinda muhasebe, satinalma ve {iretim
hizmetleri birimlerinden gelen genellikle iiretim planlama, malzeme, bilgi islem, imalat,
muhasebe, satis ve pazarlama, satinalma, ARGE ve miihendislik birimlerinin miidiir ve
seflerinden kurulmaktadir. Bu genel kadroya baz firmalarda finansman, kalite, lojistik gibi
birimlerden de elemanlar dahil olmaktadir. Teoride MRPII uygulamas: igin gerekli proje
ekibinin {ist y6netim ve proje yOneticisi dahil olmak iizere y6netim bilisim sistemi, imalat,
malzeme, miihendislik, mubhasebe, pazarlama, endiistri miihendisligi ve kalite yoneticileri
olarak 10 kisiden olusmasi ve buna ilaveten MRPII-ERP yazilimm firmada tesis eden bir
elemanin da proje ekibinde yer almasi onerilmektedir.! Ulkemizdeki uygulamalarda da bu
cercevede kalindigim géstermektedir.

Yukaridaki saptamalarin gostergesi, mantiksal olarak su sekilde agiklanabilir: MRPII-ERP
sisteminin, MRP sistemine nazaran ¢ok daha kapsamli ve karmagik olmasinin, bu sistemlerin
secimi, kurulmasi ve caligtirilmasi asamalarinda liderlik yapan ekibin, firmanin sistem

kapsamina alinacak her fonksiyonu ile ilgili kisilerden kurulu olmasim gerektirdigidir.

Yapilan aragtirmalarda MRP kullanimina karar vermek i¢in firmalar tarafindan harcanan
stirelerin 3 ay ile 12 ay arasinda degistigi ve ortalama olarak 4,6 ayda karar verilebildigi
saptanmigtir. MRPII-ERP sisteminin kullanilmasina karar verilmesi i¢in ise ortalama 10-15
aylik bir stire harcandig: belirlenmistir. Bu konuda yapilan gézlemler, firmalara gére bu
slirenin, 2 ay ile 24 ay arasinda ve en sik rastlanilan karar verme siiresinin 12 ay1 kapsadig:
dogrultusundadir. MRPII sisteminin daha karmagik ve pahali olmasindan dolay: karar verme

sliresinin daha uzun oldugu tartigma gétiirmez.

Yazilimlarim kendi biinyeleri iginde gelistirdiklerini bildirmis olan firmalarin %63’ MRP
kullanicilandir. Yazilimlarim satinalma yolu ile elde eden firmalar ise %73’tiir. Bu degerin
igerisinde %83°ti MRPII-ERP kullanicisi olan firmalardir. Bilinen sonug¢ burada da karsimiza
cikmaktadir: MRP kullammm: amaciyla firmalarin kendi ihtiyaglarimi karsilamak igin
tiretecekleri programlar yeterli ve ekonomik olmasina karsilik MRPII-ERP sistemi igin bu
miimkiin olmamaktadir. MRPII-ERP sisteminin 6rnegin envanter planlamasi ve kontrolii,
at6lye kontrolii, satinalma gibi ¢ok karmasik yapiya sahip olan fonksiyonlarim biitiinlesik

olarak planlayan ve kontrol eden kapsamli bir sistem olmasi, yazilimiari firmalarin kendi

! Max Implementation Guide, Micro-MRP Inc. Foster City, 1990
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olanaklan ile geligtirmeleri ¢ok fazla kaynak kullammu gerektirdiginden ekonomik olmamakta
ve paketleri satinalmaya yoneltmektedir.

Endiistri dallarina gore incelendiginde paket edinme yontemleri Sekil 10- deki durumu

sergilemektedir.

