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Giiven Faktorii

Giivenilirlik Faktori

Weibull Sekil Parametresi

Numune Adedi

Test Omrii adedi

Minimum test siiresi

Birim basina test numune bedeli

Cevresel test numune bedeli

Mekanik test numune bedeli

Elektriksel test numune bedeli

Cevresel test ekipmani sabit gideri

Mekanik test ekipmani sabit gideri

Elektriksel test ekipmam sabit gideri

Cevresel test ekipmani adedi

Mekanik test ekipman adedi

Elektriksel test ekipman: adedi

Cevresel test icin birim zaman degisken test maliyeti

Mekanik test icin birim zaman degisken test maliyeti

Elektriksel test icin birim zaman degisken test maliyeti

Cevresel Test icin gerekli toplam test zamani

Mekanik Test i¢in gerekli toplam test zamani

Elektriksel Test icin gerekli toplam test zamani

Teknisyen calisma siiresi

Miihendis c¢aligma siiresi

Teknisyenin saat maliyeti

Miihendisin saat maliyeti

Bilginin maddi degere doniisiim katsayist .- -

Test siiresine bagh bilgi kayb1 igin agirhk faktorii

Hata testlerindeki bilginin kalitesi

Omiir testlerindeki bilginin kalitesi

Cevresel testlerde hata testi i¢in alinan numune adedi

Mekanik testlerde hata testi i¢in alinan numune adedi

Elektriksel testlerde hata testi i¢in alinan numune adedi

Cevresel testlerde Omiir testi i¢in alinan numune adedi

Mekanik testlerde Omiir testi i¢in alinan numune adedi
Elektriksel testlerde 6miir testi icin alinan numune adedi
Hizlanma miktarina bagh bilgi kaybi icin agirlik faktorii
Hizlanma seviyeleri (X=1,2,3)

Cevresel test hizlanma miktarim belirleyici degisken (X=1,2,3)
Mekanik test hizlanma miktarini belirleyici degisken (X=1,2,3)
Elektriksel test hizlanma miktarim belirleyici degisken (X=1,2,3)
Cevresel testlerde Omiir testi adedi belirleyici degisken (X=1,2,3)
Mekanik testlerde omiir testi adedi belirleyici degisken (X=1,2,3)
Elektriksel testlerde 6miir testi adedi belirleyici degisken (X=1,2,3)
1 6miir testi i¢in belirlenen C ve R faktorlerine gére gereken numune adedi
2 omiir testi igin belirlenen C ve R faktorlerine gore gereken numune adedi
3 Omiir testi igin belirlenen C ve R faktorlerine gore gereken numune adedi
Secilen Hizlanma seviyesinden olugan zaman azalmasi

Secilen Hizlanma seviyesinden olusan zaman azalmasi
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Secilen Hizlanma seviyesinden olugan zaman azalmasi

Cevresel testler igin toplam test zamam

Mekanik testler i¢in toplam test zamam

Elektriksel testler i¢in toplam test zamani

Tiim testler i¢in ayrilan toplam zaman

Elektriksel testlerde teknisyenin harcamasi gereken zaman ¢arpam
Mekanik testlerde teknisyenin harcamasi gereken zaman carpani
Cevresel testlerde teknisyenin harcamasi gereken zaman garpani
Teknisyenin miisait olan toplam zamani :
Elektriksel testlerde Miihendisin harcamasi gereken zaman ¢arpani
Mekanik testlerde Miihendisin harcamasi gereken zaman ¢arpani
Cevresel testlerde Miihendisin harcamasi gereken zaman garpani
Miihendisin miisait olan toplam zamani
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ONSOZ

Bu calismaya baslarken hedefimiz Tiirkiye’deki tersanelerin giincel durumlarini ortaya
cikarmak ve durumu daha verimli hale getirebilmek icin neler yapabilecegimizi gérmeyi
amagladik. Bu konudaki yaptigimiz incelemelerin ve ortaya koydugumuz sonuglann teoride
kalmayip pratikte de uygulandigin1 gérmeyi umuyorum.

Bu calismam sirasinda bana yardimci olan damsmanim Saym Yrd. Dog. Dr. Nurten
VARDAR’a, gerekli tersane anket verilerinin toplanmasi ve projenin tamamlanmasi
asamasinda destek olan Sn. Nazmi Bayar’a ve bu projeyi tamamlamam icin gerekli destegi
veren ailem ile tiim arkadaslarima tesekkiirii bir borg bilirim.
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OZET

Tuzla tersaneler bolgesinde kurulmus olan ve yillardir Tiirk Denizcilik sektoriine hizmet
vermekte olan tersanelerin bir cogunda varolan ve giderek Onem kazanan kizak doluluk
oranlarimn artmast noktasindan yola ¢ikarak tersanelerin daha verimli bir hale getirilebilmesi
icin yapilabilecek diizeltici ve iyilestirici faaliyetler iizerinde ¢alisilmigtir.

Calisma boyunca amag, tersanelerdeki giincel durumu ortaya ¢ikartip, kullanilan sistem ve
idari yapinin belirlenerek bu konularda yapilabilecek iyilestirmeleri ortaya koymaktir.

Calismada iizerinde durulan konular; Uretim Planlama kavrammnin ve bu sistemlerin
tamitilmasi, bir ¢6ziim olarak Snerilen Cok Aragh Sistem (MAS)’lerin detayh incelenmesi,
verimliligi arttirabilmek i¢in projelerin zamansal olarak matematik modellerinin ¢ikartilmasi
ve daba verimli bir ¢calisma ortarm yaratilabilmesi icin yonetimin idari olarak uygulamasi
gereken Oneri ve diizeltici faaliyetler sunulmustur.

Anahtar kelimeler: Tersane Uretim Planlamasi, MRP sistemleri, Uretimin matematik
modellenmesi, Cok Aragli Sistemler (MAS), Ofis Verimliligi.
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ABSTRACT

Most of the shipyards, located in Tuzla Shipyards area, are working for years for Turkish
Maritime have the same problem nowadays, the excess workload of the production areas.
Starting from this point, we worked on the corrective and improving actions to increase the
efficiency of these shipyards.

During this research, we stated the actual status of the shipyards, the planning systems being
used and the management control tools to highlight the improvements about these points.

Main points of this research are, the description and the introduction to the production
planning systems, the detailed study about the Multi Agent Sytems (MAS) which is offered as
an improvement tool, mathematic modelling of the project timings to improve the work
efficiency and suggestions and corrective actions to create an efficient office work area.

Keywords: Shipyard production planning, MRP systems, Mathematical modelling of the
production, Multi Agent Systems (MAS), Office efficiency.
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1. GIRIS

Tiirkiye tersanelerine uygun bir “Uretim Planlama Modeli” hazirlayabilmek icin &ncelikle
tersanelerin giincel durumlan belirlenmeli ve bu verinin iizerinde c¢alisma yapilmalidir.
Miisterilerden veri toplama yontemleri arasinda en verimli ydntem, *“yilizylize konusma”
yontemidir. Bu sayede miisterilerin gercekte sikayet olarak bildirmedigi ancak var olan
memnuniyetsizlikleri ve diizeltilmesini istedikleri kiiciik ayrintilar da goriilebilir. Aynca
verimli bir veri grubu toplanmasi amagclandigindan, konu ile direk veya dolayh olarak ilgili
bir ¢cok soru hazirlanmis ve bunlann bir anket yapis1 ile soru cevap seklinde tersane
yetkilileriyle birlikte karsilikli cevaplanmustir. Ancak sonuglarin agiklanmasi konusunda
tersane yetkililerinin talebi dogrultusunda sonuglann agiklanmamasina karar verilmis ve

anketin sadece bir arastirma yapisinda kalmasina karar verilmistir.

Birinci boliimde hazirlanmig olan arastirma sorularinin  hangi konulara degindigini
incelenecektir. Ikinci boliimde ise katiimci isimleri verilmeden arastirma sonuglan ve bu
sonuglarin yorumlar: belirtilecektir. Bu aéamada eger omek vermek gerekirse, katilimci
tersaneler “Tersane A”, “Tersane B gibi adlandinilacakur. Son boliimde ise sonuglar kisa bir

sekilde 6zetlenerek tekrar edilecektir.

Hazirlanmis olan arastirma formunun 6megi Ek.1'de verilmistir.

1.1 Arastirmamn Hazirlanma Asamasi

Araagtirmanin hazirlanmasindan nce bir form yapisi olusturmak ve arastirma sonuglarimin
kolay yorumlanmasimi saglayabilmek igin derecelendirme seklinde bir cevap yapisi iizerinde
calisilmustir. Bu yap1 gercevesinde li¢ adet cevap mevcuttur ve bunlar renkler ile ifade

edilmistir.
Bu renkler;

Kirmiz1 : Bu sekilde degerlendirilen soru, firmada uygulanmayan bir sistemi gostermektedir
ve bu konuda firmanin bir sistem devreye almasi gerekmektedir. Bu tiir sorular, tersanelerdeki
ana problemleri ortaya c¢ikarmak ve diizenlemek igin baslangic noktalan olarak

degerlendirilecektir.

Sari : Bu sekilde degerlendirilen soru, tersanede uygulanan veya uygulanmasi planlanan bir
sistemi sorgulamaktadir ve bu belirtilen iyilestirici sistemin gelistirilmesi veya tamamlanmasi
gerekmektedir. Bu tiir sorular ise, tersanelerdeki verimi arttirmak ve sistemleri iyilestirmek

tizere kullamlabilir.



Yesil : Bu sekilde degerlendirilen soru ise, sistemde basartyla uygulanan veya uygulanmasi
tersane tarafindan gerekli goriilmeyen bir yapiy1 gostermektedir. Tersaneler aras: verimlilik ve

calisma kosullarim kiyaslamalarda kullanilabilir.

1.2 Soru Gruplarimin Tamimlanmasi

Uretim Planlama Sistemlerinin ve iiretimi etkileyebilecek Malzeme Planlama ve Lojistik,
Taseron imalatgilarin denetlenmesi, Kalite Sistemleri, imalat Kapasiteleri gibi yan sistemlerin
denetlendigi aragtirma boyunca sorulan sorularin hazirlanma amaclarindan ve istenilen ideal
durumlardan bahsedilecektir. Ideal durumlann belirlenmesi icin ise iiretim planlama
anlaminda gemi ingaa sektoriinden ¢ok daha ileride olan otomotiv sektdriiniin giintimiizdeki

durumundan yararlanmaya calisilacaktir.

Arastirmalar, tersane yetkilisi ile birlikte sorularin okunup aciklanmasindan sonra tersanedeki
giincel durumun incelenmesi, yakin zamanda yapilmasi planlanan degisiklik veya diizeltme

var ise gbzden gecirilmesi sonucu degerlendirilmek suretiyle doldurulmustur.

Hazirlamis oldugumuz arastirma toplam 6 boliim ve 29 sorudan olusmakta, ancak alt sorularla

birlikte toplam 46 soru yoneltilmektedir. Bu boliimler ve soru adetleri ise;

Malzeme Planlama ve Lojistik Denetimi 26 soru
Taseron Imalatgi Denetimi 9 soru
Personel Durumu Denetimi 2 soru
Imalat Kapasitesi Denetimi 2 soru
Kalite Sistemlerinin Denetimi 7 soru.

1.2.1 Malzeme Planlama ve Lojistik

Arastirmanin ilk soru grubunu olusturan “Malzeme Planlama ve Lojistik Denetimi”, ilk olarak
hammaddenin giris ambarina kabul prosediiriiyle baslar. Burada ama¢, hammaddenin hangi
kontrollerden gecerek ambara kabul edildigini gérmek ve bdylece hatali malzeme kabuliiniin
veya kalite problemli hammadde kabuliiniin Oniline ge¢mektir. Daha sonraki asamada ise
imalat sirasinda mamul ve yar1 mamullerin takip edilebilirligini gdérmeyi amaglamakta, bu
sayede imalat durumunu ve atdlye doluluk durumlarni gérmeyi planlamaktadir. Sirasiyla
sorularnn incelenmesine devam edilirse, imalat sirasinda reddedilen pargalarin takip edecegi
prosediir islemleri, tersanenin yerlesim planinin incelenmesi, ambardan malzeme g¢ekme
prosediiri, imalat asamasindaki markalama prosediir ve talimatlar, detay imalat isgilik
planlarinin hazirlanmas: icin kullanilan sistemler, termin planlarinin takip edilmesi, Malzeme
Ihtiyag Planlamasi (MRP) sistemi kullanimu var ise bu sistemin ozellikleri, yok ise yerine

kullanilan sistemler nelerdir, gibi degisik sorular yoneltilmistir.



Bu bolimde amag, proje asamasindan baslayarak imalatin planlanmasi asamasi, ambar
hareketleri, imalat ve imalat sonrasi kontroller ile ilgili durumu degerlendirip gerekli prosediir

ve talimatlan inceleyerek eksikleri ve yapilabilecek iyilestirmeleri belirlemektir.

1.2.2 Taseron imalatq) Durumu

Arastirmanin ikinci boliimii ise, planlama ve imalat asamalan sirasinda tedarikcilerden
kaynaklanan herhangi bir problem veya aksama olmamas: icin gerekli kontrollerin yapilip
yapilmadi8, bu kontroller sonucunda ortaya ¢ikan eksikliklerin ne sekilde takip edildigi ve bu
takipler sonucu alinmasi gereken diizeltici Onleyici faaliyetler ile ilgili prosediir ve
talimatlann incelenmesini icerir. Bu kontrollerin “Satinalma Departmani” ile olan iligkilerini

inceleyerek bu kopriiniin ne kadar saglikli bir sekilde kuruldugunu inceler.

Yukarida da belirtildigi gibi bu boliim, tedarik¢ilerden kaynaklanan herhangi bir kapasite
veya sevkiyat probleminden kaynaklanan problem olup olmadigimi inceleyerek boyle bir

durum karsisinda tersanenin gerekli 6nlemleri alip almadigim sorgular.

1.2.3 Personel Durumu

Arastirmanin iiglincti boliimiinii olusturan *“Personel Durumu” boliimii, 6zellikle “Malzeme
Planlama ve Lojistik” boliimii calisanlarina yonelik olarak sorular sormaktadir. Burada
sorulan sorular, bolim ¢ahsanlarinin belirlenmis olan gorev tamimlan ve ¢alisma talimatlan
ile yabanci dil seviyeleri ile ilgilidir. Giinimiizde kullamlan bir¢ok bilgisayar sisteminin
yabanct dilde olmasi ve en son giincel bilgi ve makalelerin arastirilabilmesi igin, yabanci dil

kacimilmaz bir gereklilik olmaktadur.

Bu boliimde amag, “Malzeme Planlama ve Lojistik” boliimii galisanlar igin gerekli olan
calisma sartlaninin saglanip saglanmadigini sorgulamak ve bu boliim ¢alisanlarinin yabanc: dil

seviyelerini sorgulayarak boliimiin seviyesini belirlemektir.

1.2.4 imalat Kapasitesi
Arastirmanin  dordiincii  bolimiinde, tersanenin siirdiirmekte oldugu projelerin termin
planlarina gére durumu ve yeni bir projeye baslamak icin yeterli kapasite ve ¢alisma alanina

sahip olup olmadiklan sorgulanmaktadir.

1.2.5 Kalite Sistemlerinin Denetimi
Arastimanin son boliimiinde ise, “Toplam Kalite Sistemi”nin tersanede ne kadar verimli bir

sekilde uygulandigim gérmek amaciyla Imalatin verimliligi, Stok saghginin takibi, Tedarikgi



sevkiyat performansi, Termin planlarina uyumluluk, Atélyelerin doluluk oranlar1 ve Durum
degerlendirme raporlaninin yonetim tarafindan ne kadar sikhikta gozden gegirildigi gibi

konulan inceler.

1.3 Arastirma Sonuclarinin Degerlendirilmesi
Yukanida aciklanan sorular kullanilarak yapilan anketlerin degerlendirilmesi sonrasinda
ortaya ¢ikan sonuglar gercevesinde Tiirkiye’deki genel durum hakkinda bilgi edinilmesini ve

bu sayede yeni bir sistem gelistirilmesini saglar.

Oncelikli olarak tersanelerle yapilan goriismeler sonucunda “Kalite Sistemleri” iizerinde
calismalarin siirdiigii, ancak tamamlanan ¢alisma miktarinin diisiiniildiigii kadar yiiksek bir

oranda olmadi@1 goriilmiistiir.

Sorular bolim bazinda incelendiginde “Giris Kalite” kontrollerinin 6neminin tersaneler
tarafindan oldukga iyi bir sekilde anlasilmis oldugu ve her asamada reddedilen pargalarin
imalat veya ambardan derhal farkli bir boliime aktarildigi goriilmiistiir. Boylece imalat

sirasinda olusabilecek tiim hatalar asgari seviyeye indirilmistir.

Bunun yaninda arastirmaya katilan bir¢ok tersanede yerlesim planinin heniiz degistirildigi,
degistirilmekte oldugu veya degisimin halen planlanmakta oldugu goriilmiistiir. Bu noktada
yapilacak bir tersane yerlesim optimizasyonu, tersanelerin verimlilifinin arttinlmasinda ve

gelismesinde ilk adim olacaktir.

Ambar hareketleri konusunun 6nemi bilinmesine ragmen, prosediirler yeteri kadar agiklayic:
ve yonlendirici olmamakta ve bu da ambar stok takibini ve malzeme hareketlerini hataya daha
acik hale getirmektedir. Bu konuda yapilmas: faydal: olacak 6nlemler, ambar hareketlerinin

tek merkezden ve belirli prosediirler esliginde yapilmasi olacaktir.

Arastirmaya devam edildiginde hemen her katilimci tersanede goriilen eksiklik, imalat
programini hazirlamak iizere tersane biinyesinde yeterli bir yap: bulundurulmamas: ve bu
hizmetin bir dizayn biirodan satin alinmas1 ve/veya excel gibi basit dosya sistemleri ile takip
edilmeye c¢alisiimasidir. Bu durumun doguracag: sorunlar ise, firmanin performansinin baska
firma performanslarina dolayh yoldan baglanmasi, imalat planlanimin detayli olarak
yapilamamasi ve yapilan planlara uyum zorlugu olacaktir. Boylece tersane, kontrolii kendi
insiyatifinden ¢ikannp dizayn firmasina endeksleyecektir. Bu durumu onlemek igin
yapilabilecek diizeltici faaliyetler ise eger miimkiin ise tersanenin kendi dizayn ofisini

kurmasi, miimkiin degilse anlasilan dizayn biironun tersane icine irtibat ofisi ve ¢izim ekibi



kurmasi veya tersanenin daha nceden de galistig1 ve basarisim tecriibe ettigi dizayn firmalan

ile calismaya devam etmesi olacaktir.

Bir sonraki dikkat edilmesi gereken nokta ise tersanelerin imalat programlamas: yaparken
herhangi bir Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MRP) sistemi kullanmadiklari, bunun yerine
Dizayn Ofise bagh olarak yapilan basit bir planlama kullamldig1 goriilmiistiir. Bu konu
karsilasilan diger sorunlarinda kaynagi olmaktadir ve oncelik verilmesi gereken sorunlarin

basinda gelmektedir.