Endiistri Dah | Biinyede Gelistirme (%) | Satinalma (%)
otomotiv 29 71
Madeni Egya 29 71
Metal - -~ 100
Tekstil 100 -
Elektrik-Telekom 25 75
[lag-Kimya 100
Petrokimya 100

Sekil 10-7 Endiistri dalina goére paket edinme yontemleri

Sekil 1°den hatirlanacag: ve Sekil 7°den izlenebilecegi gibi, paket edinimi, endiistri dallarina
gore farklilik gostermektedir. Tekstil ve petrokimya endiistrilerinde galisan firmalarin tiimii,
paketlerini kendi blinyelerinde gelistirdiklerini belirtmekle beraber tamami MRPII-ERP
sistemini  uygulamaktadir. Metal, ilag-kimya, elektrik-elektronik-telekomiinikasyon
endiistrilerinde ise firmalar paketlerini satin aldirdiklarim bildirmigler ve bu firmalarin
cogunlugunun MRPII-ERP kullandiklann saptanmigtir. otomotiv ve madeni egya
endiistrilerinde firmalarin ortalama %71°1 MRPII sistemlerini kullanmakta iken paketlerini
satinalma yoluyla elde etmislerdir. Bu degerlere gore tekstil ve petrokimya endiistri dallarinin
paketlerini kendi biinyelerinin gelistirmek zorunda kaldiklar1 kanisina varabiliriz. Bunun bir
sebebi, piyasadaki paketler ile sistemlerinin uyusmadif1 veya piyasada bu endiistri dallarinda

kullanigh paketlerin mevcut bulunmayisi olabilir.

Satin alman paketlerin anlasilmasi ve kullamma gegirilebilmesi i¢in firmalara verilen

egitimlerin ortalama olarak 6-7 ay siirdiigii verilen cevaplardan anlagilmaktadir.

MRPII paketi kullanicilar1 igin firmalarinda hangi modiillerin kullamidif: sorulmus ve
asagidaki bilgiler elde edilmistir:

Endiistri Dah Kullanim Orani (%)
Ana iiretim ¢izelgesi 100
Envanter ySnetimi 100
Malzeme listesi 100
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Malzeme ihtiyag planlamasi 100
Kapasite planlama 29
Atdlye kontrolii 70
Satinalma 7
Satig yonetimi 53
Dagitim planlama 6
Maliyet yonetimi 41
Muhasebe 53
Finansal analiz 18
Bakim planlama 6
Kalite y6netimi 24
Personel 12
Ithalat ihracat 18
Diger 29

Sekil 10-8 Modiillerin kullanim oranlari

Ayrica bu soruya verilen cevaplar incelendiginde A siufi MRPII-ERP kullamicisi olan
herhangi bir firmaya rastlanilmamistir. Buna karsihik firmalarin %12°si B siufi, %53°ii C

smifi ve %357 D sifi kullanici kapsamina alinabilir.

MRP/MRPII-ERP sistemlerini kurma ve ¢alistirma i¢in pratikte éngériilen siire, MRP igin 12,
MRPII-ERP icin 18 ay olmaktadir. '

Bu sistemlerin kurulmasi zor ve kompleks islemlerden olugur. Bu tiir uygulamalardan basar
elde edilebilmesi i¢in tlim ¢aliganlarin ikna edilmesi, sistemin yararlarina inandirilmasi ve
gonililden uygulamaya katilmalari gerekmektedir. Bunlarin yaninda sistemi g¢ahstirirken
kullanilan bilgilerin ise kesin ve gilivenilir olmalart zorunludur. Aksi taktirde, yanlg
anlagilmalar, dogru olmayan bilgiler, sistemi basanisizifa gotiirecektir. Bu dogrultuda,
firmalara sistemin kurulmasi ve karsilagtiklann ve bu sorunlara ¢oziimler getirip

getiremedikleri sorulmug ve agagida sunulan gruplamalar olusturulmustur.:

Hazirlik agsamasinda karsilagilan sorunlar:

MRPII felsefesinin yanlhg anlagilmast,
Egitim sorunlari,
Is glicti ve organizasyon sorunlar,

Sisteme uygunlugunun arastiriimast,

! Wallace T.,MRPII: Making It Happen, The Oliver Wight Co., USA, 1985
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Uygun paket arastirma,
Zaman ayirma,

Veri toplama,
Donanimin temini,
Koordinasyon eksikligi,

Paketi satan firmanin desteginin eksikligi.

Sistemi kullanma ve ilk ¢iktilarinin alinmasi asamasinda karsilasilan sorunlar

Uyarlamalar yapma gereksinimlerinin dogmasi,
Paketi yeterince tammamaktan doZan hatalar,
Verilerin dogru ve zamaninda ulasmamasi,
Operator hatalan,

Tutarsiz ¢iktilar,

Mevcut aligkanliklarin yikilmas: ve yeni disipline uyum saglanmas,
Karsit goriiglerin sabotesi,

Iyi hazirlanmamus el kitabu,

Teknik destegin yetersizligi

Egitim eksikligi

Sipariglerin plansizlify,

Aligilmamis raporlar ve ekran goriintiilerinin ¢6ziimlenmesi.

Takip ve izleme asamasinda karsilagilan scrunlar:

Bazi konularin tasarim agamasinda ngoriilememis olmasi,

Organizasyonel degisiklik gerektirmesi,

Ciktilanin giincelligini yitirerek gegersiz duruma gelmesi

Uretim planlarinin sikga degistirilmesi nedeniyle sistemin ¢aligamaz hale gelmesi,

Sistem modiillerin kesim noktalarinin izlenme zorlugu,

Paketlerin sistem gereksinimlerine tam olarak cevap vermemesi,

Hazirlik ve tasarim agamasinda sorunlarin siirmesi,

Karsilagilan sorunlara kisa stireli veya hi¢ ¢6ziim getirilmemesi.

Firmalar, yukarida listelenen genis bir yelpazeye sahip sorunlarini ¢6zmek igin siirekli egitim
ve destegin geregini en temel ¢6ziim olarak géstermislerdir. Ikinci derecede sunulan ¢6ziim
ise ekip ¢alismasimi destekleme ve iletisimin gii¢lendirilmesidir. Kadro ve organizasyon
yapisinda degisikliklerin de, sorunlan ¢6zmede yararh oldufu gézlenmigtir. Yine kullanilan
paketteki uyumsuzluklarin satict firma kanali ile ortadan kaldirilmasi ve firma
gereksinimlerine cevap verir duruma getirilmesi, karsilasilan zorluklarin tistesinden gelmede

Onemli paya sahip goéziikmektedir. Ancak sadece bir firma, is prosediirlerinin MRP
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uygulamasina uygun olmayisi, veri tabaninin olusturulamamasi, gerekli yapilarin
degistirilmesi ve ¢6ziim Onerilerinin sunulmasina ragmen yaptirimin saglanamamasi

nedeniyle paket satin alinmig oldugu halde uygulamadan vazgegildigini belirtmistir.

Firmalara paket edinme ve segimindeki tercihlerin dogru olup olmadig sorulmus ve hemen
hemen tamaminin uyguladiklar paketi onayladiklar1 saptanmigtir. Bu sorunlari; lisan gli¢liigii,
mevcut sistemle uygunsuzluk, ekran tasarimi, ihtiyaca cevap vermeyen rapor ve meniiler,
yetersiz prosediirler, yerlesmis uygulamalari paketin yazilm mantigina uygulamak i¢in
calisma diizeninde degisiklikler yapilmas:1 gerekliligi, piyasa kosullarinin yaratthif
plansizliklar, yazilim hatalar1 nedeniyle program kilitlenmeleri ve tasarimda 6ngoériilmemis

olan talep ve ihtiyaglarin yaratt131 sorunlar olarak gruplamak miimkiindiir.

Firmalarin kullamilan MRPII-ERP paketlerinden beklentileri de su gekildedir:

Biinyeye uygun ilaveler,

Geligmis versiyonlar,

Daha parametrik bir yapi,

Kullanicimin ekran tasarimda daha etkin olmasini saglayacak bir yapi,
Otomasyonun ilerlemesi,

Muhasebe programlarinda iilke mevzuatlarina uygunluk,

Gelismis yazilim ve donammlar tizerine kurulmasz,

Biitin modiillerin LAN (Local Area Network) altinda toplanarak tek veri tabaninda
calisilmas,

Yan sanayi iglemleri ve otomatik depo iletigimi,
Satinalma ve rekabet analizinde degisiklikler,
Yeni modiil ilaveleri,

Esneklik.