Aragtirmanin  sonuglan incelenmeye devam edildiginde karsilagilan bir diger nokta ise,
projede yapilan degisikliklerin imalata zamaninda bildirilmemesi ve bu aksama sonucunda
kayip olarak maliyete yansiyan hammadde ve is¢ilik masraflarinin ortaya ¢ikmasidir. Bu
konu, yine tersane ile dizayn ofis arasinda kurulmas: gereken bilgi aginin yeteri kadar verimli

bir sekilde calismamasindan kaynaklanmaktadar.

Imalat icin kullanilan malzemelerin tedarikgi firmalardan saglanmas: boliimiine gelindiginde
ise bir diger problemle karsilasiimaktadir. Bu.da imalat i¢in kullanilacak olan hemen her
malzemenin armatdr tarafindan satin alinmak istenmesi ve bunun sonucunda fiyat/kalite
kiyaslamas1 yapilmadan, gerekli ihtiyaclan karsilamasi gereken ozellikler yeteri kadar detayh
incelenmeden, fiyat ©ncelikli satinalma yapilmasidir. Bu durum sonucunda gerek sarf
malzemesi gerekse insa sirasinda kullanilan hammaddeden kaynaklanan -hatali iiretim
adetlerindeki artma hurda/red oranim etkilemekte ve tersanenin verimliligini diistirerek daha
uzun siirede projenin tamamlanmasina sebep olmaktadir. Ayrica bir takim malzemelerin proje
bazinda satin alinmasi ekonomik olmamakla beraber malzemenin partiler halinde alinmas: da

maliyetleri ve verimliligi etkileyecektir.

Tedarikgilerin sevkiyat performanslan genellikle sadece sarf malzemeler i¢in takip edilmekte
olup cogu imalatgl yurticinde yerlesik oldugundan bu konuda cok fazla arastirma
yapilmamistir. Karsilasilan aksamalar ise karsihikli goriismeler sonrasinda kisa siirede
coziilebilmektedir. Bu konuda alinmasi diisiiniilen onlemler, oncelik olarak daha diisiik

tutulmal1 ve diger konular tamamlandiktan sonra ele alinmalidir.

Bir diger 6nemli nokta ise bir kisim tersanede Malzeme Planlama ad: altinda bir béliimiin
kurulu olmamasi, bir kisim tersanede de diger boliimler (Dizayn Ofis, Uretim Planlama, vs..)

altinda bu islemlerin tamamlanmaya ¢aligilmasidir.

Arastirmanin son boliimlerinde ise tersane kapasiteleri incelenmistir. Bu boliimden cikan

sonuglar, tersanelerde kapasite ve is bakimindan yeterli doluluk oranlartmin var oldugu ancak



planlama eksikligi sebebiyle yeni gelen islere karsi heniiz bir hizmet veremeyecekleri,
gereken planlama ve insa ¢alismalannin siirdiiriildiigli goriilmiistiir. Bunun yanisira tersane
verimini arttirarak hazirda siirdiiriilen imalat siirelerinin kisaltilmasi bir diger ¢dziim yolu

olmalidar.

Son boliimde incelenen kalite sistemlerine uygun olarak yonetime yapilan raporlamalar
konusunda ise gereken 6nemin verildigi, yonetim ve armator ile diizenli olarak bilgilendirme

ve durum degerlendirme toplantilarinin siirdiiriilldiigii goriilmiistiir.

1.4 Sonug ve Degerlendirme
Sonug¢ olarak yukanda belirtilen noktalar basgliklar halinde 6nem sirasina gore listelenire

asagidaki gibi bir sonug ortaya c¢ikacaktir.

e Malzeme Ihtiyag Planlamasi1 (MRP) sistemlerinin imalata dahil edilmesi

e Malzeme Planlamanin saghkh bir sekilde yapilabilmesi igin “Dizayn Ofis” kurulmasi
ve/veya tersane iginde ¢alisilan dizayn ofise yer verilmesi

e Tersane yerlesim planlarinin tekrar gézden gecirilmesi ve yapilmasi dﬁsﬁnﬁlen diizeltme ve
degisiklikler ile ilgili yatinmlara bir an 6nce baglanmasi

e Dizayn ofis ile kurulan iletisimin en iist diizeyde tutulmasi

e Satin alinan malzemelerin “Satinalma Departmani” tarafindan takip edilmesi ve siparis

edilmesi

Tersane i¢i uygulanan imalat proseslerinin verimlilik acisindan incelenmesi olarak

stralanabilir.

Eger bu konularda alinmasi gereken 6nlemler bir an 6nce alinirsa ve bu konulara gereken
onem verilirse tersanelerin verimliligindeki artis orta vadede fark edilecek ve uzun vadede
yatinm maliyetlerinin karsilanmasi ile sonuglanacaktir. Boylece rakip iilkeler ile sadece fiyat
ve kalite olarak degil, aynm1 zamanda imalat siireleri ve verimlilikten kaynaklanan maliyet

avantajlan ile de miicadele edilebilecektir.



2. URETIM PLANLAMA VE KONTROL

2.1 Uretim Planlama

Uretim planlama, isletmenin belli bir donem iginde iiretecegi iiriin miktarninin belirlenmesi ve
kontrol  altinda tutulmasidir. Uretim planlamasi, hangi mamullerin, nerelerde, kimler
tarafindan, ne zaman ve nasil iiretilecegini gosteren planlarin hazirlanmasidir. Uretim
planlamanin amaci, iiretimin aksamadan, diizen iginde yiirlimesini, gereksiz faaliyetlerin
elenmesini ve tiretime iliskin her tiirlii faaliyetin birbiriyle uyum icinde olmasim saglamaktir.
Bu amaclara uygun olarak tiim iiretimin miktar, kalite, yer, zaman ve ¢alisacak insan giicii

bakimindan planlanmasi gerekir.

Uretim planlamasinin amaci gerek duyulan (tahminlerle saptanmis) mal ve hizmetlerin iiretiminde
kullanilacak tiim kaynaklann istenen yer ve zamanda istenen miktarda bulundurulmasim garanti
etmek ve kaynak israfin1 (bos zaman, asin  hammadde ve iiretim stoku tutma) en aza indirmektir.
Uretim planlamanin 6nemi iiretim sisteminin gelismesine paralel olarak hizlanrmstir.

Planlama, tiretimi yapilacak {iriin hakkindaki verilerin analiziyle baslar. Belirlenmis olan hedeflere
ulasmak iizere kaynaklarin kullanim bir program hazirlanarak ana hatlariyla verilir. Yani iiretim plans,
tiretimin her kademesi i¢in hedefleni, belirli zaman periyotlan agisindan ortaya koyar. Bu hedeflerin
gerceklestirilmesi de ana hedefi destekler. Uretim planlamas: iki asamada gerceklestirilir: Uretim
programinin hazirlanmast ve fiili tiretimin planlanmasi. Uretim programlan bir isletmede belirli bir
plan donemi iginde hangi mamullerin, hangi miktarlarda ve ne zaman iretilecegini gosteren
programlardir. Fiili iiretimin planlanmast; liretim hazirliklarnin planlanmasi ve islemin planlanmast
asamalanindan olusur. (Ibrahim Halil Ondar,XXX)

Bir tiretim planlamasi faaliyeti icin &n sart, talep raporudur. Uretilecek {iriinlere ait talep sekli planlama
faaliyetini simrlayabilmekte ve tiretim planlamas1 doneminin siiresini etkileyebilmektedir (Nesime
Acar, Uretim Planlamasi1 Yontem ve Uygulamalan). Talep tahmini, tretim planlamanin baslica
girdisidir. Talep tahmini, planlanan dénem iginde isletmenin ne kadar siire faaliyette bulunacagim
saptamaya yardimci olur. Diger girdiler yeni iiriinlerle, eski iiriinlerde yapilacak diizenlemelerle veya
tiretim stirecinde Gnerilen degisikliklerle ve finansman kontrolden saglanan parasal sinirlar ve biitge
simrlamalan ile ilgilidir.

Uretim planlamada iki énemli sonug elde edilir. Bunlarn biri tersanenin gelistirilmesiyle ilgili uzun
donemli planlardir. Bu agsamada iiriiniin ne kadar siire iiretilecegi ve yeni tirtindeki degisikliklerin
tiretim ve kaynak kapasitesi iizerindeki etkileri incelenir. Ikinci agamada bir yildan az siireli planlar



hazirlanir. Bu planlar 6zellikle tersanenin mevcut olan imalat kapasitesinin varolan iiretim ile
kargilastinlmas: ile ilgilidir.

Uretim planlamasinm ii¢ diizeyi vardir: Uzun dénem, orta dénem ve kisa dénem. Yaklagik 1-5 yilhik
planlama donemi olan uzun dénem tiretim planlamasi, teknolojik tahminlere baghdir ve isletme
politikasim etkiler. Bu nedenle, iist diizey yoneticilerin kararlan ve egilimleri tarafindan belirlenen
uzun donem tiiretim planlamasi kapsam dis1 birakilmugtir. Diger taraftan planlama donemi bir ayla bir
yil arasinda olan orta dénem planlama (ana planlama) ve kisa donem iiretim planlamasi (detayh
planlama) derhal kullamilacak planlarn kapsar. Ana iiretim planlamas: iiretim hzimn ve isgiicii
diizeyinin tespiti ve boylece tamamlanmamus mal, stok diizeyinin talebi karsilamak iizere fazla mesai
veya disantya is verme ihtiyacimn belirlenmesiyle ilgilenen orta donem bir iiretim planlamasidir
(Nesime Acar, Uretim Planlamasi yontem ve uygulamalart). Operasyonlarin planlanmasi ana planin

temelini olusturur.

Urettigini satabilen basarih firmalar, normal karlarim saglamakla birlikte sonraki yillara ait yaptiklari
satig tahminlerini temel alan uzun vadeli iiretim planlar: da hazirlayabilirler. Satts tahminlerinin isabetli
yapilabilmesi, asagidaki gibi konularda aynntih ¢calismalar yapilmasini, gecmisin satis istatistiklerini
iyi degerlendirilmesini gerektirir ve kamuyu, satin almak i¢in hazir duruma getirme ¢alismalarina
Onem verilmesi de gelecegin satis planlanmin hazirlanmasi ile birlikte, gergekei iiretim hazarliklan
birbirini izler. Bu hazirliklarda ele alinan konularin temelinde, “Ngrede‘?, Ne kadar?, Ne kalitede?, Ne
sattlabilir? Ve toplam satin alma giicii halen ne kadardir?, deglseblhr mi? ” sorunlan vardir (Resat
Taykut, Isletmelerde retim Planlamasi ve Kontrolii).

a. Reklam kampanyalarinin planlanmasi

b. Biitce kontrolii i¢in standartlar hazirlanmasi
c. Fabrika kapasitesinin ayarlanmasi

d. Sermaye harcamalarinin planlanmasi

e. Uretimin planlanmas:

f. Mamul gelistirilmesi (deger analizi)

g. Teknoloji arastirma programlarinin yapilmasi
h

. Pazar ve pazarlama arastirmasi

Satig tahminleri, hangi miktarda ne satilabilecegini, kar edilip edilmeyecegini tespit etmek ve

sonuglara gore gereken tedbirleri almak icin sistemli inceleme ve ¢aligmay gerektirir.

2.2 Uretim Planlamasi1 Kavramm ve Onemi

Uretim Planlamast, gelecekteki iiretim faaliyetlerinin ve miktarlarinin  sinirlarim  ve



diizeylerini belirleyen bir fonksiyondur. Uretim planlamas: isletmenin mevcut kaynaklarim
rasyonel olarak kullanarak istenilen kalitede mamullerin iiretilebilmesi konusunda karar alma
islemidir. Baska bir ifadeyle iiretim planlamasi, isletmenin iiretim faaliyetlerinin istenilen
miktar, kalite, yer ve zamanda; kimler tarafindan nasil, ne sekilde ve ne zaman yapilacagina

iligkin faaliyetlerden meydana gelmektedir.

Uretim planlamasinin temel amaci, belirli bir mamiiliin {iretimini istenilen miktarda ve
nitelikte gerceklestirmektir. Bunun saglanabilmesi, gerekli iiretim faaliyetlerinin yeterli
miktarda ve uygun zamanda saglanabilmesi ile miimkiin olur. Uretimi diisiiniilen mamiiliin
nitelikleri ve miktar;; hammadde, malzeme, isgiicii ve sermaye maliyetleri gibi iiretim

faktorleriyle dogrudan ilgili olmaktadur.

Isletme yoneticileri, tiretim planlamasim gerceklestirebilmek icin, ilk olarak gelecekte
yapilacak tiretim faaliyetleri sonucu elde edilecek mamiillerin piyasada olabilecegi durumu ve
gelecekte teknolojiden etkilenebilme gibi hususlan, birtakim tahmin metodlanna gore
onceden tespit ederler. Bu tahminlerden sonra planlama faaliyetleri baslar. Uretim planlamasi,
tiretim sistemlerinin gelismesine paralel olarak daha ¢ok ©nem kazanmaya baslamistir.
Modern bir isletmede, iiretim planlamasinin 6n plana ¢ikmasini saglayan faktorler su sekilde

siralabilir.

o Isletmedeki faaliyetlerle ilgili koordinasyon zorlugu,

e Isletmeler arasindaki iliskilerin gelismesi ve rekabet durumu

e Uretim sistemlerinin yogunlugu ve kangsiklig

o Tiiketici zevk ve tercihlerindeki degismeler

e Teknoloji vb. sebeplerle hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin artmasi

o Isletmenin ekonomik iretim diizeyinde faaliyette bulunmasmi saglamak amaciyla;
malzeme, hammadde, makina saati ve iggiicii kayiplarinin minimum diizeye indirilmesinin

saglanmast.

Uretim planlamasiyla, isletmenin mevcut kaynaklari optimal sekilde kullamlarak, iiretim
kayiplann en aza indirilerek, istenilen kalite diizeyinde iiretim yapilabilir. Bu sebeple ¢ok
sayida standart olarak iiretilen mamiillerin iiretim planlamasinin yapilmasi 6n planda
tutulmaktadir. Uretim planlamasiyla, iiretim ve stok seviyelerinin tespiti, minimum maliyetle
iretim islemlerinin siralanmasi ve sistemin kurulmasi, hammaddelerin zamaninda ve istenilen
miktarlarda temini, yeni makina, tezgah ve ekipmanlarn alinmast ve ek kapasitelerin tespiti

gibi problemler c¢oziilmeye cahisilir. Sanayi isletmeleri istenilen kapasite diizeyinde



10

calisabilmeleri igin finansman kaynagina ihtiyag duymaktadir. Isletmelerde yeni finansal
kaynaklanin en saglam ve rasyonel olani, iiretim faaliyeti sonucunda elde edilen karlar
olmaktadir. Isletmelerin karlarini arttirabilmeleri mevcut ve yeni mamiillerin iiretimlerini

planlanmasi ve yeni mamiillerin gelistirilmesi ile miimkiin olmaktadir.

Isletme yoneticileri firetim planlamasinin ilk asamasinda, gelecekteki iiretim faaliyetleri
sonucu piyasaya siiriilecek mamiillerin piyasa rekabet durumunu dikkate alarak talep tahmini
yaparlar. Yapilan talep tahminlerine uygun olarak iiretim planlama faaliyetiyle, siralama ve
programlama islemleri sistematik olarak uygulamaya konulur. Talep tahminlerinin iiretim
planina doniistiiriilmesi uzun ve kisa donemli olarak yapilabilmektedir. Uzun déneme iliskin
iretim planlamasinda; gelecekte teknolojide meydana gelebilecek degisiklikler; liretilecek
yeni mamiiller, fiyat, kalite, ve maliyet degisiklikleri,etkinlik ve verimlilik artislan g6z
oniinde bulundurularak karar verilir. Sonraki asamada kisa donemli iiretim planlamasi yapilir.
Kisa donemli iiretim planlamasi faaliyetleri tiretim planlamasi olarak ifade edilmekte olup,
liretim programlamas: kisa donemli tahminlere dayali ayrintili planlar yapilmas: esasina

dayanmaktadir.

Uretim planlama islemi sistematik bir yaklasimla belirli faaliyetlerin yerine getirilmesiyle
tamamlanmaktadir. Uretim planlama faaliyetleri sunlardir: Uretme ve satinalma kararlan,
tiretim ve kalite kontrolii, isgiicli kapasite planlamasi, satinalma kararlari, mamiiliin teknik

Ozelliklens, iiretim siirecini planlamadir.

2.3 Uretim Planlamasimn Amaclari

Uretim planlamasmin amaci; iiretim siirecinde yapilmakta olan faaliyetleri minimum
maliyetle gergeklestirerek ve zamaninda iiretim yaparak tiiketici taleplerini karsilamaktir.
Uretim planlamasimin bu amaclan saglayabilmek icin asagidaki alt amaglan yerine getirmesi

gerekir.

e Hammadde, yardimci malzeme ve isletme malzemesini, liretim yapabilmek iizere istenilen
miktar, zaman ve yerde hazir bulundurmak iizere planlama yapilmalidur.

e Mevcut makina, arag-gere¢ ve techizati verimli bir sekilde kullanarak is akisi ve is
siralamasini gerceklestirerek daha ekonomik bir tiretim yapilmasi saglanmalidir.

e Pazarlama aragtirmasiyla elde edilen bilgilere gore istenilen miktar ve kalitede liretim
yaparak, tiiketicilerin ihtiyaci karsilanmalidir.

o Isgiicii kullanim verimliligi arttirilarak iiretim yapilmas: saglanmalidur.
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e Uretim sisteminin alt sistemleri, Steki sistemler ve boliimler arasinda bilgi aligverisini
saglamak lizere iletisim sistemi kurulmalidir.

e Biitiin siparigleri karsilayabilmek amaciyla zamaninda yeterli {iretim yapilmasi
saglanmalidir.

e Isletmenin mamiil stoklan pazarin ihtiyacim karsilayacak diizeyde tutulmalidar.

Uretim planlamasinda bilgisayar kullanilarak yukandaki amaglar kolaylikla gercekles-
tirilebilir. Boylece isletmenin etkin ve verimli {iretim yaparak rakip isletmelerle rekabet
etmesi ve pazarin 6nemli kismini ele gecirmesi sonucu toplam karim maksimum diizeye

cikarabilmesi saglanir.

2.4 Uretim Kontrolii
Uretim planlamasi, talep tahminleri ve siparislere gore istenilen 6zelliklerde ve miktarda
iiretimi  gergeklestirebilmek amaciyla yapilan planlama faaliyetleridir. Uretim planlama

faaliyetleri su ii¢ konuyla ilgilidir;
« Satislar ve Uretim Planlamasi
o Uretimde yapilacak olan islerin is akis1 semalarimin ¢izilmesi ve yiikleme yapilmasi

o Uretim Kontrolii, Stok Kontrolii ve Malzeme Ihtiyag Planlamasi

Uretim ve satislar arasindaki iliskiler dikkate alindiginda iiretim kontrolii; isletmenin arz ve
talep iliskilerini birlestiren ve dengeleyen faaliyetler olarak tamimlanabilir. Uretim
kontroliiniin amaci, isletmenin mevcut kaynaklarinin etkin ve verimli kullamimasini
saglamakta etkili olan faktorleri g6zoniine alinarak isletmenin faaliyetlerini koordine etmeye
yonelik galismalar1 diizenlemektir. Isletmelerde kontrol; isletmelerin planlama faaliyetleri
degerleriyle, gerceklesen faaliyet sonuglarini karsilastirarak, meydana gelen sapmalan ortaya
cikaran faaliyetler. Uretim Kontrolii; iiretim planlamasiyla iiretim akisina uygun olarak
hazirlanan plan ve programlann, isletme faaliyetleri sonucunda elde edilen degerlerle
karsilastirilmasimi ~ saglamaktadir. Uretim  planlamasiyla siralama ve programlama

islemlerinden sonra iiretim kontrolii yapilmaktadir.