Firma biinyesinde gelistirilen paketlerden beklentiler ise:

Sistemin koordine noktalarinda isletme is akisi ile sistem arasindaki sifir hatanin yakalanmasi
ve uyarilmast,

Raporlama esnekligi,
Hatal1 imalatlarda geri doniislii sistem,
Saticilarin ISO 9001°e gore siniflandirilmast igin gerekli ilaveler,

JIT e yonelik stok kontrol ve imalat programlama
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Paket kullanim etkinligi yukaridaki sorunlara bagl olarak firmalarin ¢ogunda %73 diizeyinde
kalmigtir. Ortalama 21 aylik stirede firmalar %100 etkinlie ulagmay: hedeflemektedirler.

Bununla birlikte hedef siirenin 3 ila 36 ay arasinda degistigi gézlenmistir.

i MRP/MRPII-ERP kullamimina gegmeden once veri tabam bulunan 19 firma tespit edilmigtir
ki bu, sistem kullamcisi olan firmalarin %68’ini olusturmaktadir. %81 oranindaki firma ise
stok iglemleri ile ilgili veri tabanina dnceden sahip olduklarini belirtmiglerdir.

Giiven Aralig: (%) | Firma Orany(%)
100-95 61

94-80 25

79-70 3

69- 11

Sekil 10-9 Firmalarin veri tabaninin hassasiyet derecelerine gére dagilimlan

Firmalardan verilen bilgilere gére wveri tabammin hassasiyet derecesi; bagka deyisle.

glivenilirlik simirlar agagidaki gibi siniflandirilmagtir.

Standart zamanlarin giivenirliliinin ise ortalama %88 civarinda oldugu goézlenmistir.

Atdlyeden bilgi toplama konusunda alinan cevaplar asagida verilmektedir.

Bilgi toplama yontemi;

Is gezmeni ile %22
Belge ile %19
Terminale girilerek %59 oraninda uygulanmaktadir.

Bilgisayara veri girisleri ise %90 manuel olmaktadir. Geri kalan ise bar kodlar vasitasiyla
bilgi girdiklerini ifade etmiglerdir. Makine yiiklemede ise bu soruya cevap evren firmalarin
%40’1 MRPII” yi bu konuda kullandiklarim bildirmiglerdir.

MRPII sistemi, firmalarin %82’sinde ana bilgisayar sistemi iizerine kurulmus olup geri kalani

network sistemi ile ¢aligtiriimaktadir.

Son olarak MRPII uygulamasina tamamen gegen firmalara Sekil 10-‘da yer alan performans

olgtileri dahilinde elde ettikleri yararlar sorulmus ve asagidaki cevaplar alinmigtir:

Gegmis-Simdiki | Simdiki-Gelecek
Deger (%) Deger (%)

Ortalama hammadde devir iz 36 76

Performans Olgiisii

Ortalama miisteri siparisi 28 29
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kargilama stiresi (glin)

Ortalama teslim vaatlerini yerine 34 32
getirme siiresi

Ortalama stoksuzluk nedeniyle 54 40
kargi1lanamayan siparig sayisi

Caligilan tedarikgi sayis1 23 35
Ortalama imalat akis siiresi 32 23

Sekil 10-10 MRPII-ERP uygulamasi ile saglanilan yararlar

Bu soruya 7 firma cevap vermistir. Bu rakam olduk¢a diigiik bir rakamdir ve MRPII
kullameilarinin hentiz kurduklarn sistemin bagarisim 6lgmede bilingli olmadiklarim géstermek
agisindan diistindiirtictidiir. Tablodan izlenebilecegi gibi MRPII-ERP uygulamasi sonucunda
envanter devir hiza yiikselmektedir ki bu envantere baglanan paranin daha gabuk geri
déndiigiinii gdstermektedir. Ote yandan gerek teslim siire ve miktarlari, gerekse talebe cevap
vermede miigteri tatmini ySniinden gelismeler saglanmistir. Imalat akis siirelerinde kisalmalar

. ¥

saglanmigtir.

10.3 Potansiyel MRP/MRPII-ERP Kullanimi

Firmalara MRP/MRPII-ERP uygulamalanim neden kullanmadiklar sorulmus ve 40 firmadan
alinan cevaplar agagida sunulmugtur. Bu firmalara gelecekte sozii gegen sistemlerden birini
kullanmak isteyip istemedikleri sorulmus ve %45’ tarafindan diisiiniilmedigi saptanmustir.
Geri kalan firmalarin %32°si MRPII ve %23’ii MRP sistemlerini kullanmay: diisiindiiklerini

belirmislerdir.
Uygulamama Nedenleri Firma Orani (%)
Konu hakkinda bilgimiz yok 17,5
Masrafli bir uygulama 17,5
Teknik imkanlar yetersiz 20,0
Diger 45,0

Sekil 10-11 MRP/MRPII-ERP uygulamama nedenleri

10.4 Yorum ve Oneriler

Tiirkiye’de bu konuda ilk defa ve genis kapsaml olarak yapilan bu ¢alisma, endiistriyel
firmalarimzin MRP veya MRPII-ERP tekniklerine bagvurma oranlarini, bu teknikleri
uygulamada karsilastiklar1 zorluklari, bagvurduklar ydntemleri belirlemek ve bu konularda

calisan ve ¢alismak isteyen firma ydneticilerine MRP/MRPII-ERP sistemlerinin giiniimiizdeki
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durumunu sergilemek amaciyla yapilmigtir.! 1991 yihinda Tiirkiye’nin ilk 500 kurulusu
kapsamina giren 260 firmaya hazirlanan anketler gonderilmis ve 72 adet cevaplandirilmig

anket degerlendirmeye alinmstir.

" Gerek yazilim segimi ve gerekse kullamm asamalarinda kargilasilan pek ¢ok sorunun arasinda
egitim eksikligi ve yazilimi satan firmalarin desteginin eksikligi 6n plandadir. Bunun yaninda
uygun olmayan yazilimlarin kullamimindan kaynaklanan sorunlar da mevcuttur. Firmalarin
hemen hepsi karsilagtiklar1 sorunlarla ilgili ¢6ziimler bulmuslardir. Bu ¢6ziimlere temel olan
calismalar ise egitimi siirekli hale getirme, ekip ¢aligmasi ve ekip ruhunu saglama ve iletigimi

giiclendirme olmustur.

Paketlerden istenilen ozellikler de Tiirkge kullanilmasi, kullanici dostu olmasi, esnek ve
geligtirilebilir olmasi, ozellikle muhasebe konularinda tilke kosullarina uygunluk ve farkli

modiillerin ilave edilebilirligidir.

MRPII-ERP kullamcilari, sistem kullanimi ile malzeme devrinde artig, imalat akis siiresinde
kisalma, is¢i diizeyinde azalma elde etmigler, yiikselen teslim performans: ile miigteri tatmini

saglamuglardar.

Teknik imkanlarin yetersizligi, ekonomik zorlamalar ve bilgisizlik, firmalarin bu sistemleri
uygulamama nedenleri olarak sayilabilir. Cesitli kongre, sempozyum, seminer ve benzeri
faaliyetler ile iiniversiteler ve sanayi arasinda yapilacak igbirligi, gerceklestirilen ¢aligmalarin
sanayi toplumuna duyurulmast bu ve benzeri modern felsefelerin daha genis bir kitle
tarafindan izlenmesini saglayacaktir. Amaglar ¢ok iyi saptamip bu gibi uygulamalarin
getirecegi yararlara inanilmasi teknik yetersizliklerin istesinden gelme ve ekonomik
zorluklara gogiis germeyi beraberinde getirecektir. Glinlimiiziin gelisen teknoloji ortamu,
MRPII sistemlerinin dezavantaji1 olarak literatiirde sik sik rastlanan yiiksek maliyet sorununu,

PC sebekesi altinda galigan ve diisiik maliyetli sistemleri® tireterek ¢ozmektedir.