2.4.1 Uretim Kontroliiniin Amaclar
Isletmelerde tiretim kontroliiniin amaci, iiretim planlamasi ile gergeklesen iiretim sonuglarin
karsilagtirarak bir degerlendirme yapilmasim saglamaktir. Uretim planlar ve gergeklesen

tiretim sonuglan arasinda bir sapma olmasi1 durumunda gerekli diizeltme islemi yapilr.
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Uretim kontroliiniin bashca amaclan sunlardur.

¢ Pazarlama arastirmasi sonucunda elde edilen bilgilere gore siparislere uygun miktar ve
kalitede {iretim yapilmasim saglamak, Uretim kontroliiyle, isletmenin tiiketici
ihtiyaglarina uygun ozellikte mamiiller iireterek, beklenilen tiretim kapasite diizeyinde
{iretim yapma durumu kontrol edilir. Isletme beklenen kapasite diizeyinde iiretim
yapmadig taktirde, tiiketici ihtiyaglan zamaninda kargilanamayacagi igin gelecek
donemde talepte diistisler meydana gelebilir. Isletmenin sahip oldugu yonetim ve
organizasyon yapis1 da iiretilecek mamiil miktannm1 ve Kkalitesini yakindan
etkilemektedir.

¢ Isletmenin boliimleri arasinda bilgi aktarmay: saglayacak haberlesme sistemini
kurmak. Uretim islemi sirasinda isletmenin biitiin boliimleri arasinda bilgi akis1 ve
haberlesme ©nemli rol oynar. Uretim miktarinda ve mamiilde meydana gelen
degisikliklerin, zamaninda isletmenin biitlin boliimlerine bilgi olarak aktarilarak,
iiretimin bu degisikliklere uygun olarak yapilmasim saglamalidir.

¢ Uretim sisteminin gelisimi iiretim kontroliiyle yapilmakta olup, {iretim kontrolii bu
sistemin gostergesi durumundadir. Uretim siirecinde birbirinden farkli islemlerin ve
degisik iiretim araliklarinin birbiriyle uyumlu hale getirilerek iiretim sisteminin etkin
ve verimli ¢alisma durumunun Ol¢iimii tiretim kontroliiyle belirlenir.

¢ Uretim programlarinin gergeklesebilme durumu iiretim koﬁﬁdiﬁyle belirlenir. Gelecek
donemdeki planlama ve kontrol islemlerini gelistirmek amaciyla saglanan {iretim
programlama bilgilerinin iiretimde kullamlarak isletmenin iiretim performansinin

artmasina yardimci olmaktadir.

Isletme yoneticileri {iretim kontrol sistemini mevcut ve gelecek donemdeki ihtiyaclar:
gozoniinde bulundurarak kurmalidir. Uretim kontrol sistemi isletmenin &teki kontrol
faaliyetleriyle birlikte entegre olacak sekilde diizenlenerek isletmenin etkin ve verimli

calismasini saglamalidir.

2.5 Talep Kavramu Ve Tanim

Talep, baz1 seylerin degismedigi varsayimu ile alicilarin her fiyat seviyesinde bir maldan,
birim zaman bagina, satin élmak istedikleri miktarlan gosterir (Orhan Tiirksay, Iktisat
Teorisine Giris). Talep kabaca, insanlarnn, tiretilmis ya da tiretilmesi diisiiniilen bir {iriinii satin
alma isteklerinin Olciisiidiir ve iiriin fiyat1 ve iiretim miktar1 ile dogrudan iligkilidir. Bu

iliskiyi belirtmek i¢in talep egrilerinden yararlanilir.
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Talep Olclimii ya da talep tahmini kavramlan, bazen birbirleriyle baglantili yaniltabilen

kavramlarla doludur. Bu kavramlar asagida Sekil 2.2.°de gosterilmistir(Hamdi Islamoglu,

Pazarlama Yo6netimi ve Uygulamalan).

Cizelge 2.1 Degisik Talep Kavramlan

Pazar Isletme ‘
Talep Toplam Pazar Talebi Isletme Talebi
Potansiyel Pazar Potansiyeli Isletme Potansiyeli
Tahmin Pazar Tahmini Isletme Tahmini

Kaynak: Hamdi Islamoglu, Pazarlama Y6netimi ve Uygulamalari, s.125

Bir malin toplam pazar talebi, belirli bir pazarlama programina gore, belirli bir pazarda,
belli bir zaman siiresinde ve belli bir tiiketici gurubu tarafindan satin alinabilecek toplam mal

miktandir.

Pazar tahmini; beklenen pazarlama cabalan gergevesinde olusan talep diizeyi olarak
tamimlanabilir. Talep, degisik pazarlama ¢abalan diizeyine bagh olarak degisirse de, bu ¢aba
diizeylerinden sadece biri gerceklesecektir. Potansiyel pazar talebi; ideal kosullar altinda bir .

pazarda talep edilebilecek en yliksek mal miktarim ifade eder. Pazar talebinin iist limitidir.

Isletmenin talebi, pazar talebinden isletmenin payma diisen boliimdiir. Isletmenin talebi,

isletmenin toplam endiistri pazarlama ¢abalan igindeki payina baglh olarak artar.

Isletmenin pazarlama gabalan p ve Pazar paylan s ile gosterilirse; isletmenin Pazar pay (s;)

su sekilde hesaplanir:

S;=P;/2 P Q1)

2.5.1 Talep Egrisi

En kaba sekliyle bir talep egrisi Sekil 2.1°deki gibi gerceklesir. Talep egrisindeki talep, fiyat-
miktar iligkisi ile belirtilir. Talep egrisi tizerindeki her noktada ayni kabul edilen faktorler
asagidaki gibidir (Erdogan Alkin, Fiyat Teorisi):
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Fiyat

Talep

Miktar

Sekil 2.1 — Talep Egrisi
Kaynak: Erdogan Alkin, Fiyat Teorisi, 5.12
¢ Tiiketicinin parasal geliri (nominal geliri). Tiiketicinin birim zamanda kullanabilecegi para
miktar sabit kabul edilmelidir
¢ Talebinden bahsettigimiz iiriin disindaki diger biitiin tirtinlerin fiyatlarinin degismez oldugu
kabul edilmelidir.

e Tiiketici zevklerine bagh olarak yaptig1 tercihlerin farklihk gostermedigi kabul edilmelidir.

Ancak, yukanida anlatilan faktorler sadece tiiketicinin bir mala olan talebiyle ilgilidir. Oyle ki
yukaridaki talep egrisi de bireysel talep egrisidir. Bizim i¢in 6nemli olan piyasaya ait toplam
taleptir (Piyasa talebi). Piyasa talebi, bir mali satin alabilecek tiim alicilanin degisik fiyat

seviyelerinde satin almaya razi olduklan toplam miktarlardir.

Tuketici 1 Tiketici 2

Fiyat
Fiyat
Flyat

Sekil 2.2 — Talep Egrilerinin Degisimi

Kaynak: Erdogan Alkin, Fiyat Teorisi, s.13

Talep egrileri, normal olarak soldan saga dogru azalma gosteren egrilerdir. Yani talep edilen
miktarlarla fiyatlar arasinda ters yonlii bir iligki vardir. Eger bir malin fiyati yiiksek ise o mala
olan talep diisiik; mal ucuz ise o liriine olan talep yiiksek olacaktir. Buna iktisatta talep kanunu

ad1 verilir (Orhan Tiirkay, Iktisat Teorisine Girig).
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2.5.1.1 Talebin Esnekligi

Talep egrisi iizerinde bir noktadan bir bagkasina gecilmesi malin fiyatinin degistigini, buna
bagh olarak da talep miktarinin arttifim veya azaldigin1 gosterir. Ancak talep miktarinin fiyat
degismesi karsisinda gosterdigi duyarlik her mal igin ve herhangi bir mal i¢in her zaman ayni
degildir. Talep esnekligi talep miktarimin fiyat degismeleri karsisindaki duyarlifinin  bir
Olciisiidiir (Orhan Tiirkay, a.g.e.).

2.5.1.2 Talebin Degismesi

Yukarida da belirtildigi gibi talep egrisi lizerindeki her noktada 6zellikler sabit olduguna gore,
egri iizerindeki bir noktadan yine o egri iizerindeki diger bir noktaya geciste talepte bir
degisiklik olmaz. Talebin degismesi i¢in talep egrisinin kaymasi gerekir.

Fiyat

\

NN

T
I,

Miktar

Kaynak: Erdogan Alkin, Fiyat Teorisi, s.14

Sekil 2.3 — Talep Egrisinin Kaymasi

Yukandaki Sekil 2.3 de T, talebi saga kayarak T talebine doniisiir ve bunun sonucunda talep
artar. Ciinkii her fiyat seviyesinde talep edilen miktarlar eskisinden daha yiiksek olur.

Sonug olarak talep egrisinin saga dogru kaymas: talebin arttigini, sola dogru kaymasi talebin
azaldigim gosterir. Talep degismesinin sebebi, fiyat haricindeki etmenlerin devreye
sokulmas:dir. Yani yukarida anlatilan bireysel talep bahsinde, degismez kabul edilen degerler
degisirse talep degisir. Bunlar; tiiketicinin nominal gelirinin artmasi, ad1 gegen mal disindaki
diger mallann fiyatlannmin degismesi, tiiketici zevklerinin degismesi seklindedir. Piyasa
talebinin degismesi de bireysel talepteki her tiirlii degisimle gergeklesir. Piyasa talebi de
tiiketici taleplerinin toplamindan olustugu igin tiiketici sayisinin artmasi talebi arttiracaktir.

Bunun gergeklesmesi igin talebi etkileyen diger biitiin etmenlerin sabit olmasi gerekir.
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2.5.2 Talep Tahmini ve Uretim Planlama icindeki Yeri

Talep tahmini, tiiketicilerin gelecekte ne miktar mal ve hizmet talep edeceklerinin kestirilmesi
islevidir (Ayhan Toraman, Sitk1 Gozlii; Uretim Planlama ve Kontrol, s.59). Baska bir ifadeyle
tiretilmesi diisiiniilen iirliniin tiiketiciler tarafindan tercih edilme miktarinin, gesitli yontemler
kullanilarak tahmin edilmeye c¢alisilmasi islemidir. Talep tahmini, {iretim planlama
calismasinin temelini olusturur. Uretilmesi diisiiniilen iirine ne kadar talep  olacagim

bilmeden yapilan bir planlama, ger¢ek bir planlama sayilamaz.

Talep tahminleri tiretim planlama departmaninin sorumlulugu altinda olmamasina ragmen,
talep tahminlerinin ortaya c¢ikardig1 sonucglardan en fazla yararlanan ve etkilenen iiretim
planlama departmamdir. Uretim planlarnin hazirlanmasindan, hammadde tedarikinden, stok
kontroliinden ve sapmalarin Onlenmesi c¢aligmalarindan sorumlu olan iiretim planlamanin

dayandig) temel verilerin basinda talep tahminleri gelir.

Talep tahminlerinde gz Oniine alinmasi yararli olan prensiplerden belli bashilan soyle

siralanabilir:

1. Miktar veya cesit yoniinden biiyiik olan gruplar icin yapilan tahminler daha duyarhidir.
Tahminlerin kapsadig1 zaman aralig: kisaldik¢a (kisa vadeye gidildik¢e) duyarlik artar.

Her talep tahmin arastirmasinda sapmalar belirleyecek hata hesaplamalar yer almalidir.

Cal

Herhangi bir talep tahmin arastirmasinin sonuglarini uygulafﬁai% gecmeden Once
kullanilan yontemin testi yapilmalidir.

Talep tahmini, ¢esitli yontemler yardimiyla gerceklestirilebilir. Bunlara asagidaki konuda

deyinilmistir.

2.6 Talep Tahmin Yontemleri

Bir talep arastirmasimin giivenilirligini belirleyen en 6nemli faktor verilerin dogrulugudur.
Verilerin talep arastirmasinin temelini olusturmasina ragmen hesaplama yonteminin yanlis
secilmesi veya kullanilmasi, toplanan veriler dogru olsa bile talep aragtirmasinin gegerliligini
yitirmesine neden olacaktir. Bunun igin talep tahmin ySnteminin dogru secilmesi arastirma

icin hayati 6nem tasimaktadir.

Bir ¢cok kaynakta talep tahmin yontemlerinin iki bashk altinda toplandigini gérmekteyiz. Bir
grup ‘goriis alma’ seklinde gergeklesen, tecriibe ve sezgiye dayanan ydntemler grubunu
olustururken (dolaysiz talep tahmini), diger bir grup da gosterge ve istatistik yontemlerinin

kullanilarak talep tahmininin yapilmasi grubudur (dolaylh talep tahmini).
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2.6.1 Dolaysiz Talep Tahmin Yontemleri

Bu yontemlerde isletmede calisan kisilerin, talep tahmini yapilacak departmanda calisanlann,
yOneticilerin ve konuyla ilgisi bulunan insanlarin goriisleri alinir. Sistematik bir bigimde
toplanan bu bilgiler analiz edilir. Buna goriis toplama ad verilir (R.R. Mayer; Production and

Operations Management; s.14-21).

Bazen dogrudan dogruya tiiketici veya mali kullanacaklara yonelik anket ve formlar
hazirlanarak onlann diisiince ve beklentileri 6grenilebilir. Fakat iletisim kurmadaki hatalar bu
yontemin yeterince objektif olamayacagim1 ve verilerin tartigmaya agik halde oldugunu bize

gostermektedir.

Dolaysiz talep tahminleri, diisiik maliyetli olmasi itibariyle halen irili ufakhi bircok isletme
tarafindan kullamlmaktadir. Tecriibeli kisilerin etkin bi¢imde kullanmilmasi ve karmagik
islemlere gerek duymayan basit yontemler olmasi, dolaysiz talep tahminlerinin diger bir

avantajidir.

Bu avantajlarin yaminda bu tip yontemler tamamen insanlarin goriislerine dayandiga igin
bilimsel acidan zayiftir ve tecriibesiz kisilerin calistig1 bir isletmede, kisisel yanilgilarin etkisi,

uygulanan yontemin basarisizliga ugramasina neden olabilir.

2.6.2 Dolayh Talep Tahmin Yontemleri

Ulkenin belirli bir zaman araligindaki ekonomik faaliyetlerinin istatistik verileriyle
cikarnlarak, bu verilerle iiriiniin talebi arasinda bir baglanti kurulmas: ve bu baglantinin
istatistik yontemlerle ispatlanmasiyla yapilan talep tahminleridir. Elde edilen gostergelerle,
tiriintin talebi arasindaki iliski zamanla degisebilir. Bunun yaninda talebi etkileyen diger
faktorlerin oraninin  degisebilecegine de dikkat edilmesi gereklidir. Asagida dolayl: talep

tahmin yontemlerinin kisaca acgiklamalar1 yer almaktadir.

Zaman serileri Analizi yoluyla talep tahmini yonteminde ge¢mis dSnemlere ait verilerden
yararlanilarak, ileriye yoOnelik  tahminlerde bulunulur. Eski donemlere ait bilgilerin
istatistiksel degerlendirmesi ile degisim bigimleri saptanarak, gerceklesmesi muhtemel talep
seviyesi tahmin edilebilir. Zaman serileri analizi iki degisken arasindaki lineer bagintimn
arastirllmasindan bagka bir sey degildir. Gelecekteki dalgalanmalan ve degisimleri kontrol
‘altinda tutabilmek i¢in talep dogrusunun etrafina (36,-36) veya (-20,+26) uzaklikta kontrol
limitleri ¢izilebilir. Bu simirlarin disinda kalan degerler, mevsim etkisinin disinda kalan

nedenler oldugunu gosterir.
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Grafikle gosterme ile talep tahmini yontemi, basit talep yonteminin gelistirilmis halidir. Talep
‘tahmini yapilacak zaman serisi igin, 6nceki yillara ait degerler grafik iizerinde gosterilir.
Gelisme bir egri ya da dogru ile belirtilir. Gelecek yillara ait talep tahmini egrinin bigimine

gore goz karan yapilir. Bu yontem goze hitap eder.

Zatnan

Sekil 2.4 — Gelecek Yillara Ait Talep Tahmini Egrisi

Kaynak: Erdogan Alkin, Fiyat Teorisi, 5.16

Onde giden gostergeleer yoluyla talep tahmininde ekonomide stz konusu olan gesitli
gostergeler ve bunlarin iktisadi gelismeler ile iliskileri incelenir. Baglica gosterge tipleri Gayri
safi milli hasila, Milli gelir, Kisi basina milli gelir, Niifus artisy, Kredi oranlan, Fiyat
gelismeleri, Istihdam ve iicretler, Para ve kredi arzi, Stok hareketleri, Para politikalari, Enerji
tiiketimi, Kamu ve ©zel kesim harcamalani, Odemeler dengesi, Tarim, sanayi ve hizmet

sektorlerindeki tiretim miktan olarak belirtilebilir.

Iste bu ve bunun gibi gostergeler yardimyla mallann tiiketimi fiyatlar arasinda korelasyon
aragtirnillir. Gostergeler arasi iliskilerden bir sonug g¢ikanlarak ileriye doniik tahminlerde

bulunulabilir.

Yan ortalama yonteminde ise gegmis yillara ait seriler iki kisma boliintir. Daha sonra her iki
boliimdeki degerlerin ortalamasi alinir. Elde edilen ortalamalar grafik kagidina isaretlenir ve
daha sonra bu iki noktay: birlestiren bir dogru ¢izilir Bu dogrunun uzantisi, gelecekte

gerceklesmesi muhtemel talep miktarini belirler.

Hareketli ortalama yonteminde ise ele alinan seriler, tigerli, dorderli, beserli veya daha fazla
sayida gruplandirmaya tabi tutulurlar. Oncelikle birinci grubun ortalama degeri ayn1 grubun
orta hizasina yazilir. Daha sonraki gruplamalarda da bir 6nceki grubun ilk sayis: terk edilerek
birinci gruptan sonraki ilk say1 bu gruba dahil edilir. Bu grubun da ortalamasi alinarak grubun
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orta hizasina yazilir. Sonraki islemlerde bir onceki grubun ilk degeri atilarak devam edilir.
Yapilan islemler sonucunda satiy miktann belli olan en son devreye ulagiir. Daha Onceden

isleme girmis olan en eski devreye ait satig miktan islem disi birakilir.

Bulunan ortalamalar grafikte isaretlenip, arasindan dogru gegirilir. Dogru uzantis1 ileriki
yillara ait talep tahmini yapmamiza olanak saglar. Ancak, bir takim tahmin sapmalarinin

olabilecegi de gz Oniinde bulundurulmalidir.