! DURMUSOGLU Semra, SUMEN Halefsan, YENEN Zeki Ttirkiye’de MRP/MRPII-ERP Uygulamalarinin
Simdiki Durumu, Istanbul 1994
* Case History: Mainframe to LAN, Manufacturing Systems, Mayis 1993.
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Ek 1 Sektérel bazda diinyada ve Tiirkiye’de 5nemli bazi ERP kullanicilar’

Otomotiv Sektorii

Bu sektérde ozellikle, konfigiirasyon, montaj operasyonu, tam zamaninda planlama,
elektronik kanban, {irlin veri yonetimi, elektronik data interchange ve siirekli iiretim gibi

spesifik baz stireglere destek unsuru olarak ERP yazilimlar: kullanilmaktadar.
Diinyada ve Tiirkiye’de 6nemli kullanicilar:

Audi AG(DE), BMW AG (DE), Mercedes-Benz (Europe), Porche AG(DE), Yamaha (JP),
Skoda (CZ), Toyota Ltd. (ZA), Renault S.A. (FR), Nissan (Europe), Honda Motor Co (JP),
Isuzu Motors Ltd (JP), General Motors (Asia), Coskundz (TR), Goetze (TR), Robert Bosch
(TR), Uzel Holding (TR), Aka Otomotiv (TR)

Saghk Sektorii

Saglik sektoriine 6zgii bir takim gereksinimlere (hasta yonetimi, gozetim yonetimi, randevu

planlama gibi) uyumlu, esnek bir sistem sunuyor.
Diinyada 6nemli kullamciiar:

Burgenlaendische Krankenanstalten Ges.m.bH. (Austria), Kingston General Hospital
(Kingston, Ontario}, Charite und Virchow-Klinikum (Berlin), Zentral-Krankenhaus links der
Weser (Bremen), Euro Med Clinic (Fuerth/Germany) Universitaetsklinikum Heidelberg
(Heidelberg), Roger Bosh Krankenhaus GmbH (Stuttgart).

Havacilik ve Savunma

ERP, havacilik ve savunma sektoriindeki firmalara iistiin teknoloji ve program yonetimi,
entegre liriin ve proses dizayni, {iretim operasyonlar, is servisleri ve bakim onarim gibi

spesifik gereksinimlerini karsilayacak kesin ¢oziimler sunuyor.
Diinyada ve Tiirkiye’de 6nemli kullanicilar:

Allied Signal (U SA),_ British Aerospace Airbus (UK), Daimler-Benz Aerospace (DE), Volvo
Aero (SE), Saab (S), Westland Helicopter (UK), TEI (TR), Havelsan (TR).

! SAP Bilgi Islem Sistemleri Serv.San.Tic. ve Paz. A.S. http://www.sap.com/turkey/referans.htm
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Tiiketim Mallan

Bu sektérde ERP, ozellikle, miistei‘ilerin yeni ihtiyaglarina kisa siirece cevap verme ve
dinamik pazar kosullarim yakalama imkam taniyor. Satinalmadan satig siirecine kadar
gergeklesen tedarik zinciri siirecinde maliyetler minimum seviyeye gekilirken, kar oranlar1 da

maksimum seviyeye ulastyor.
Diinyada ve Tiirkiye’de énemli kullanicilar:

Alfred Ritter (D), Boston Beer (USA), Cadbury (GB), Carlsberg (DK), Danone (B), Dr
Oetker (SK), Florida Crystals (USA), Nestle (GB), Adidas-Sarragen (F), Beiersdorf (B),
Johnson & Johnson (USA), Argelik (TR), Ardem (TR), Avon (TR), Ath Zincir (TR), Elbo
(TR), Gazal (TR), Ipek Kagit (TR), Lever (TR), Philip Morris (TR), Philsa (TR), Procter &
Gamble (TR), Tefal (TR), Unilever (TR), Vestel Elektronik (TR), Algida (TR), Danonesa (TR),
Kent Gida (TR), Kerevitag (TR), Marsa (TR), Pinar AS. (TR), Sagra (TR)

Sigorta

Sigortacihk ¢oziimii miisterilerine, hem Entegre Finans Yonetimi ve Karhlik Analizleri
(Integrated Financial Management &Profitability Analysis) hem de Hazine ve Nakit Yonetimi

(Treasury & Cash Management) konularinda destek vermektedir.
Diinyada baz1 6nemli kuruluslar:

Arag Insurance (DE), Century Life (UK), Universa Lebensversicherung AG (DE), Daichi
Life Information Service Co. Ltd. (JP), Transithandel (CH), Swiss Mobilir (CH)

Kimya

ERP modiilleri baza yazihmlarda siirekli iiretim, kalite yonetimi, siire¢ maliyetlendirilmesi,
batch/lot iiretimi ve tehlikeli maddeler y6netimi gibi kimya sektdriine 6zel gereksinimleri
destekleyecek sekilde tasarlanmustir. Kimya sektériindeki firmalara esneklik ve sistemi

sekillendirme imkani tanir.
Diinyada ve Tiirkiye’de 6nemli kullanicilar:

Abelo Linde (E), Akzo Nobel (NL), Bayer (D), Ciba Geigy (CH), Dow Corning (USA), EIf
Atachem (USA), Hoechst (D), Henkel Asia Pacific, DYOSAD /TR(, Henkel Turyag (TR),
Hoechst Marion Roussel (TR), Kordsa (TR), Pirelli (TR), Goodyear (TR)
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Bankacihk

ERP’nin farkli kaynaklardan derlenen finansal datanin karmagik yapisim basitlestirmekte ve
dogru, tutarh veriler elde etmektedir. Buna paralel olarak da zamamnda etkin kararlarin

alinmasimi saglamaktadir.
Diinyada ve Tiirkiye’de 6nemli kullanicilar:

Banco Italu S.A., Bank of Canada (CA), Deutsche Bank AG (DE), European Bank for
Reconstruction and Development (GB), National Westminster Bank (GB), Inter Europa Bank
(HU), Yasarbank (Yagar Holding), Denizbank (Vestel-Zorlu Sirketler Grubu)

Nla¢

Aym kimya sektoriinde oldugu gibi, siirekli iiretim, kalite yonetimi, slire¢ maliyetlendirmesi,
batch/lot tiretimi gibi ilag scktdriine 6zel gereksinimleri destekleyecek sekilde ERP

yazilimlan gelistirilmigtir.
Diinyada ve Tiirkiye’de bazt nemli kuruluglar:

Ailergan (US), Bayer (DE), Beiersdorf (DE), B Braun Medical AG (CH), Bristol Myers
Squibb (US), Ciba Geigy (CH), Degussa (DE), Eli Lilly (US), Glaxo Welcome (UK),
Novartis, Pasteur Merieux (FR), Roussel UCLAF (FR), Zeneca (GB), Roche (TR), Sanofi
Dogu Ilag (TR)

Elektrik/Elektronik

Elektrik/Elektronik sektorii diinyada dérdiincii biiyiik ve hizla biiyiiyiip gelisen bir sekt6rdiir.
Tiim diinyada pazar pay1 1 trilyon dolardir. Béylesine biiytik bir gelisimin ve buna paralel
olarak degisimin yasandig1 bir sektorde en kritik faktdrlerden birisi dogru bilgiye dogru
zamanda ulagsmak ve hizla geligen teknolojiye ayak uydurabilecek esnek yapida bir sistemdir.
ERP sayesinde firmalar, hizli pazar degisimlerinin takibi, daha etkin ve hizli karar alma,
iyilestirilmis miisteri servisleri, entegre prosesler ve optimize tedarik zinciri avantajlarindan

faydalanmaktadirlar.
Diinyada ve Tiirkiye’de bazi nemli kuruluglar:

Datacraft Asia Ltd., ABB Brown Boveri AG (Austria), Ericsson Austria (AG), Louis Poulsen
(Denmark), Applied Automation (DE), Boehringer Manheim Corp. (DE), Ericsson
Telecommunicatie B.V (DE), Deloitte & Touche LLP (USA), Bay Networks Inc. (USA),
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Computervision Corporation (USA), Alcatel (TR), Basar1 Elektronik (TR), Simko (TR), Tiirk
Elektrik Endiistrisi (TR), Tiirk Siemens (TR), Vestel Elektronik (TR).