Hareketli ortalamalar yontemi, mevsimlerin talep iizerindeki etkisini belirgin olarak ortaya

cikarr.

En kiiciik kareler yOntemiyle talep tahmininin esasi; secilen iki degisken arasindaki
miinasebetin en dogru sekilde belirtilmesi ve noktalar arasindan gegirilecek olan dogrunun,
noktalara olan wuzakliklan toplamimin minimum yapilmas:1 islemlerinden ibarettir.
Giivenilirligi oldukga yiiksek olan bir yontemdir. Uygun veriler kullamldig takdirde, saghkh
sonuglara ulasmak olasidir. Zaman serisinin egilimi egri seklinde de olabilir. Bu yiizden
verilere gore degisik denklemler kullanilir. Bu denklemler; dogru denklemi, parabol denklemi,

tissel diizeltme denklemi ve yari logaritmik egri denklemleri olabilir.

Regresyon analizlerinin insan giicii planlamasina uygulanmasi ile, s6z konusu olabilecek
baska belirleyici etmenlerde ortaya cikabilecek degisikliklerin personel ihtiyaci iizerinde
yapacag etkilerin arastinlabilir. Daha agik olarak, satiglar, sermaye, karlar, tiretim hacmi gibi
global nitelikteki isletme degiskenleri ile personel miktar1 ya da ihtiyaci arasindaki iliskiler bu
analizler yardimiyla incelenebilir. Ciinkii, regrasyon korelasyon analizleri, personel miktan ile
yukanida sdylenen degiskenlerden biri veya birkagi arasinda ortaya gikabilecek iliskileri
arastirmay: olanakli kilar (1. Halil Ondar, Insangiicii Planlamasinda KullanilanMatematiksel

Modellerin Uygulanmasi ve Incelenmesi, s.11).

Regresyon-korelasyon yOnteminde, iligkinin tiirline bagli olarak dogrusal ve egrisel
korelasyonlardan s6z edilebilir. Ayrica analize birden fazla degisken alindiginda, ¢oklu (katli)
korelasyon islemleri ile iliskinin 6zellikleri belirlenebilir. Boylece uzun ve karmagik islemler
gerektiren Regresyon-korelasyon analizlerinde, bilgisayar programlarindan yararlanmak

kolaylik saglayacaktir (Tugray Kaynak, Personel Planlamasi, 5.98).

Regresyon analizi, gegmisteki talebi etkileyen faktorlerin, gelecekte de s6z konusu olacag
varsayiminin kabul edilmesiyle uygulanabilir. Gegmis donemlerde hayata gecen tahmin

genel trendinin gelecege yansitilmasi regresyon analizidir.
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Elde edilen bu trendin gelecekte olusan tahminlerle uyumluluk géstermemesi sadece tesadiifi
dalgalanmalarin sonucudur. Regresyon analizinde de kontrol limitleri uygulanir. Kontrol
limitlerinin iki temel yarar1 vardir(Ayhan Toraman, Sitki Gozlii; a.g.e., s.88): Gergek talep
olustugunda, limitlerin icinde kalip kalmadigi, dolayisiyla kabul edilebilir bir deger olup
olmamasi hakkinda fikir sahibi olunur. Ayrica kontrol limitleri iiretim planlama igin, tiretim

kaynaklarim1 kullanmada 6nemli bir avantaj saglar.

Regresyon analizinde dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir: Oncelikle yukanda da
belirttifimiz gibi trendin degismeyecegini varsaymak mecburiyetindeyiz. Daha ¢ok kisa
araliklarla tahmin yapilirsa bagarili olunur. Regresyon analizi ¢ok sayida veri gerektirdigi igin

cok cesitli mamuller iireten isletmelerde kullanilmasi daha zordur.

Korelasyon iki ya da daha ¢ok sayidaki, degisken arasindaki iliskiyi gosterir. Iliskinin miktar1
bir sayiyla belirtilir. Bu sayiya da koralelasyon katsayis1 ( r ) ya da iliski katsayis1 denir
(Hiisnii Arnicy, Istatistik Yontemler ve Uygulamalan, s.121). Birden ¢ok istatistiksel seri
arasinda kurulan iliskide bir degisken, diger aciklayici degiskenlerin fonksiyonu olarak tespit
edilir. 1ki degisken arasindaki bagintinin derecesini korelasyon katsayisi dlger. Korelasyon
katsayis1 -1” le +1 arasindadir. Korelasyon katsayisinin 6zellikleri (Meri¢ Oztiirkcan, Istatistik

Ders Notlar, s116) ;

e Korelasyon katsayisimin degeri, her iki degiskenin oOl¢ii birimlerine bagimh degildir.
Omegin, X 6lgii birimi mm, cm veya m, Y 6lgii birimleri gr, kg veya ton olsa, korelasyon
katsayisinin degeri degismeyecektir. Korelasyon katsayisi iki sayisal degisken arasinda
kaynaklanan dogrusal iliskinin kuvvetini lger.

* Korelasyon katsayisinin degeri, iki degiskenden hangisine X denilirse denilsin degismez.
Bu regrasyon analizindeki durumun tersi olarak goriiliir.

e Korelasyon katsayisinin degeri -1 ile +1 arasinda degisir. Korelasyon katsayisinin degeri
iist limit olan +1’e yaklastiksa iki degisken arasinda Snemli pozitif (dogru) iligki oldugu,
-1’e yaklastikga Onemli bir negatif ters iligki oldugu anlagilir. Korelasyon katsayisinin

degerlerini asagidaki sekilde kabaca siniflamak olasidir.
R>=0.8 veyaR <=-0.8 ise iliski kuvvetli

0.5<R<0.8 veya -0.8<R<-0.5 ise iliski orta dereceli, 1limh
-0,5 <=R <=0.5 ise iliski zayif denilebilir.

e Nokta diyagraminda biitiin noktalar egimi pozitif olan bir dogru iizerinde ise, r’nin degeri
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birdir. Ayn1 sekilde biitiin noktalar egimi negatif olan bir dogru iizerinde ise r=-1 dir.

e Korelasyon katsayisinin degeri, X ve Y’nin ne kadar dogrusal olarak iligkili oldugunun
Olciisiidiir. Nokta diyagraminda gozlem noktalarn ne kadar bir diiz ¢izgiye yakinsa
Korelasyon katsayisi o derecede ug degere yaklasir.

e Korelasyon katsayisinin degeri kuvvetli olsa bile bu, bize degigkenlerin birinin neden,
digerinin sonu¢ oldugunu gostermez. Zira bu degiskenleri etkileyen bagka bircok
degiskenin varlig1 kuvvetle muhtemeldir.

Regrasyon-korelasyon yontemleri ¢oziime alinan degiskenlerin sayisina bagimli olarak

incelenebilir.

Herhangi bir isletmenin gelecekteki insan giicli ihtiyaci1 satiglar ile personel miktarlan
arasindaki iligkiden hareketle tahmin edilecegi disiiniilirse bu durumda yillara ait satis

miktarlan ve personel miktarlan ele alinarak aralarindaki iliskinin derecesine bakilir.

Satiglar (X) bagimsiz degisken olarak alimp personel miktann (Y) satislara bagimli kabul
edilirse, regrasyon denklemi asagidaki sekilde olur;

Y=a+bx 2.2)

. M.Zx'y—Zy-gx
Yy =(3) 25

A =Xy~ D.Yort 24)

bagintilariyla hesaplanabilir. Ayrica standart sapmasinda (2.4)’de ki gibi bagintiyla bulabiliriz.

N
B

n-2 @.5)

Dagilma diyagraminda (X,Y) degerlerinin olusturdugu kesisme noktalarinin egilimi bir egri
olarak yorumlanirsa, o zaman egrisel bir regrasyon s6z konusu olur. Burada regrasyon ve

korelasyon katsayilan egrisel temele gore hesaplanarak yorumlamir (M. Serif Simsek, Isletme
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Bilimlerine Giris, s.213). Bir isletmenin insan giicii ihtiyacim, iiretim hacmi ve personel
miktar1 arasindaki iligkiden hareket ederek tahmin edilebilecegi diisiiniiliirse, tahminler

egrisel olarak yapilabilir.

Uretim hacmi (X) bagimsiz degisken olarak alip, personel miktarimi (Y) ondan bagimh kabul

edersek regrasyon denklemi su sekilde olur:
Y=a+bX+cX (2.6)

Regrasyon denklemindeki a, b, ¢ parametrelerini bulmak icin en kii¢iik kareler yontemi ile

islemler yapilabilir.
Y=a+bX+cX? @7
Y =na+ b X+ X (2.8)
XY =aZX+ brX+ XX’ 9)
XY= ay X bTX+EX (2.10)

Isletmenin iiretim degerleri ve personel degerleri bu denklemlerde yerine konarak a, b, ¢
parametreleri bulunur.

2.7 Tersanelerde Talep Tahmin Yontemleri :

Giiniimiizde, tersanelerimizin iiretim planlamasi yapabilmesi icin gerekli olan talep tahmini
gerek tersane piyasasimin yeteri kadar bilyiik olmamast gerekse iiretimin miisteri siparigleri
sonucu {iretilmesi sebebiyle bu sekilde yapilmasi oldukg¢a zor olacaktir.

Bu yiizden tersanelerde yapilacak talep tahmini piyasadaki mevcut siparislerin incelenmesi,
mevcut siparislerin piyasadaki varolan gemiler ile kiyaslanmasi ve piyasanin {irline ne kadar
ihtiyact oldugunun belirlenmesi ile miimkiindiir.

Su anda tersanelerimizdeki mevcut iiretim agirlikhi olarak yurt disindan da biiyiik talep alan
uluslararas: standartlara uygun degisik ozelliklerde yiik tasiyabilen kimyasal tankerlerdir ve
bu talep tiim diinya tersaneleri tarafindan karsilanmaya calisiimaktadir. Kisa vadede
yapilabilecek olan bu tahmini uzun vadede degerlendirmek gerekirse bu piyasaya giren
kimyasal tanker miktarindaki bu yiiksek miktar belli bir siire i¢inde piyasayr doyuracak ve
talebin degismesine sebep olacaktir.

Bu durumda yapilabilecek en uygun hareket tasinmakta olan yiikiin ne sekilde degisebilecegi
ve eldeki mevcut gemilerle bu yiikiin taginamamasi durumunda ne tiir bir geminin dizayn
edilmesi gerektigi konusunda 6n ¢alismalarin yapilmas: olacaktir.
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3. BILGI SISTEMLERI

3.1 Yonetim Bilgi Sistemleri

3.1.1 Yonetim Bilgi Sistemi Tanmim
Yonetim Bilgi Sistemi genel anlamda, isletmenin bilgi isleme ve kullantmundaki verimliligi

ve etkinligini arttirmay1 amaglayan sistematik bir yaklasimdir.

Yonetim Bilgi Sistemlerini degisik sekillerde tanimlamak miimkiindiir. Yonetim Bilgi
Sistemleri Orgiit ici ve Orgiit dis1 ¢evreden aldigi verileri derleyip, isleyerek bilgi haline
getirdikten sonra yoneticilere sunan ve istedikleri bilgiyi iiretmeleri,icin gerekli araglan
saglayan bir sistemdir. Yonetim Bilgi Sistemleri bir Orgiitteki isleyis, yonetim, analiz ve karar
verme fonksiyonlarinin desteklenmesi amaciyla bilgi iireten, bilgi teknolojilerinin kullanimina
dayali, biitlinlesik bir insan makina sistemidir. Bir Orgiitte yoneticiler planlama ve kontrol
faliyetlerini yerine getirebilmek igin gerekli bilgilere sahip olmalidirlar. Calisma programlar,
kaynak dagiliminin planlanmas: ve faaliyetlerin kontroliinde kullanilmak iizere yoneticilere
iletilen bilgilerin dogru ve zamanlh olmasi, isletmenin gelecegi ile ilgili alacagi kararlarda
hayati bir rol oynar. Temel bir kaynak olan bilgi, orgiitlerin basanlan icin dogru olarak ve
zamaninda elde edilmesi gereklidir. Yonetim Bilgi Sisteminin temel amaci yoneticilere, karar

almalanina yardimci olacak islenmis bilgileri dogru ve zamaninda aktarmaktir.

3.1.2 Yonetim Bilgi Sistemlerinin Temel Ozellikleri
e Yonetim Bilgi Sistemleri, biitiinlesik bir sistemdir. Yonetim Bilgi Sistemlerindeki tiim alt

sistemlerin faliyetlerinin birbirleri ile iligkili olmasi durumu ait sistemlerin biitiinlesmis
oldugunu gostermektedir. Bu biitiinlesme verilerin sistemler arasi iletisimi ile
saglanmaktadir. Boylece bilgilerin biitiinlesik bicimde islenmesi iletilmesi genis bir sistem
plani icinde gerceklesir vebu sistem tek bir sistemden ¢ok, alt sistemlerin bilesimi olarak
tasarlanir.

e YoOnetim Bilgi Sistemleri, aym verilerin isletme icindeki degisik birimler tarafindan
kullanilmasi ihtiyacini, verinin paylasilmasini saglayan ortak veri tabanlarimin kullanimi
ile karsilar.

e Yonetim Bilgi Sistemleri, isletmenin her tiirlii bilgi kaydetme ve isletme ihtiyaglarinin
desteklenmesine yoneliktir. Bu destek isletmenin rutin isleyisine iliskin fonksiyonlan
gergeklestiren alt diizey kisilerden, isletmenin gelecegine yon veren iist diizey yoneticilere

kadar tiim personeli igeririr.
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3.1.3 Yonetim Bilgi Sisteminin Faydalar

Bilgisayar yazilim ve donammmunda saglanan biiyiik ilerlemeler sayesinde Yonetim Bilgi
Sistemleri genis bir uygulama alanina sahip olmuslardir. Degisik amaclarla farkli alanlarda
kullanilmalarina ragmen sagladiklan yararlar ortaktir. Yonetim Bilgi Sistemlerinin kullamim

alanlan ve sagladiklan faydalar sunlardir.

e Isletmenin envanter, muhasebe gibi rutin kayit tutma islevlerini gerceklestirerek ve biiro
personelinin yazi yazma, dosyalama gibi islerini kolaylastirarak operasyonel verimliligi
arttirir.

* Yonetsel karar siirecine gerekli bilgi ve araclan saglayarak fonksiyonel etkinligi arttirir.

3.2 Karar Destek Sistemleri

Karar destek sistemleri yoOneticilere karar vermelerinde yardimci olmak iizere kurulmus
sistemlerdir. Karar destek sistemlerinde esas olan kararin alinmas: degil, kararin alinmasina
destek olmaktir. Karar destek sistemleri eldeki bilgilerle problemleri analiz edip ¢dzmeye
cahsir. Karar destek sistemleri, karar verme siiresi boyunca karar vericinin verileri bulup

cesitli ¢oziimleri denemesine imkan saglar.

3.2.1 Karar Destek Sistemlerinin Ozellikleri
e Karar destek sistemleri Ozelikle yarn-yapilanmus (semi-structured) ve yap_ﬂgpmanus

(unstructured) kararlarin alinmasinda yardimci olurlar.

Karar destek sistemleri tiim kademelerdeki yoneticilere karar vermelerinde yardimci

olmalidir.

Karar destek sistemleri karar alma siirecinin tiim evrelerinde destek saglamalidir.

Karar destek sistemleri gesitli karar verme siireclerine destek saglamalidir; fakat bunlardan

birine bagh olmamalidir.

Karar destek sistemleri bagimsiz kararlan destekledigi kadar, birbirine bagli kararlan da

desteklemelidir.

Karar destek sistemleri’nin kullanim kolaylig1 olmalidir.

3.2.2 Karar Destek Sistemlerinin Faydalan
Karar destek sistemlerini kullanan firmalar kullanmayanlara oranla daha avantajhdir. Bu

avantajlar soyledir:

o Karlilik daha yiiksektir.

o Karhlik daha kararlidir, zaman i¢inde daha az degisiklik gosteririr.



25

o Karara ulagma siiresi daha kisadir.
o Daha fazla alternatif gbz6niinde bulundurulur.

o Kararlarini gerekceli olarak aciklayabilme olanagina sahiptir.

3.3 Bilgisayar Destekli Uretim Sistemleri

3.3.1 Bilgisayar Destekli Uretimin Tanim ve Amaclan
Bilgisayar destekli iiretim, genel olarak isletmedeki siireglerin otomasyonu olarak

tamumlanabilir. Bilgisayar destekli liretimin amaglari

¢ Uriin gelistirme, iiretim siiregleri ve fabrika organizasyonunun basitlestirilmesi
¢ Uretim siireclerinin bilgisayarlar ve robotlar araciligyla otomasyonu

¢ Tiim iiretim ve destek siireclerinin bilgisayarlar araciligiyla biitiinlestirilmesi

3.3.2 Bilgisayar Destekli Tasarim (Computer Aided Design-CAD)

Bilgisayar Destekli Tasarim’in goérevi bir {irlinlin tasarimini yapmak ve iiretim igin gerekli
olan veri tabamm olusturmaktir. Renkli bir ekranda iiriinii gormek, onun iizerinde
degisiklikler yapabilmek Bilgisayar Destekli Tasarim’in bir parcasidir. Ama Bilgisayar
Destekli Uretim Sistemi iginde diisiindiigiimiizde, Bilgisayar Destekli Tasarim bir veri
kaynagidir. Uretilecek parcanin fiziksel boyutlan, iiriin isleme esaslan vb. ile ilgili biitiin
bilgiler BDT yaziliminin olusturacag: veri tabaninda saklanir ve bu veri gerekli oldugu zamn

BDU’niin diger yapi taslan tarfindan kullanilir.

3.3.3 Bilgisayar Destekli Uretim (Computer Aided Manufacturing-CAM)

Bilgisayar Destekli Uretim genel olarak bir hammaddeyi satisa hazir hale gelmis iiriine
doniistirmede bilgisayar kontrollii tiretim teknikleri ve onlarin 6n hazirlik basamaklarinin
tiimii olarak tamimlanabilir. BDU (Bilgisayar Destekli Uretim), BDT (Bilgisayar Destekli
Tasannm), Bilgisayar Destekli Stok Kontrolii (Computer Aided Stock Control - CASC) ve
Bilgisayar Kontrollii isletim arasinda koprii olusturmaktadir. BDU denilince bilgisayar
kontrollii tezgahlar (NC,CNC) ile yapilan iiretim akla gelse de, Bilgisayar Destekli Uretim

Sistemi ortaminda BDU diger baz1 pargalarida biinyesinde toplamaktadir.

3.3.4 Bilgisayar Destekli Siire¢c Planlama (Computer Aided Process Planning-CAPP)
Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlamasi, BDT tarafindan iiretilen veritabaninin bilgisayar
kontrollii tezgahlar tarafindan ulasilir hale gelmesidir. Uretilecek parcalarin belli bir sirada

islenmeleri gerekmektedir. Bunun igin bir siire¢ planlamas: yapilmalidir. Bilgisayar Destekli
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Siire¢ bu isi yapan bir yazilimdir. Bir parcanin en optimum sekilde iiretilmesi i¢in gerekli
siray1 olusturur. Daha sonra fabrikanin genel veri tabami kullamlarak, parganin iiretiminde
kullmlacak tezgahlar belirlenir, takimlar secilir, hammadde stok kontrol iinitesi ile temas

kurarak gerektigi zaman gerektigi miktarda hammaddenin hazir olmasi saglanir.

3.3.5 Otomatik Malzeme Tasima (Automatic Material Handling-AMH)

Otomatik Malzeme Tasima (OMT), genel olarak fabrika igindeki her tiirlii malzemenin
stoklanmas1 ve tasinmas1 islemlerinin tiimiine verilen addir. BDU ortaminda OMT fabrikanin
her tarafina yayilmis bir sekilde cahsir. Bilgisayar yardimu ile tutulan hammadde stok
kontrolii sayesinde fabrikanin genel veri tabaninda hammadde durumu hemen goriiliir ve yeni
gelen bir is icin hammadde hazirlama siiresi en aza iner. Hammaddeler bilgisayar yardimu ile
stokta optimum bigimde depolanir. Bilgisayar, malzemeleri {izerlerine yerlestirilmis
barkodlarla tanir. Hammadde iiretime otomatik olarak yonlendirilebilen fabrika ici tasitlarla
tasinir; Otomatik Yonlendirilebilen Tasitlar (Automated Guided Vehicle; AGV) kablosuz
iletisim yollan ile ana bilgisayarlara baghdirlar. Bu araglar, normal forkliftler kadar yiik
tasiyabilmenin 6tesinde onceden programlanmus yollarn1 ve manevralan ile tagima siiresini en

aza indirmektedir.

3.3.6 Tam Zamamnda Uretim Sistemleri (JIT)

Tam Zamaninda Uretim (TZU) terimi J apon Toyota firmasinin diizgiin iiretim akis1 saglamak
amaciyla gelistirdigi yaklasima verilen isimdir.Bu yaklasim malzeme planlama ve kontrol
sisteminden ¢ok daha kapsaml bir igerige sahiptir. Bu yaklasimda amag iiriin yada siiregte
stirekli iyilesmeler yapma cabasimin yerlestirilmesidir. Ozellikle de envanter diizeylerinin
azaltillmas: japonlar igin siirekli bir ama¢ olarak benimsenmistir. TZU felsefesinin
temelinde,iiretimin tiim agsamalarinda israfin 6nlenerek maliyetlerin azaltilmasi hedefi yer alir.
Bir isletmede, ancak tiim israfin Onlenebildigi noktada “tam zamaninda” iiretim
gerceklesecektir. TZU felsefesi iiriiniin degerini arttirmayan tiim unsurlani “israf” olarak
tamimlamstir. Bu baglamda iiretimin her asamasinda stoklar (hammadde, ara mamiil, mal
stoklar1) ile kalitesizlik (satin alinan ve imal edilen parca ve mamiillerde hatalar) en temel
israf unsurlan olarak belirlenmistir. Bu nedenle; sifir stok ve sifir hata TZU felsefesinin
idealize edilmis isletme hedefleri olarak tanimlanmaktadir. Tam Zamaninda iiretim sistemini
destekleyen bir alt sistem olan kanban sistemi ise bir malzeme planlama ve kotrol sistemidir.
Kanban yaklasiminda isletmeye gerekli hammadde, par¢a ve yar1 mamiilleri temin eden diger

tireticiler, isletmenin kendi ismerkezleri olarak ele alinir. Bu yan sanayi isletmeleri de
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genellikle kendi kuruluslarinda kanban sistemini kullanirlar. Atdlye faaliyetlerinin kalbi
kanban kartidir. Kanbanlar at6lye icinde iirlin hareketi ve iiretimi baglatarak malzeme akisim

kontrol eder.

3.3.7 Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (Material Resource Planning-MRP)

Malzeme Ihtiyag Planlamas: bilgisayara dayl bir envanter plalama ve kontrol sistemidir.
Hammadde ve iiriin stoklarimn azalmasi, stok devir lizinin ve zamaninda yapilan teslimlerin
artmasi, MRP sisteminin kullanilmasi ile miimkiindiir. MRP’nin malzeme ihtiya¢larini, is ve
satinalma emirlerini iiretirken, fabrika kapasitesinin bu iiretimi gergeklestirmek igin yeterli
olup olmadigim ya da kritik kaynaklarin mevcut olup olmadigini incelememesi en biiyiik
eksikligidir. Kapasite htiyag Planlamasi(KIP) da dahil edilerek MRP sistemi genisletilmistir.
MRP ve KiP ile iiretilen planlar kisa donem iiretim planlamada gekirdegi olustururlar.
MRP’den satinalma yoneticileri satin alinacak biitiin pargalar igin satinalma plani, iiretim
yOneticileri ise ana iiretim ¢izelgesine gore atdlyede iiretilen tiim pargalarin cizelgeleme ve

kontrol planlarin geligtirirler. Bir sonraki adim MRP II (Imalat Kaynaklari Planlamas)’dir.

3.3.8 Imalat Kaynaklan Planlamasi (MRP II)

MRP 1, bir imalat firmasimn tiim kaynaklarinin etkin olarak planlanmas: yontemidir. Gergek
bir firmays, her faaliyetin etkisini test etmek i¢in simiile edebilen standart mantikli formel bir
sistemdir bazen firma isletim sistemi, bazen de isletmenin bﬂgisayar modeli olarak
adlandiriimaktadir. Ortak bir veri tabanindaki bilgilerden yararlanarak is plami, satinalma
raporu, yiikleme biitcesi, envanter planlari gibi para birimi ile ifade edilen raporlar iireterek
list yonetime alternatifler arasinda daha saglam karar vermeyi saglayan bir aragti. MRP
sistemine finans, kapasite planlamasi gibi modiillerin eklenmesiyle MRP 1 sistemi
olusmustur. MRP Il sisteminin hedefleri stoklarin azaltilmasi, iiretimi aksatmayacak ve
dolayis: ile kapasite kayiplarina yol agmayacak sekilde iyi kontrol edilmesi ve planlanmass,
miisteri servisinin iyilestirilmesi, genel maliyetlerin azaltilmasi, tiretimin daha saglikli kontrol
edilmesi, ve disiplin altina alinmasi, iirlin kalitesinde artis ve dolayist ile genel olarak

verimliliin arttirnlmasi olarak dzetlenebilir.

3.3.9 Kurulus Kaynak Planlamasi (Enterprise Resource Planning-ERP)
ERP isletmenin cografi olarak farkli bolgelerde bulunan fabrikalarinin, bunlann tedarik¢i
firmalarinin ve dagitim merkezlerinin (depo) kaynaklarimi esgiidiimlii olarak planiamasidir.

Bu cergevede, hangi miisteriye ait siparisin, hangi dagitim merkezinden karsilanmasi veya
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hangi fabrikada iiretilmesi gerektigi, tiim fabrikalarin malzeme ve hizmet ihtiyaglarinin

karsilanmasinin uygun olacagi, fabrikalann elinde bulunan makina, malzeme, isgiicii, enerji,

bilgt ve diger iiretim ve dagitim kaynaklarinin nasil esgiidiimlii ve ortaklasa kullanilabilecegi

tadir. ERP fabrikalar arasi entegrasyonu, fabrikalar bazinda esneklik ilkesine uygun olarak

gerceklestiren bir sistemdir. Amac fabrika bazinda merkezi yonetimin avantajlarindan

yararlanirken fabrikalar arasi koordinasyonu ve entegrasyonu isletmenin temel stratejileri

dogrultusunda saglamaktir. Bu sistemin amacina uygun bir sekilde kullanimu ile; '

Stratejilere uygun isletme yonetimi

Stratejilerin sonuglarim degerlendirme olanag:

Isletme kaynaklarinin verimli ve etkin kullamimi

Isletme fabrikalan arasinda malzeme, iscilik, makina-techizat, bilgi gibi {iretim ve
dagitim kaynaklarinin ortaklasa ve verimli kullaniminin saglanmasi

Miisteri, dagitim merkezi, tiretim ve tedarik¢i arasinda yakin isbirlii ve bilgi
iletisim ortaminin saglanamsi

Tek bir noktadan gerekli bilgilere ulasma imkani elde edilir.

Sonug olarak ERP; isletmenin stratejik amag ve hedefleri dogrultusunda miisteri taleplerini en

uygun sekilde karsilayabilmek igin farkh cograﬁ' bolgelerde bulunan tedarik, iiretim ve

dagitim kaynaklarimin en etkin ve verimli bir sekilde planlanmasi, koordinasyonu ve kontrol

edilmesi fonksiyonlarini bulunduran bir sistemdir.
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4. SAP R/3 Paket Program

Diinyanin 6nde gelen uygulama yazilim sirketlerinden biri olan SAP, gelisen teknoloji ve yeni
yonetim teknikleri sonucu olusan uygulama yazilimlan pazarina bir ERP yazilim paketi olan
SAP R/3 ile hizli bir sekilde girmis ve bu pazarin lideri konumuna gelmistir. Fortune
dergisinin yaptig: arastirmada diinyada 500 biiyiik sirket siralamasinda ilk 10 sirketin 9 unda
SAP R/3 yazilimi kullanilmaktadir. Bugiin diinyada endiistri, ticaret, servis sektorlerinde ¢ok
uluslu biiyiik sirketlerden, cesitli bilim ve kamu y6netimi kuruluslarna, biiyiik holdinglerden

orta boy sirketlere kadar 5200 den fazla kullanicisi vardir.

Finans, Lojistik, Insan kaynaklan ve Uygulama araglan olarak 4 ana modiil ve bu modiillerin
altinda 70 den fazla islevsel alt modiilden olusan SAP R/3 ABAP/4 programlama dili ile
yazilmusg, istemci — sunucu mimarisi altinda gelistirilmis 3 katmanli bir yazilimdir. R/3
sistemi, modiillerin genis islevsellikleri, yiiksek entegrasyon diizeyleri sayesinde sirketlerin
biitiin gereksinimlerini kapsamaktadir. R/3 sisteminde bir mantik sirasinin takip eden siiregler,
departman ve alan temelinde birbirlerine baglanarak, onceden belirlenmis is siiregleri
araciligiyla tamamlanmaktadir. Isletim veri modelleri yaziliminin incelenmesine olanak
vermektedir. Islev ve siireg¢ modelleri ise uygulamalarin kullanici gereksinimlerine gore

optimum diizeyde uyarlanabilmesini saglamaktadir.

41 Uygulama Modiilleri

R/3’te uygulamalar, sirketlerin performans potansiyelini arttirmak iizere tasarlanmis
modiillerden olusmaktadir. Bu modiiller, otomatik is akislar1 zincirleri olusturmak, béliimler
aras1 bilgi akisim1 kontrol etmek ve sirket ile miisteriler ve saticilar arasinda baglanti kurmak

icin faaliyet asamalarini birbirine baglar.

4.1.1 Finans

R/3’te finans sistemi catis1 altinda, Finansal Muhasebe (Financial Accounting-FI), Duran
Varliklar (Asset Management-AM), Maliyet Muhasebesi (Controlling-CO) seklinde
adlandirilan ii¢ temel bilesen bulunmaktadir. Buna ek olarak proje sistemi bileseni de ayni
fonksiyon altinda hizmet vermektedir. Bu bilesenlerin her birine bagh 16 uygulama modiilii
Finans sisteminin biitiinlinii olusturmaktadir. S6zkonusu bilesenleri entegre bir biitiin olarak
kullanabilmenin yamsira, bilesenler tek tek ya da kombinasyonlar halinde de
kullanilabilmektedir. Finans Modiilii, verilerin kayd: ve saklanmasinin yani sira, yonetim

kademelerinin finans bilgilerini kullanarak planlama ve kontrol yapmalarina ve Onemli
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islemleri izlemelerine olanak saglamaktadir.

4.1.2 Insan Kaynaklari

Insan kaynaklan yonetiminin tiim iglevsel siireclerini kapsayan ve hizlandiran entegre bir
¢oziim sunmaktadir. Gelistirme modiil grubu insan kapasitesi ve maliyetlerini planlama ve
kontroliinii kolaylastirarak yoneticilerin karar verme siirecine destek olmaktadir. Kariyer
planlama ve organizasyonel yedékleme sayesinde kariyer planlan olusturulabilmekte, bu
plana uygun olarak egitim programlan gikarnlabilmektedir. Zaman takibi, Basvuru yonetimi,

ve seyahat masraflan uygulamalar bu modiiliin diger dgelerini olusturmaktadir.

4.1.3 Uygulama Araclan
Is siirecleri analizi : BEW(Business Engineering Workbench)

Yazilim Gelistirme Araci: ABAP/4 Development Workbench

4.1.4 Lojistik

Lojistik sistemi Uretim + Tedarik Malzeme Yonetimi (Material Management-MM) Uretim
‘Planlanlama (Production Planning-PP), Kalite Yonetimi (Quality Management-QM), Bakim
Onarim (Plant Maintenance-PM), Satis ve Dagitim (Sales&Distribution-SD) olarak entegre

uygulama programlarini icermektedir.

4.2 Modiiller

Ik asamada ilgili yazalimin Malzeme Yonetimi (MM-Materials Management) ve Uretim
Planlama (PP-Production Planning) modiillerinin devreye alinmasi amaglanmaktadir. Bu
modiillerin ardindan Kalite Yonetimi (QM-Quality Management) ve Bakim Planlama (PM-

Plant Maintenance) modiilleri proje kapsamina alinacaktir.

4.2.1 MM Malzeme Yonetimi

Is akisina dayali isleme islevleriyle tiim satinalma proseslerini optimize eder, otomatik
tedarik¢i degerlendirmesine olanak saglar, kesin envanter ve depo yonetimiyle tedarik ve
depolama maliyetlerini diisiiriir, fatura kontroliinii kapsar. MM Malzeme YOnetimi

modiiliiniin yetenekleri asagidaki sekilde 6zetlenebilir.

Malzeme Ihtiyac Planlamas:
Satinalma
Mal Hareketleri
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Fatura Kontrol

Stok YOnetimi

Ambar Yo6netimi

Ambar Yapilarinin tamimi ve Ambardaki Hareket islemleri
Satic1 Degerlendirme

Satinalma Bilgi Sistemi

4.2.2 PP Uretim Planlama

Genisletilmis MRP 1I ve elektronik kanban, proses kontrol sistemleri, seri iiretim, siparig
iizerine ve montaj iiretim tipinden, parti ve depoya iiretim ve entegre tedarik zinciri yontemine
kadar uzanan tiim dretim tipleri icin kapsayici prosesler saglar. PP Uretim Planlamam

modiiliiniin yetenekleri su sekilde siralayabiliriz.
Satiglar1 Planlama

Uretim Planlama

Malzeme Ihtiyag Planlamas:
Tahmin Yapma

Imalat Kaynaklar1 Planlamasi
Kapasite Planlama

Uretim Aktivitelerinin Kontrolii
Atolye Bilgi Sistemi
Maliyetlendirme

Proje Yo6netimi

4.2.3 SD Satig ve Dagitim
Geliskin fiyatlandirma, siparisleri derhal isleme koyma ve zamaninda teslimat islevleri, ¢ok
diizeyli interaktif varyant konfigiirasyonu, Karlilik, Analiz ve Uretim’e dogrudan baglanan bir

arabirim ile satig ve dagitim faaliyetlerini etkin bigimde destekler.
SD Satis ve Dagitim modiiliiniin yetenekleri su sekilde siralayabiliriz.

Satis Destegi
Sorusturmalar
Kotalama
Gegerli Fiyatlar
Siparisler

Satig aktiviteleri
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Tasima
Faturalama

Satis Bilgi Sistemi

4.2.4 PM Bakim-Onarim ve Servis Yonetimi
Miisterilere teslim edilen iiretim yerleri ve ekipman da dahil olmak iizere, faaliyetteki
sistemlerin kullanabilirligini saglamaya y6nelik programlanmis bakim ve onarim, muayene,

hasar iligkili bakim ve servis yonetiminin planlanmasini, kontrolunu ve islenmesini saglar.
PM Bakim - Onarnim ve Servis Yonetimi modiiliiniin yetenekleri su sekilde siralayabiliriz.

Bakim ve Muayene Planlama
Tesis Bakim Islemlerini Diizenleme
Tiim Onaylamalarin Y6netimi

Tesis Bakimu Bilgi Sistemi

4.2.5 QM Kalite Yonetimi

Tedarik zinciri boyunca, verdiginiz kalite giivencesiyle iliskin tiim prosesleri izler, saptar ve
yOnetir, kontrol islemlerini koordine eder, diizeltici Onlemleri baslatir ve laboratuar bilgi
sistemlerini entegre eder. QM Kalite YoOnetimi modiliiniin yetenekleri su sekilde
siralayabiliriz.

Kalite Planlama

Kalite Muayenesi

Kalite Kontrol

Kalite Belgeleme

Kalite Bilgi Sistemi

4.3 Malzeme Yonetim Modiilii (MM)

4.3.1 Malzeme Ana Verileri

Malzeme ana verileri, isletmenin iiretigi, tedarik ettigi, depoladigi ve sattig1 malzemelerin tiim
bilgilerini igerir. SAP Lojistik sisteminin tiim bilesenleri tarafindan kullanilir. Sirketteki farkls
boliimler ayn: malzeme ile ¢alisirlar fakat her béliim malzemenin farkli bilgilerini kullanir.
Her b6liim malzeme ana verilerinde farkli goriiniimleri vardir ve bu bilgilerin dogrulugundan

sorumludur. R/3 sisteminde farkl kullanic1 ya da gériiniimler;
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e Temel veriler,
e  Siiflandirma,
o Satinalma,

e Satinalma siparis metni,

e Mipl,
e Mip2,
e Tahmin,

e Depolama,

e Depo ydnetimi,

e Kalite yonetimi,

e Muhasebe,

e Maliyet muhasebesidir.
Bu goriintimlerdeki bilgiler sirket, fabrika, stoklama bolgesi gibi ¢esitli organizasyonel
seviyeler i¢in farkl1 diizenlemelere olanak vermektedir. Her organizasyon birimi igin yetki ve
sorumluluklar ayn ayr1 tanimlanabilmektedir. Malzemeler sektorlerine, malzeme tiirlerine
gbre numaralama sisteminden bagimsiz olarak yaratilabilmektedir. Akilli numaralama

sistemide sart degildir.

4.3.2 Malzeme Satlhallﬁd

4.3.2.1 Satinalma Ana Verileri
4.3.2.1.1 Satici1 Ana Verileri

Firmanin tedarikgisi ile ilgili bilgilerin bakimi burada yapilir. Satici ana verileri

e Genel Bilgiler: Satici adresi, temsilci adi

e Muhasebe Bilgileri: Odeme sekli,hesap numaralar1 vb

e Satinalma Bilgileri: Teslimat kosullant vb. bilgilerden olusur.
Her satici sisteme bir numara ile tamtilir ve bu numara satic1 muhasebe kayitlarinda
degerlendirilir. Bu numaranin disaridan girilmesi durumunda miikerrer girisleri engelleyecek

kontroller yapar.