Ingaat

Satis ve teklif, siparis alimi, satinalma, servis ve satig sonrasi servis gibi taahiit ve ingaat
sektdriine 6zel bir takim gereksinimlere yamt verecek sekilde ERP uygulamalan

gelistirilmigtir.
Diinyada ve Tiirkiye’de baz1 6nemli kullanicilar:

ABB Atom AB, ABB High Voltage Technologies, Kawasaki Heavy Industries Ltd., MAN
Gutehofﬁmgshﬁtte AG, Mitsubishi Electric Corp., Mitsui Engineering & Shipbuilding Co
Ltd., Siemens AG Verkehrstechnik, Akcansa, S6giit Seramik, Vitra.

Kamu Sektorii

Diger birgok endiistride oldugu gibi kamu sektoriindeki enstitiller de esnek olmayan bazi
yonetmeliklere uygun olarak caligmaktadirlar. Bunun sonucunda departmanlar arasinda
koordinasyon 6n plana ¢ikmaktadir.

Diinyada 6nemli baz1 kullanicilar:

European Commission (BE), Ministry of Justice (NL), Ministry of Economic Affairs (NL),
Goverment of Switzerland (CH), Goverment of Canada (CA), Province of Nova Scotia (CA);
Georgia Dept. Of Education (US), State of Luxemburg (LU), Canton of St Gallen (CH),
University of Toronto (CA), University of Cape Town (ZA), Society for Technical
Coorperation (DE)

Servis

Servis sektorii en izl gelisip biiyliyen sekt6rlerin basinda gelmektedir. Bu sektér kendi
icinde de asagidaki gibi gruplanmaktadir:

Profesyonel servisler ve danigmanlik
Kariyer planlama ve ige yerlestirme
Teknik servisler

Dis kaynak kullanim

Arastirma ve gelistirme
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ERP’nin servis sektériine y6nelik olarak odaklandigi nokta, organizasyonel yapt icersinde
tiim servis emirlerinin (service orders) ve bununla ilintili tiim aktivitelerin entegre edilmesidir.
Bunun bagarilabilmesi ve yiiksek performans elde edilebilmesi, sistemin standart is

uygulamalari ile endiistri spesifik i§ uygulamalarinin baglantili olmasidir.
Diinyada baz1 6nemli kullamcilar:

Deloite &Touche, EDS (Schweiz), Software AG, Price Waterhouse, Panalpina France, TNT

Express.
Magazacihk

Perakendecilik sektoriinde artik sadece etkin tedarik zinciri destekleyen bir bilgi teknolojisi
yeterli olmamaktadir. Perakendeciler neyin, ne zaman, nereden alindigim bilmek zorundadir.
Promosyonlarin satiglara etkisini, degisen Pazar egilimlerinin ve tiiketici davranislarimn

degisiminin etkilerini somut bir gekilde gérmek istemektedirler.
Diinyada ve Tiirkiye’de bazi 6nemli kullanicilar:

BMW (D), CARSA Holding (PE), Esso (NL), Fielman (D), Ihr Platz (D), Kaufhalle (D), Lidl
& Schwarz (D), Nash Finch (USA), Reebok (USA), SPAR (D), Gima (TR), Metro (TR),
Migros (TR), YKM (TR).

Ulasgim / Tasimacihik:

Bu sekt6r maliyet kontrol kalemlerinin en fazla oldugu sektorlerden biridir. Tedarik zinciri
karar yonetimi en karmagik olan sektér de yine ulagim sektoriidiir. ERP, sektériin asagida

belirtilen kollarina lojistik destek sagplamaktadir.

Demiryollari, kara ve deniz yollari,
Depolama ve denizcilik firmalar
Nakliyat firmalar

Diinyada ve Tiirkiye’de baz1 nemli kullanicilar:

Osterreichische Bundesbahnen, Swiss Federal Railroads, Deutsche Bahn AG, Great North
Eastern Rail, British Columbia Railway, Transnet, Panalpina, TNT Express GmbH, Northern
Shipping Company. Celebi Holding, Ego Ankaray
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