4.3.2.1.2 Satinalma Bilgi Kayd
Bilgi kaydindaki bilgiler satinalma alt fonksiyonlarinda sistemin Onerisi olarak gelir ve bu
fonksiyonlar calistirildik¢a otomatik olarak giincellenir. Bilgi kayitlar stoklanan malzemeler

icin malzeme ana verileri ile birlikte yaratilir. Stoklanmayan malzemeler i¢in malzeme ana
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verileri aranmaz.

Bilgi kayitlar1 sayesinde belli bir malzemenin hangi firmalardan teklifi alindif1 son olarak
hangi siparislerin agildigy, fiyat kosullar, tolerans degerleri ve planlanmig teslim zamanlan

izlenebilir.

4.3.2.1.3 Kotalama
Kotalama malzemeye olan ihtiyacin saticilara yiizdesel olarak dagilimidir. Ancak kotalamada
siparigler boliinmez, onun tersine saticilara atama islemi ihtiyaclara uygun oranlarda siralar

gozeterek yapilir.

4.3.2.1.4 Saticx Listesi

Satic listesi satici ana verilerinden ya da cerceve sozlesmeden yararlanilarak yaratilabilir.
Satict listesi olusumu ile kota girigleri satica listesinin ana girdilerini meydana getirir. Satici
listeleri onayh tedarikci listesi seklinde doniistiiriilebilir. Bu liste icinden hangi kaynagin ne
kadar kullanilacagim1 belirlenmesi ise kotalama sayesinde yapilir. Malzeme ana verilerinde
satic1 listesi yapilmadan malzeme siparisi veriléemez. Eger malzeme aym sirketin fabrikalan
arasinda transfer ediliyorsa tedarik¢i isletme imi isaretlenerek satici kodu olmadan da satici
listesi girisi yapilabilir. Bu durum ozellikle merkez satinalma boliim lerinin igletmeler igin bir
tedarik¢i gibi goriinmesi istendigi durumlarda kullanilabilir. Satici listesi girislerinde

saticilarin otomatik atanmasinin istenip istenmedigi-de girilebilir.

4.3.2.2 Cerceve Sozlesme

Cergeve sézlésme satici1 firmalarla yapilan uzun vadeli anlagmalardir. Bir satinalma
siparisinden farkli olarak, s6zlesme Onceden belirlenen siire¢ icinde, stzlesilen satinalma
miktarina ya da tutarina ulasincaya kadar agik ve gecerlidir. Cerceve sdzlesmelerde fiyatlarla

ilgili kosullar hem kalem bazinda hem de s6zlesme bazinda girilip degerlendirilebilir.

R/3 sisteminde sozlesme ve stok nakil plam olmak tizere iki tip gerceve sdzlesme
tammlanmustir. Bir sozlesmeye istinaden yaratilmig satinalma siparisine c¢agrili siparig
denir.Saticilarla tutar ve miktar s6zlesmeleri yapilabilir. Bir satinalma talebinde teklife, teklif
talebine yada bagka sozlesmeye referansla sozlesme yaratilabilir. Sozlesmelerde de
fiyatlamalarla ilgili kosullar girilebilir. Sevkiyat plani miktar: ve termini Onceden saptanmus
ve saticilarla kesinlestirilmis anlagmalardir. Ozellikle siirekli sevkiyatlarda JIT uyumlu
calismay saglar.Stok nakil planlan elle yaratildifr gibi SAT lara (satinalma talebi), teklife,
teklif taleplerine ve bir baska stok nakil planina dayali olarak ta yaratilabilir. Cergeve

sozlesmelerin iki tiirii (teslimat plam ve stok nakil plam) iginde tutar, miktar yada hem tutar
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hem miktar sozlesmesi yapilabidigi gibi kalem detaylann gozetilmeden yalmzca stzlesme
toplam tutar1 veya numarasi bilinmeyen bir malzeme i¢in de sozlesme hazirlanabilir. Bu
Ozelliklerin kullanilmas: kalem tipi, sdzlesme tipi ve hesap tayin tipi segimine baglidir.
Sozlesmelerin tarihsel bakimi yapildiginda o soézlesmelere iligkin verilmis satinalma

sipariglerinin sozlesme limitlerine gére durumu goriilebilir.

4.3.2.3 Satinalma Siparisi
Siparis emri satici ile aramizdaki resmi bir harekettir. SAP R/3 tiim hizmet ve mal
satinalmalarinin bir siparigse bagli olmasin1 6ngérmektedir. Ancak istisna durumlar igin farkli

ambar hareketleri de tanimlanmustir. Bir satinalma siparisi sunlan kesinlestirir.

e Satici

e Siparis edilecek malzeme ya da hizmet
e Miktar

e Fiyat

e Teslim zamani ve kosullar

e Odeme kosullan

Bir siparis emri satict bilinerek agilabilecegi gibi satici bilinmeden sistemin bir Oneri
getirmesini bekleyerek de agilabilir. Bu durumda sistem cerceve sozlesmelere, bilgi
kayitlarina ve satic1 listelerine bakacaktir. Kalem tipi secimi o malieﬁléﬁin satinalma
prosesinin akisim belirleyeceginden 6nemlidir. Ayrica hesap tayin tipi de islemin maliyetinin

nasil hesaplanacagini ve nerede toplanacagi konusunda belirleyicidir.

Satinalma siparisleri yazici ciktisi ya da EDI ile faks ¢iktis1 alinmadan sistem acisindan

acilmis sayilmaz. Siparis emri giktilan da uyarlamada istendigi formatlarda hazirlanabilir.

4.3.2.4 Satinalma Talebi

Satinalma talebi herseyden once satinalma fonksiyonunun bir girdisidir. Her ne kadar R/3
satinalma istegi olmadan da satinalma siparisi acabiliyor ve degerlendirebiliyorsa da ozel
durumlar disinda tiim satinalma faaliyetlerinin bir satinalma gereksinimine dayanmasi

beklenmektedir.

4.3.2.5 Teklif Talebi
Satici firmalardan teklif istegidir. Teklife ¢agn ile diger satinalma fonksiyonlan arasindaki

temel farklilik, bu fonksiyonda hesap tayin numarasinda bir atama yapilamamasidir. Hangi
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saticiy1 teklife ¢agiracagimizi bilmedigimiz durumlarda bilgi kaydi ya da satici listesi aractligs
ile belirlenir. Teklif talepleri elle agilabilecegi gibi daha tnceki bir teklif talebi yada gergeve
sozlesmeye referans alinarak da agilabilir. Istendigi takdirde belli malzeme simiflanna iiretilen

ihtiyaclar direkt olarak teklif talebine doniistiiriilebilir.

Teklif: Teklif taleplerine karsilik gelen tekliflerdir. Saticidan gelen fiyat ve nakliye detaylan
buradan girilir. R/3 sistemi, fiyatlar, saticidan tiim ilave masraflan ve indirimleri ile
degerlendirme imkamna sahiptir. Odeme kosullan ile ilgili satici bazinda daha 6nceden
yapilmus bir anlasma varsa bu detaylar satic1 ana kaydindan gelerek fiyat kosullartm etkiler.
Farkli firmalardan gelen teklifler, tek tek malzeme bazinda degerlendirilip tamam igin en
uygun teklif sistem tarafindan Onerilir. Benzer sekilde farkli para birimlerinde verilmis
teklifler de doviz ¢evrim Cizelgesu kullanilarak karsilastirmaya tabi tutulur. Sistemde kabul

edilen teklifler bilgi kaydina alinir, red edilenler icin red mektubu hazirlanir.

4.4 Uretim Planlama Modiilii (PP)

Plana dayal1 ihtiya¢ planlamasinin temelini giincel ve gelecekteki ihtiyag olusturur. Plana
dayal: ihtiya¢ planlamasinin temelini olusturan kesin ihtiya¢ miktarlart su ihtiyag &gelerini
icerir. Miisteri siparisleri, planlanmus birincil ihtiyaglar, malzeme rezervasyonlan, ve liiriin

agaci acilim aracilifiyla elde edilen ikincil ihtiyag.

Malzeme/mamﬁl ihtiya¢ planlamasi yapabilmek icin sistemde takip edilmesi zorunlu olmayan
gesitli adimlar mevcuttur. Bunlardan ilki Satis ve Operasyon planlamasidir. Program planlama
planl1 birincil ihtiyaclann(iiretim programlarinin) yaratildiga bir fonksiyondur. Sistemde bu
asamadan sonra ya benzetim amagli olarak “uzun dénemli planlama” ya da * malzeme ihtiyag

planlamas1” veya “ana liretim planlamas1” opsiyonlan vardir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi ile ana iiretim planlamas: arasinda sadece kapsam farki vardir.
Planlama agisindan kritiklik ihtiva eden malzemeler ana verilerinden tanitilarak “ana iiretim
planlamasi” kapsamina alinir ve sistem AUP kosumunda sadece bu malzemeleri planlar. MiP
kosumu sonucunda sistemde disartdan tedarik edilecek malzemeler i¢in “teslimat planlan” ve
“satinalma siparisleri” igeriden tedarik edilecek malzemeler i¢in de “iiretim siparisleri”

yaratilir.

4.4.1 Satis ve Kaba Planlama
Satig ve operasyon planlamasinda sistem iiriin ihtiyaglarina yonelik olarak satisa es zamanh,

hedef stok diizeyine gore veya hedef stok yeterliligine gore iiretim planlamasi1 yaparak bu
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planlan versiyonlar altinda saklayabilir. Aym1 zamanda son iiriin bazinda kapasite kullanim

oranimi da gosterir.

4.4.2 Ana Veriler

4.4.2.1 Uriin Agaclan

Uriin agaci bir nesneyi ve ona bagli tiim alt nesneleri, tanim, numarasi, miktar1 ve birimiyle
goriintiileyen yapidir. Uriin agaglan ve is planlan, entegre bir malzeme ySnetimi icin gerekli
temel ve ana verileri icerir. Tasarim boliimiinde yeni iiretilecek iiriinler icin iiretime ve istenen
isleve uygun bir bicimde tasarim ¢aligmalan baglatilir. Bu siirecin sonunda ¢izimler ve tiriin
icin gerekli pargalarin listesi, baska bir deyisle iiriin agac1 olusturulur. Uriin agac1 kullanimi
isletmenin tasanm, iiretim gibi farkl: béliimleri i¢in ayn ayn iiriin agaglan ydnetimine olanak

saglar.

Tasarim iirlin agacinda iirlinlin, tasanimi ilgilendiren bilesenleri ve bunlara iligkin teknik
veriler yer alir. Uretim iiriin agac1 iiretim odakli olarak olusturulmustur. Ornegin montaj igin
prosesin nasil gerceklesecegine iliskin veriler burada yer alir. Maliyet hesaplamasi liriin agaci
ise bir iiriine iliskin malzeme kullanim masraflarinin otomatik olarak belirlenebilmesi i¢in
temel olusturur. Tiim alanlar tek bir iiriin agaciyla da calisabilir. Bir malzemeye iliskin birden
fazla kullanimin Ongoriildiigii bir iirlin agaci olusturdugunuzda, sistem iiriin agacim her

kullanim i¢in ayr bir dahili numara altinda saklar.

Uriin agaglarinda saklanan veriler, iiretim planlamasinin gesitli alanlar1 icin 6nemli bir temel
olusturur. Malzeme ihtiya¢ planlamasinda, belli bir zamandaki en ekonomik siparis miktarinin
belirlenmesi icin iiriin agaci agilimlarindan yararlanilir. Bu veriler is planlamasinda islem
planlamasinin ve firetim yoneltiminin temelini olusturur. Uretim siparis yonetiminde, parca

haziredimi iiriin agaclan aracilifiyla planlanir.

Ayrica iiriin agaclan;

Miisteri siparisinde giris yardimu olarak
Rezervasyonlarda ve mal ¢ikiginda giris yardinu olarak
Uriin maliyet hesaplamasinda

Uriin iligkili malzeme kullamim masraflarinin hesaplanmasinda kullanilir.
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4.4.2.2 s Yerleri
is yerleri planlarda (is plani, standart ag, kontrol plani, bakim onarim plani, iiretim kaba
planlama profili) ve siparislerde kullanilir. Is yerleri, istatistiksel degerlendirmeler ve harici

saticilar icin kapasite alicilan (harici isleme) olarak da kullanilir.

4.4.3 Uretim Planlamasi

4.4.3.1 Program Planlamas
Program planlama SOP’den veya herhangi bir harici sistem sistemden versiyon bazinda

tiretim planin1 devralabilecegi gibi kendi meniisiinde de bunlan yeniden yaratabilir.

Program planlamas: (planh birincil ihtiya¢ yaratma) sonucu olusan planl: birincil ihtiya¢lar
MIP, AUP ve Uzun Dénemli Planlama da kullanilir. Planh birincil ihtiyaglar versiyon bazinda
simiilatif amachi kullamm igin saklanabilmektedir. Uretim programinda versiyonlari
birbirinden farkli malzemeler yer alabilir; bu versiyonlar “etkin/etkin degil” konumunda
olabilir. Aym1 zamanda birgok versiyon etkin, bir bagka deyisle MIP agisindan dnemli olabilir.

Program Planlamasinin Amaglan ;

e Serbestce tammlanabilir planlama siireleri i¢cinde mamiillere ve 6nemli iiriin bilesen
gruplanna iliskin iiretim programinin belirlenmesi
¢ Maniiel olarak yada dnceki planlama sonuglarindan devralma yoluyla iiretim programi
yaratilmasi |
e Miisteri siparislerinin ulastig: tarihte teslimatin yapilabilmesi
SAP sisteminde, kiitle iiretiminden siparis iizerine iiretime kadar ¢esitli planlama stratejileri

desteklenmektedir. Bunlardan bazilan

e Depoya iiretim .
e Siparis iizerine iiretim

e Parti biiytikliigiine gore iiretim

e Son montaj ile 6n planlama

¢ Son montaj olmadan 6n planlama

e Planlama UA ile 6n planlama

e Bilesen grubu diizeyinde 6n planlama

4.4.3.2 Uzun Donemli Planlama
Uzun doénemli planlama yillik satinalma sézlesmelerine esas olacak ikincil ihtiyag adetlerini

elde etmek ve kapasite kisitlartm1 gorerek problem yaratmayacak MIP’i galistirabilmek igin
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kullambr. Uzun dénemli planlama da MIP ve AUP gibi planli birincil ihtiyaclan kullamr.
Uzun donemli planlama yapabilmek icin Onceliklikle planh birincil ihtiyaclarile

iliskilendirilmis senaryo yaratilmasi gereklidir. UDP bu yaratilan senaryoya gore ¢alistirilir.

4.4.3.3 Malzeme fhtiyac Planlamas: Siireci

Program Planlamada yaratilmis planl birincil ihtiyaglar MIP kosumu galistinldiginda sistem,
iirlin agaci, is plani(operasyon plani), is yeri ve iiretim yeri bilgileririi kullanarak planh
siparisler yaratir.Planl: siparisler ic tedarik ve dis tedarik igin yaratilir.D1s tedarik icin teslimat
planlan ve satinalma siparisleri yaratihr. I¢ tedarik igin iiretim siparigleri yaratilir. Ayrica

isyeri kapasitesi bazinda kapasite kullanim bilgisini de verir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi calistirdiktan sonra elde edilen gereksinim miktarlann satinalma
fonksiyonu i¢in satinalma gereksinimleri olarak degerlendirilir. MRP calismasi sonucunda
satinalma fonksiyonuna gonderilen temel veriler malzemenin adi, Oneri, siparis miktan, ve
ihtiya¢ zamamdir. MRP ayn1 zamanda planli siparis yaratabilmektedir. Planli siparisler hem

iceride iiretilip hemde disandan alinabilen malzemeler igin kullanilabilir.

R/3 sistemi iginde her satinalma istegi bir onay stratejisine tabi tutulabilir. Onay stratejileri
satinalma talebi yaratildiktan sonra gecmesi gereken onay kademeleridir. Sirketici politikalara
uygun olarak onay stratejileri tutan, malzeme sinifina yada 6nem derecesine gore farkli
acilardan kategorize edebilir. Satinalma talebi onay stratejisinde belirlenen onay'k‘é(.lélxﬁélerine
sistem tarafindan otomatik olarak gonderilir. Talep edilen siirecin hangi kademede bekledigini
rahathkla takip edebilir. Kimi talepler siparisin agilmast igin onaylanirken kimileride
firmalara teklife cagirmak igin onaylanabilir. MRP bazl: talepler Uriin agacina dayah talepler:
Bu tip talepler iiriin agaglarinin tiretim planlanyla agilarak olusturulan taleplerdir. Tiiketime
dayal talepler: Ge¢mis tiiketim verilerinden yola cikilarak olusturulan taleplerdir. Ya yeniden
siparis seviyesine gore calisirlar yada tahmin modellerinden yararlamlir. Her iki sekildede
talep miktarlan belirlenirken hem Onceden belirlenmis parti biiyiikliigli yontemleri hem de
toleranslar kullanilir. Siparis agma zaman: ise ihtiyag tarihinden ©n siire ve toleranslar kadar

geriye giderek bulunur.
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5. Microsoft Project 2000 Program [1]

5.1 Giris

Giiniimiiziin is diinyasinda, bir projeyi yonetirken farkli binalardaki (hatta farkli sehirlerdeki
veya lilkelerdeki) ortak firmalan, tedarikgileri, alt yiiklenicileri ve ekip liyelerini bir araya
getirmeniz gerekebilir. Ornegin, genis alan ag1 kurma gibi biiyiik ve teknik acidan gelismis bir
.projenin yoneticisi oldugunuzu diisiiniin. Asagidaki konulan izlemek, yonetmek ve bir araya

getirmek gergekten gii¢ olabilir:
» Bilgi akis1 (yukariya veya asagiya dogru ve ekip iginde).
e Zamanlama, degisiklik denetimi ve lojistik.
o Is planlamas ve kadro gereksinimleri.

Projede rol alanlarin sayisi ve sorumluluklan farklilik gésterebilir; ancak tiim proje iiyelerinin
gorevlerini dogru zamanda ve dogru yerde gerceklestirmesi gerekir. Bu zamanlama, bilgi ve
eylem sinerjisi iletisim, isbirlifi ve raporlamaya dayanir; bu gorevler ise biiyiik olgiide

kulland1gimiz yazilima baghdir.

En uygun ¢oziim sunlar saglamalidir:

e Farkhi 1.5 gruplarim biitiinlestirme (Srnegin tasarim, iiretim, sinama, destek gibi).

» Proje ekibi iginde proje verileri aligverisinin miimkiin oldugunca kolaylastirilmasi.

5.2 Microsoft Project’e Baslamadan Once Bilinmesi Gereken Konular
Microsoft Project, diger Microsoft Office uygulamalarindan farkli olarak bir yonetim
programudir. Bu yiizden programi kullanmadan 6nce bilinmesi gereken bir takim bilgiler

asagida verilmistir.

5.2.1 Proje Yonetimi Kavram

Eger temel proje yonetimi kavramlan biliniyorsa, MS Project kullanimu ¢ok daha kolay
olacaktir. MS Office programlarindan farkli olarak, MS Project, konu bolgede belirli bir
anlayis seviyesi kabul eder. Word, Excel, ve PowerPoint hedef ve isletim alanlarinda oldukga
genellesmislerdir. Hemen her kullanict Word ile bir dosya agip yazi yazmaya baslamak icin
gerekli noktalann anlar. Bu kisiler yazi, kelime ve climle gibi alanlan bildikleri icin kolay

Ogrenirler.
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Ancak Project daha dar bir alanda ¢alisir. Kullanicinin MS Project’i anlayabilmesi icin “Proje

Yonetimi”ni de bilmesi gereklidir. Bu konuda en iyi ¢6ziim egitim alinmasi olacaktir.

5.2.2 Calisma Siiresi ile Siire Arasindaki Fark
Bu iki kavram birbiriyle ¢ok siki iliskili ancak farkli iki kavramdir. Bunu ilk Project dosyasi

hazirlanirken fark edilecektir..

e Cahgma Siiresi; bir gorevi tamamlamak icin gerekli adam saati gosterir.
Ornegin 40 saatlik bir calisma gerektiren bir gorev varsa tek kisi ile calisarak 8
saatlik 5 giin boyunca stirecek calismayla, 4 saatlik 10 giin siirecek gaixsmayla
veya 2 kisi ile 4 saatlik 5 ¢caligma giinii ile tamamlanabilir. Her {i¢ ¢alismada

toplam 4 saatten olugsmaktadir.

e Siire; (eger giin olarak belirtilirse) verilen baslangic ve bitis tarihleri
arasindaki ¢alisma giinii adedidir. Ayrica; siire isin tamamlanmas: icin gerekli

giin sayisi1 olarak da diistiintilebilir.

Yukanidaki Srnekte 40 saatlik bir calisma gerektiren bir gorev ele alinmusti. Ik 6rnekte tek
kisi ile 8 saatlik 5 giin ¢alisma ile gérevin tamamlanmasi planlanmustir. Bu bes giinii sirayla
oldugunu kabul ederek standart 8 saatlik calisma giinleriyle 5 is giinii siirecektir. Eger bir
kaynak haftada 5 giin 8 saat calistyorsa calisma toplam 40 saattir. Eger kaynak ikiye
cikartilirsa aym gorev iki buguk giinde tamamlanacaktir.

Bu sebeple siire ve galisma siiresinin aynt oldugu diisiiniilmemelidir.

5.2.3 Ozet Gorevler Kullanarak Taslak Olusturulmas:

Planlamanin basamak veya kademeler halinde planlanmasi gereklidir. Bu yontem Ozellikle
cok fazla sayida gorev igeren projeler icin yardimci olur. Bu tiir projelerde bulmak istediginiz
gorevi tiim gorevlerin arasinda bulmak oldukga zordur. Bu yiizden 6zet gorevler kullanarak
proje daha yonetilebilir boyutta gorevlere indirilebilir. Daha sonra bu Ozet gorevier

incelenerek projenin gidisi hakkinda bilgi sahibi olunabilir.

Plan dahilide yiizlerce farkli gorev oldugundan bunlarin belli gruplar halinde toplanmasi
gerekecektir. Bir yazilim projesi; dizayn, kodlama, testler ve yayimlama olarak
incelenebilirken, bir insa projesi; elektrik, montaj, boya gibi gruplara ayrilarak incelenebilir.

Gruplama igin takip edilmesi gereken genel bir anlayis yoktur ve kullaniciya baglidir.
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Planlamanin smiflandinlmasinda 6zet gorevlerin kullanilmasim bir diger yaran ise, gérev

bilgisinin bu 6zet goreviere bagh olarak akmasidir. Sekil 5.1 deki 6mek bir gelistirme

projesinin nasil kademelendirilecegini gostermektedir.

Sekil 5.1 — MS Project Ornek Plam

ID | & | Task Name Work Duration Cost Start Finish

1 Dizayn 120 hrs 15 days 6.000 $ Tue 23.05.00 Mon 12.06.00
2 ihtiyag Belirleme 40 hrs 5 days 2.000% Tue 23.05.0C Mon 29.05.0C
3 Ozellikleri Yazma 80 hrs 10 days 4.000 $ Tue 30.05.0C Mon 12.06.0C
4 Kod 880 hrs 40 days 66.000 $ Tue 23.05.00 Mon 17.07.00
5 Server Kodlama Moduilil 560 hrs 30 days 42.000$| Tue 23.05.00 Mon 03.07.00
6 Veritabani Geligtir 320 hrs 20 days 24.000 § Tue 23.05.0C Mon 19.06.0C
7 NT Server Gelistir 240 hrs 30 days 18.000 $ Tue 23.05.0C Mon 03.07.0C
8 Miigteri Modiilii Kodlama 320 hrs 20 days 24.000 $ Tue 20.06.00 Mon 17.07.00
9 52| Ul Geligtirme 320 hrs 20 days 24.000 $ Tue 20.06.0C Mon 17.07.0C
10 Test 800 hrs 50 days 36.000 $ Tue 23.05.00 Mon 31.07.00
11 Test Plant Olugtur 80 hrs 5 days 3.600$ Tue 23.05.0C Mon 29.05.0C
12 Test Kosullann yaz 240 hrs 10 days 10.800 $ Tue 30.05.0C Mon 12.06.0C
13 |fW U Testi 240 hrs 10 days 10.800 $§ Tue 18.07.0C Mon 31.07.0C
14 |5 Server Modulh Testi 240 hrs 10 days 10.800 $ Tue 04.07.0C Mon 17.07.0C

Ozet seviyelerdeki (Dizayn, Kod, Server Kodlama Modiilii, Miisteri Modiilii Kodlama ve
Test) altindaki gruplu zamanlara gére hesaplandigim goriilmektedir. Ozet degerleri kullanarak

hangi prosesin en ¢ok zaman kullandig: kolayca belirlenebilir.

Ozet gorevlerin kullamlmas: planlamay1 daha kolay okunur ve kullanilabilir hale getirir.
Gorev verilerini birlestiren bu &zet gorevler raporlamay da kolaylastlnr. Durum bildirmek
icin kullanilan bir rapor sadece bu Gzet gorevlerden olusmalidir. BSylece ySnetime tiim

bilgileri vermek yerine sadece gerekli olan iist seviyedeki durum bilgileri verilmis olur.

5.2.4 Baslangig ve Bitis Tarihlerinin Baglanmasi

Genellikle yeni baglayan kullanicilar tiim taribleri kendileri girerek goérevleri yaratirlar. Eger
kullanic1 gorevler arasindaki baglangic kisitlarini biliyorsa bunlar baglantilar1 kullanarak
hazirlamalidir. Bu durumda sistem kisith goérevlerin baslangig tarihini otomatik olarak

hesaplayacaktir. Baglantilar kullaniciya gorevler arasi iligkileri tanimlama imkan saglar.

Ornegin, yukandaki 6rnekte birinci ve ikinci gorev arasinda bir baglant1 kurulmal: ve ikinci
gorev birinci gorev tamamlanmadan baslamamalidir. Bu durum 6zellikle projenin bagslangic
tarihinin 6telenmesi gibi ¢ok sik karsilasilan bir durumda oldukga yararli olacaktir. Béylece

tek tek tiim gorev tarihlerini diizeltmek gerekmeyecektir.
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Ikinci olarak; Project’e elle girilen tarihler gérevde kisitlar olusturacaktir. Kisit, planlamadaki
degisikliklere gore gorevlerin degistirilmesi sirasinda takip edilecek yontemi sinirlandiran
kuraldir. Ornegin bitis tarihi elle girilen gorevlere “Bu tarihten once tamamlanamaz” kisiti
otomatik olarak eklenir. Boylece sistem gorevin bitis tarihini ve siiresini degistiremez. Eger

proje yoneticisi gereken dikkati gdstermezse, proje olmasi gerekenden daha uzun siirebilir.

Planin mantigim sisteme tanimlamak ve sistemin bu mantikla tarih planlamasi yapmasim
saglamak gereklidir. Eger gorev o tarihe bagli degilse bitis tarihi elle girilmemelidir.

Kullamlan kisit sayisinin azlif1 Project’in tarih belirlemesini o kadar kolaylastiracaktir.

5.2.5 Planmn Gergekci Tutulmasi

Projenin planlama asamalarinda, yeni kullanicilar planin gercekgiligi konusunda dikkatli
davranmalidir. Bu yeni kullanicilarin ¢ok sik karsilastiga bir problemdir ve planlann gergek
disi olmasiyla sonuglanir. Planlanin gergek ile olan baglantisinin baglica kopma sebepleri
onciil ve ardil mantik baglantilaninin goérevler arasinda kullanilmamasidir. Bu baglantilar
projenin akisimi gercekten etkileyen ve bir gorev tamamtanmadan diger gorevin baslamasini
engelleyen kurallardir. Bu “Bitince Bagla” kurallan Project ile en ¢ok kullanilan araglardir

ancak baglantilarin kullaniimadig1 durumlar olabilir.

Bir diger problem ise, bir ¢ok kisinin bu baglantilar1 gereginden fazla kullanmasidir.
Aciklamak gerekirse kullanicilar gorevleri tarih sirasina gére koymaya calisirlar. Daha sonra
bu siraya devam etmek igin bitince-basla baglantilarim1 kullanirlar. Bazen bu yontem ise

yarayabilir ancak ¢cogunlukla basarisiz olur.

Proje yoOneticisi olarak, planlamadaki mantik incelenerek gercegi yansittif1 kontrol

edilmelidir. Tiim baglantilar kontrol edilmeli ve gergekten gerekliligi sorgulanmalidir.

Sorgulama strasinda “Gorev gercekten bir bitinca-bagla gerektirmekte midir yoksa bu iki
gorev aym anda calistinlabilir mi? Bu gorev diger goreve bir iirtin mii hazirlamaktadir?

Testler tirlin tamamlanmadan baglayabilir mi?* gibi sorular cevaplanmalidur.

Genel goriis, planlama sirasinda kullanilabilecek en iyi kilavuz olacaktir. Gorevlerin gercek
ile iliskisi kontrol edilmelidir. Planlamanin gergek hayattaki degerlerle yapildigindan emin
olunmalidir. Project ile kullanilan araglar miikemmel bir planlamaya imkan saglar ancak

bunun i¢in iyi bir genel anlayis kullanilmahidar.



5.3 MS Project’in Kullanim

Proye yOnetimi, kisaca belirli bir miktar biitce yardimiyla belirlenmis bir siire aralifinda
belirlenmis gorevlerin yapilmasini saglamaktir. Bir gazetenin basilmasindan bir evin insa
edilmesine kadar bircok proje drnegi verilebilir. MS Project bu konuda kullanabileceginiz bir
proje yonetimi aracidir. Tiim Office uygulamalarn ile uyumlu olmas: ve internet iizerinden

projeleri takip kolaylig1 saglamasi dolayisiyla oldukca yaygin kullaniimaktadir.

Bu boliimde yeni bir projeye baglanmasi ve bu projenin MS Project ile olusturularak takip

edilmesi i¢in gerekli araglarin kullanimindan bahsedecegiz.
TIk olarak kullamlacak bazi kavramlara agikhik getirmek gereklidir. Bunlar;

Gorev; Calhismanin bir boliimiinii olusturan ve proje hedeflerinin tamamlanmas: igin

tamamlanmasi gereken alt boliimlerdir.
Faaliyet Alani; tiim bireysel gérevlerin ve hedeflerinin bir biitiin olarak birlesmesidir.
Kaynaklar; degisik gorevleri tamamlamak igin gerekli insan, ekipman, malzeme veya hizmet

olabilir. Kaynaklarin miktar1 projenin faaliyet alanim ve siiresini etkiler.

5.3.1 Proje’ye Baslama Asamasi
Projeye baglgmadap once yapilmasi gereken adimlar agagida verilmistir :
1. Projenin amacinin kavram olarak anlasilmas: ve tanimlanmasi
2. Hedeflerin belirlenmesi
3. Faaliyet alaninin tamamlanmasi
4. Aktivitelerin belirtilmesi
5. Kaynaklarn aktivitelere tahsis edilmesi
6. Yaklasik siire ve maliyetin belirlenmesi
7. Maliyeti ve siireyi etkileyebilecek olan konuyla ilgili degisik tahminler yapilmasi
8. Altemnatif planlar hazirlanmasi ve olasilik planlan yapilmasidir.

Bu maddelerden ilk iki ve son iki madde hari¢ digerleri MS Project tarafindan yapilabilecek
calismalardir.
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Projeye Baslangi¢

Yeni bir Project dosyasi acildiginda kullanici ilk olarak proje ile ilgili tarih bilgilerini sisteme

girer. Daha sonra ise giinlilk ¢alisma saatleri, haftalik ¢alisma giinleri, vardiya saatleri gibi

kurum calisma kosullarini projeye tanitir.

Project sistemi iki farkli goriimiin sunar. Bunlar, gorev ve kaynak goriiniimleridir. Bunlar

arasinda Gantt Grafigi, zaman iginde gérev dagilimini gérmeyi saaglayan yatay cubuk

sistemidir ve ilk defa Henry Gantt tarafindan kullanilmstir.

Gorevlerin tanimlanmas: asamasinda dort ¢esit gorev bulunur. Bunlar;

1.

2.

4.

Ozet Gérevler; Alt gorevler igerir.
Alt Gorevler; 6zet gorevi olusturan daha kiigiik gorevlerdir.
Tekrarl1 gorevler; belli bir sirayla tekrarlanan gérevlerdir.

Doniim Noktasy; sifir siireye ayarl ve proje i¢i hedefleri olugturan gérevlerdir.

Gorevler olusturulduktan sonra diger gorevlerle olan iliski ve kisitlar gbzoniinde tutularak

birbirine baglanmalidir. Baglant1 ¢esitleri Cizelge 5.1°de verilmistir.

Baglanti Tara  Kodu Agiklama Gantt Grafigi Sekli |

Bitince-Basla FS  Birinci Grev bitince digerini baslatir
Basla-Bitir SF iki gérevi ayni zamanda baslatir.
Bitir-Bitir FF iki gdrevi ayni zamanda bitirir.

Basla-Basla S8 Bir gorevin baslangici diger gérevin
basglangig zamanini belirler.

Cizelge 5.1 Gorev Baglant1 Cesitleri

Gorevlerin belli bir zaman aralifinda ve belli tarihlerde tamamlanmig olmas: gereklidir. Bu

durumda projeye kisitlar tamtilmalidir. Kisitlar, esnek ve esnek olmayan Kisitlar olarak toplam

sekiz gesittir. Esnek olanlar mavi nokta ile gosterilirken, esnek olmayan kisitlar kirmizi nokta

ile gosterilir.
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5.3.3 Kaynaklar

Kaynaklarin projeye dahil edilebilmesi i¢in asagidaki sorularin cevaplanmasi gereklidir:
e Ne tiir kaynaklara ihtiyag¢ var?
e Her kaynaktan ne kadar miktarda gerekli?
¢ Bu kaynaklar nereden saglanabilir?
e Bu kaynaklarin projeye maliyeti ne kadar olacaktir?
Iki gesit kaynak vardir. Bunlar ¢alisma ve malzeme kaynaklardir.

Calisma kaynaklari, gérevleri harcanan siire ile yiiriitiirler. Genellikle projede ¢alismak iizere

belirlenen kisiler ve ekipmandan olusur.
Malzeme kaynaklan, projenin tamamlanabilmesi i¢in satin alinan ve stoklanan malzemelerdir.

Kaynak miktarlan belirtildikten sonra, hangi kaynagin hangi zamanlarda kullanima uygun

oldugunun sisteme tanitilmasi gereklidir. Bu siire saat, giin veya ay bazinda girilebilir.

Bir sonraki adim, bu kaynaklarin ilgili gorevlere tahsis edilmesidir. Bir kaynagin zaman
aralif1 verilerek goreve baglanmasi, kaynak tahsisidir. Bu islem sonrasi project, kaynagin
¢alisma saatlerini ayarlayabilir. Tatiller ve ¢alisgitimayan zaman dilimleri, her kaynak igin ayr
ayn belirtilebilir. Eger aym zaman aralifinda bir kaynak birden ¢ok goreve veya kapasitesi

lizerinde miktarda goreve tahsis edilmisse sistem kapasite agimi uyaris1 vermektedir.

5.3.4 Tahsis Etme

Kaynaklar gorevlere tahsis edildiginde, sistem bu degerleri belli bir yiizde oram veya kanyak
adedi ile ¢arparak gorevin tamamlanmasi igin gerekli calisma siiresine ulagir. Caligma; bir is
kaynaginin gorev iizerinde harcadigi zaman veya calisma miktandir. Siire ise; gorevin

baslangi¢ ve bitis siireleri arasindaki saat miktaridir.

Project; siire, calisma orani ve calisma miktarlanina gore bir degisim gerektiginde siireyi

degistirecektir. Eger siire kisit olarak verilmisse o zaman ¢alisma miktan degistirilecektir.

5.3.5 Maliyet
Project; bir kaynagin calisma siiresini birim saat ¢calisma maliyetiyle ¢arparak, kaynak toplam
saat maliyetini verir. Kaynak miktan arttikca maliyete eklenir. Kullanilan birim malzeme ise

malzeme maliyetini olusturur.
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Adam saat i¢in 6denen normal mesai licreti ve fazla mesai {icreti ile malzemeye harcanan
ticret degerleri toplanarak toplam maliyeti olusturur.

Ayrica ddeme sekilleri de sisteme tanitilabilir. Ornegin; bir gorev icin yatinm bedelinin
tamaminin pesin olarak baslangigta 6denmesi gerekli olabilir. Bu durumda “Baslangi¢”
metodu segilmelidir. Eger ©6deme go6rev tamamlaninca yapilacaksa “Bitis” metodu

secilmelidir. Boylece gorevlerin ¢alisma asamasinda kesin maliyet analizi yapilabilir. -

5.3.6 Limitler ve Kapasite Asim )

Kaynaklarin insanlardan olusmasi sebebiyle bir ¢cok beklenmedik duruﬁﬂa karsilagilabilir.
Kaynaklara ¢ok fazla is tahsis edilmis olabilir veya proje tamamlanmadan isten aynlabilirler.
Bu yiizden tahsis ve ig dagiliminda bir miktar bos kapasite birakilmalidir.

Projedeki tahsis edilen kaynaklarin farkli baglangi¢ ve bitis tarihleri kullanmasi ve gorevlerin
arasinda farkli bir gorev tahsis etme olanagi, tiist limit belirleme olanagim ortaya

cikartmaktadir. Yani gorevin akisi sirasinda kaynak kullanim oranlan degistirilebilir.

MS Project sekiz degisik tanimli limit kullanabilir. Bunlar;
e Diiz: Esit dagiliml: diiz bir ¢alisma egrisi
¢ Sona yiiklii: Projenin sonuna dogru tepe yaptig egri seklidir.
e Basa yiiklii: Projenin tepe noktas: baslangi¢ tarafindadur.
e (Cift Tepe: Projenin tepe yaptig1 iki zaman araligi vardir.
e Erken Tepe: Basa ytiklii gibi ancak baslangicta bir artis egrisi var.
¢ Geg Tepe: Sona yiiklii ve bitig egrisi bulunan limit
e Can: Projenin ortasinda tek bir tepe noktas: vardir.
¢ Kaplumbaga: Can egrisinini baslangici ve sonunda bir gecis egrisi vardir.

Kaynagin tretebilecegi miktarda isten daha fazlasi icin tahsis edilmesine veya ayni zamanda
iki farkli goreve tahsis edilmesine kapasite asimu denir. Project igerisinde, kaynaklarin
gosterildigi tabloda kapasite asimi olan kaynaklar kirmuzi renk ile gosterilir. Boyle bir

durumda gorev ertelenebilir, pargalar halinde yapilabilir veya ek kaynak tahsis edilebilir.
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5.3.7 Projenin Yaymlanmasi
Gorevler, kaynaklar, tahsis etme ve maliyet islemleri tamamlandiktan sonra proje yayinlanma

asamasina gelmistir. Ancak yayinlamadan dnce son bir gbzden gecirme yapiimalidir.
o  Ozet Tablosu kullanilarak projenin dnemli istatistiki bilgileri zetlenmelidir.
e Bilgilerin siralanmasi ve gruplanmasi gereklidir.
e Siire ve maliyeti azaltabilecek stratejiler belirlenmeli ve gelistirilmelidir.

Proje maliyetinin biiyiik bir boliimii kaynak maliyetidir. Dolayisiyla kalite diisiiriilmeden
kaynak maliyetleri lizerinde yapilacak maliyet diistisleri projenin toplam maliyetini diisiirecek

ve olabilirligini arttiracaktir.

Daha sonraki asamada proje ile ilgili gbrev ve kaynaklar ile bunlara ait tahsisler internet veya
intranet tizerinden tiim kullanicilara agilmalidir. Boylece tiim ekip kullanicilart projenin her

asamasinda projeye dahil olacaklardir.

5.3.8 Projenin Takibi

Bir projeyi iyi yonetmenin yanminda, projedeki gorevlerin belirlenen zaman araliginda ve
biitceye uygun olarak gergeklestigi de kontrol edilmelidir. Programin gerisinde kalmaya
baglayan bir gorevi farketmek, proje planlarin1 gézden gegirmek, kaynaklarin yeniden tahsisi

ile zaman ve maliyet tizerindeki etkiyi azaltici ydntemler bulmak gereklidir.

Ayrnca projenin belli zamanlarda bir durum c¢izgisi dahilinda saklanarak giincel durumdaki
degisikliklerin incelenmesi miimkiindiir. Project; durum ¢izgisi ile giincel durumu baslangig

ve bitis tarihleri, siire, calisma siireleri ve maliyet acisindan karsilastirmaktadir.

Gantt Takip Cizelgesi, durum c¢izgisini gri, giincel durumu mavi ve planlanan durumu ise
kirmizi olarak aym tarih ¢izelgesinde karsilastirma imkani saglar. Degisken tablosu durum
cizgisi tarihlerini ve degisiklikleri tablo halinde gOsterir ve giincel ve planlanan durum ile

kiyaslama imkani saglar.

Projenin baslangig ve bitis tarihleri ile planlanan gorevin tamamlanma miktarinin takibi,
gorev giincelleme ile plan yenileme islemleri ile projenin planlanan tarihte tamamlanmasi

saglanacaktir.

Gorev takibi igin kullanilacak olan Project araglan Cizelge 5.2°de verilmistir.
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Cizelge 5.2 MS Project Gorev Takip Araglan

Proje Istatistigi Varolan durum ¢izgisini, basslangic, bitis, siire, ¢alisma siiresi ve

maliyetin gercek degerini ve aradaki farki gosterir.

Planlanana gore Tiim veya sadece secilen gorevlerin gercek tarihlerini planlanan
giincelle degerlere degistirir.
Isi Tekrar Planla Kalan siireye gbre secilen gorevlerin kalan miktarlarin: tekrar planlar.

Durum Cizgisi ekle [ Projenin planlanan durumdan ileride veya geride oldugunu gosteren

durum c¢izgilerini Gantt grafigine ekler.

% Tamamlanma Bir gorevin % tamamlanma miktarim gosterir.
Gorevleri giincelle Gorev glincelleme ekranim acar.
Calisma Grubu Calisma Grubu aracim agar.

54 Cahsma Grubu ileti Sistemi

54.1 Cahsma Grubu lleti Sistemi Nedir?

Calisma grubu ileti sistemi, gorev durumlan ve atamalar hakkinda bilgi gondermek ve almak
icin kullamlan bilgi agidir. Normal kosulla‘rdé, tiim ekip iiyeleri bu aga erisebilmeli,
kullanicidan gelen calisma grubu iletilerini alabilmeli ve kullanici ¢alisma grubu iletileri
gonderebilmelidir. Proje ekibi i¢in kullaninu en kolay ve en fazla esneklik saglayan ¢alisma

grubu ileti sistemi Microsoft Project Central'dir.

Microsoft Project Central, Microsoft Project’e eslik eden ve caligma grubu iiyeleri, proje
yoneticileri ve diger sorumlular arasinda birlikte ¢alisma plani1 olusturulmasini saglayan bir
irtindiir. Microsoft Project Central sayesinde yoneticiler ve ekip iiyeleri bir Web sitesi

iizerinden proje bilgilerini paylasabilir ve bu bilgilerle ¢alisabilir.

5.4.2 Calsma Grubu lleti Sistemini Kullanma

Cogu zaman bir projenin basarisi ekip iiyeleri arasindaki hizli ve verimli iletisime baglidir.
Her ekip iiyesiyle ayn ayn goriismek veya hepsine e-posta gondermek yerine, ekip tiyeleri
arasinda baglant1 kurulabilir ve proje konusunda neredeyse aninda bilgi degis tokusu bir

calisma grubu ileti sistemiyle saglanabilir.

Asagidaki calisma grubu ileti sistemlerinden birini kullanarak Microsoft Project'ten ¢alisma
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grubu iletileri gonderip alabilirsiniz:

e Microsoft Project Central. Microsoft Project Centrali intranet veya internet'e bagh
bir ag sunucusuna yiikleyerek kullanirsiniz. Tiim ekip iiyelerinin bilgisayarlari da aga
bagh olmalidir. Ekip iiyeleri bir Web tarayicis1 kullanarak Microsoft Project Central
Giris Sayfasi'nda galisma grubu iletilerini goriintiileyebilir, génderebilir ve alabilirler.
Proje yoneticileri Microsoft Project Central' ekip tiyelerinden gelen iletileri ve durum

raporlarim goriintiilemek i¢in kullanirlar.

e E -posta sistemi. E-posta sistemi, elektronik ileti alip génderilebilen bir agda birbirine
baglanmis bir grup bilgisayardan olusur. Calisma grubu iletileri alip géndermek icin
agdaki her bilgisayara bir e-posta sistemi yiiklenmis olmalidir. Bir gallsmé grubu {iyesi
bu e-posta sistemini ¢alisma grubu iletilerini almak ve géndermek icin kullanir. Proje
yOneticisi ise, e-posta sistemini ¢alisma grubu iiyelerinden gelen iletileri goriintiilemek

igin kullanir.

Calisma grubu sistemi tek bagina veya e-posta sistemiyle birlikte kullanilabilir; boylece bazi

ekip iiyeleri e-posta kullanirken digerleri Web'i kullanabilir.

5.4.3 Microsoft Project Central'da Durum Raporu Olusturma
Microsoft Project Central'a yonetici veya ekip tiyesi olarak oturum agmamiza bagh olarak,

durum raporu hazirlarken kullanabileceginiz farkli denetimler vardir.

Proje yoneticileri, Microsoft Project Central kullanarak ekip iiyeleri igin 6zellestirilmis durum
raporu formlan olusturabilirler. Ekip iiyeleri Microsoft Project Central'da oturum agtiklarinda,
gelecek ve gecmis durum raporlann kendilerine bildirilir. Durum raporu isteklerine yanit
vermeye ek olarak, ekip ilyeleri yOneticilerini gelismelerden haberdar etmek igin

kendilerinden talep edilmemis raporlar olusturabilir ve génderebilirler.

Durum raporlar: genellikle diizenli araliklarla hazirlanir (6rnegin haftalik). Varsayilan durum
raporu bi¢imi varsayrlan bashklar icerir ancak igerigi kurulusun ve proje yOnetimi
gereksinimlerine uygun sekilde 6zellestirilebilir. Ayrica sonuglan aldiktan sonra yazdirmak
veya ¢evrimigi goriintiilemek tizere derlenebilir. Ekip iiyeleri ve proje yoneticileri, daha tnce

yayinlanmig durum raporlarindan olusan bir arsivi de goriintiileyebilir.

Bu eylemlerin tiimii Microsoft Project Central'daki Durum Raporu sayfasinda
gerceklestirilebilir.
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5.5 Ornek Tersane Gemi Insaa Projesinin Incelenmesi

Konu ile ilgili anlatimlarin ve 6rneklemenin daha iyi yapilabilmesi igin tersanelerden biri
tarafindan hazirlanan ancak gerekli sekilde takip edilmeyen bir 6rnek ele alinmsstir. Bu 6rnek
projedeki gorevlerin listesi, baslangig ve bitis tarihleri ile siire ve calisma siireleri Ek.2’de

verilmistir.

Bu dosya incelendigi taktirde yukarida dikkat cekilen “M.S. Project’e baglamadan Once
bilinmesi gereken kurallar” boliimiindeki hemen hemen tiim yeni kullamici hatalan

yapilmustir. Bu da ¢alismanin ashinda tamamlanamamus bir taslak oldugunu gostermektedir.

Qly 1, 2002 {cir 2,2002 {atr 3, 2002 10ir 4, 2002 {oir1, 2003 jair2 2003 1Gir 3,2003 ara)}
D |TeskName Dec | Jan |Feb | Mar Jun | W Oct [Nov [ Dec | Jan |Feb | Mar WMay | Jun | 3 | Aug od
1 |7100 & 12600 DWT Chemicals . . ; - .
2 Design v v
3 Fu Construction Drawings i
4 Engine & Sysiems Drawings
5 Piping Drawings !
3 Electric Systems Drawings !
H Dotumeristion i
8 CAM. o
) Supply of Material
e b
X Wain Engine, R.G., Porpuision
12 Gensel & Seering Gear
13 Engine Room Eojup.
14 Piping Equip.
15 7400 DWT Buiiding iat v
1 Steei Cuting
7 Structure < .
18 ook — x v
19 Double Bottom 1 P————
20 DB Block Fr 3648 : ey :
=) .
24 : :
% 08 Block Fr 46-57 : Pr—
= mfioweie” " 5 8
77 ! :
% %t
=
30 BB Block Fr 57.68 p—

Sekil 5.2 — Ornek Imalat projesindeki Gorev Gantt Grafigi

Bu proje swrasinda izlenmesi gereken gorevler alt gorevleri ile birlikte “bitince-bagla”
baglantilar1 da kullamlarak olusturulmustur. Ancak bu olusturulan gorevler igin siire ve
calisma siirelerinin tanimlanma asamasinda sadece siire araliklan tanimlanmis ve calisma
stireleri belirtilmemistir. Bu da bu iki kavram arasindaki farkin kullanci tarafindan
bilinememesinden kaynaklanmistir. Bu hatadan dolayr higbir ¢alisma programu

yaratilamamigtir.

Bir diger eksik ise hi¢bir kaynagin bu gorevlere tamtilmamasi ve kaynak planlamasinin
yapilmamasidir. Dolayisiyla higbir kaynak doluluk calismas: veya planlamasi

yapilamamaktadir.
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D |8 Task Name Work Durstion Stert Finish Details
1 7100 & 12000 W1 Chem Ohrs: 5i2days| Fni01.02.02] Sot25.41.03 |Wark [ - - |
2 ) Design Ohrs | 324deys| Fri01.02.02] Thu 13.02.03 [Work - -
3 Hull Construction Dre Ohrs|  120days| Fri01.02.02] Thu 20.06.02 |Work |
4 Engine-Equipmert & Ohrs: 150 days | Wed 01.05.02; Tue 22.10.02 | Work
R Piping Drawings Ohrsi A150deys; Fri01.0302] Thu 220802 N
=] Eleciric Sysfems Dre Dhrs| 150days| Sef 01.06.02] Fri2241.02|Work- | -
7 Documentetion Ohrs! Sodays] Fri0114.02] Thu130203]Work [
8 |EN CAM. Ohrs' 160 days| Mon 11.02.02] Sat07.00.02 |Work - | -
] Supply of Material Ohrs | 168 days | Fri15.02.02| Sat17.00.02 [Work
10 |4 Steel Material Ohrsi  75days| Fri15.0202] Mon13.05.02 | Vork.
: Main Engine, RG., P Ohrs 7 days| Mon 01.07.02] Mon 08.07 .02 [Work
Censel & Steering G Ohrs 7 days | Mon 01.07.02] Mon 08.07.02 | VWOrK_|
Engine Room Eqiup. Ohrs!  60days| Mon1006.02] Sat17.08.02|Work [ .-
Piping Eoup. Ohrs| G0 cays| Mon 01.04.02] Sat 13.07.02 | Work | -
7400 DWT Building 15t Ohrs: 329 days | Thu 26.02.02| Tue 18.03.03 [Work |
Steel Cutling Ohrs. 160days| Fri01.0302; Tue03.00.02|¥Work |
Structure Ohrs | 242 days | Thu 28.02.02; Fri 08.12.02 |Work " |~
Blotk Ohrs ;. 240 days | Thu 28.02.02| Fri 05.12.02 | Work
Douie Bt Ohrs | ©8ddays| Fri01.03.02 Thu 06.06.02 |Work . |~ § .
i) diwrs | 3 doys | Fri 090302 Thi 490402 (Werk, [T T
F Ors 7days| Fri01.0002] Fri0803.02 ok | -
P Ohrs 7 days | Mon 04.03.62{ Mon 11.03.02 | Work__ |
E Ghrs S2days | Tue12.0303] Fri05.04.02 | Work. .
E O'hrs Sdays | Set 06.04.02] Thu11.04.02 ek 1
DB B Ohrs ! 36 days | Fri 08.03.02; Thu 19,04.02 |Wark
F Ohrs 7days| Fri0B.03.02] Fri15.0302 ok
P Ohrs 7 days | Mon 11.05.02| Mon 18.00.02 | Work
E Ohrs:  22days| Tue19.0302; Fni12.04.02|Work
E Ohrs Edays| Set13.04.02 Thu18.04.02] )
DE Bis hrs . 36 days | Fri 15.03.02; Thu 25,04.02 { Work

Sekil 5.3 — Ornek projedeki gorevlerin calisma program

Son olarak fiyatlandirma, maliyetler ve iscilik ticretleri gibi maliyet analizi yapilabilmesi i¢in

gerekli higbir bilgi doldurulmamis ve kullanilmamistir.

31 Dec'DY
D |O Resource Name work  |PHS Ty T W T F S T w
Unassigned 0 hrs | Work ]
Huit Construction 0 hrs | Work
Engine-Equipmer 0 hrs | Work
Piping Drawings | 0 hrs [Work
Efectric Systems .0 hrs [Work
Documentation | 0 hrs [Work
CAM. L o ws [WorK
L SteeiMaterial | " "6 hrs [Work
) . Main Engie, RC. 0 hrs (Work |
Genset & Steerin; 0 hrs [Work

Engine Room £~ 0.
_Piping Equip.

- Stee! Cutting B
.. fabrication " 0hrs
" Prefabrication 0 hrs [Work
Block Assembly . 0 hrs [Work

Blasting & Paintiv: 0 hrs [Work

fabricgtion
Pre-fabrication

Biock Assembly
" Blasting & Paintir, 0 hrs | Work
. Fabricstion 0 hrs |Work
Prefabrication | 0 hes [Work
. Biock Assembly | 0 hrs | Work
... Biasting & Painty: " 0 hrs|Work
" Fabrication L O hrs [Work
_Pretabrication | 0 prs [Work
N " Biock Assembly i 0 hrs [Work
Blasting & Paintir 0 prs |Work
Fabrication | 0 hrs [Work

Sekil 5.4 — Ornek projedeki gorevlerin kaynak tahsisi

Sonug olarak, érnek aldigimiz caligma sadece bir taslak ¢alisma olarak adlandinlabilecek

tamamlanmamus bir projedir.
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6. Endiistriyel imalat Proseslerini Planlama ve Kontrol Sistemleri :

(Kaynak: Multi Agent Systems for Planning and Controlling of Industrial Manufacturing Processes, Wilhelm
Dangelmaier, Tobias Gajewski, Ulrich Pape, Michael Riither, 2002)

90’larda ¢ogu imalat¢1 firma i¢ proseslerinde yeni bir yapilanma asamasinin basinda veya
icindeydi. “Yalin imalat”, “fabrikasyon boliimler”, “boliinmiis girisimler” gibi kelimeler ig
proseslerin basitlesmesini destekledi. Es zamanli olarak gérev ve sorumluluklarin kendi
yetkilerini organize eden gruplar tarafindan tek merkezden dagitilmasina odaklamlmustir. Ek
olarak girisimler diger firmalarin uyguladigi proseslerle karsilastirilarak daha hassas bir
maliyet kontrolii ile ve ¢ekirdek beceriler iizerine konsantre olmaya ydneldi. Sonug olarak,
imalatcilar daha fazla sorumluluk iistlendiler ve imalat, satinalma malzemelere bagh olarak
degisebiliyordu. Bu sirada Japonya ile paralel olarak, belirlenen yiiksek sayidaki imalatgiyla
caligmak yerine daha az imalatgi ile uzun siireli anlasma hedefine donmiistiir. “Es zamanli
miihendislik”’e uwyumlu olarak imalatgilarin ortaklarini da entegre etmesi gerekmektedir. Bu
yeniden yapilanmaya bagh olarak Ozellikle otomotiv sektdrii stok sorumlulugunu
imalatgilann tarafina kaydirmustir. “Just-in-Time” (Tam zamamnda) ve “Just-in-Sequence”
(Tam sirasinda) gibi konseptlerin gelistirilmesi bu ilerlemenin sonucu olarak goriilebilir.
Sonug olarak firmalarin net doner sermayesi azalmis ve olumlu sonuglan diizenli olarak
artmustir. Ayrica imalatgilardan yeni yapiya uygun olarak lojistik proseslerini de yenilemeleri
istenmistir. Son olarak elde edilen bos alanlardan ek imalat alanlan veya sevkiyat stok alanlan

olusturulmustur.

Firmalardaki tanimlanan bu yeniden yapilanma prosesi genellikle daha kompleks ortakliklarin
icindeki yiiksek imalatin ve lojistik olarak birbirine baghligin goriildiigii 6zerk eski firmalar
tarafindan Onciiliik edilmistir. Mantiksal olarak, optimizasyon potansiyeli cakisan is
gruplarinda bulunur. Bunun ispati olarak da bilgi teknolojisi desteginin lojistik proseslerine

uygulanmasi verilebilir.

Bu baglamda “Ikmal Zinciri Yo6netimi” konsepti kullamilir. Tek tek girisimler iizerine
odaklanmak yerine imalat performansina dahil olan tiim girisimleri birarada inceler ve
hammadde girisinden bitmis iiriiniin son kullaniciya teslimatina kadar kapsar. Her girisimin
diger girisimler ile tek tek etkilesiminden ziyade, bu girisimlerin yaptig: tek tek degerler
zincirini inceler. Tkmal zincirindeki girisimler birbiriyle ne kadar ¢ok uyumlu olursa,
proseslere ne kadar ¢cok uyumlu ve koordine olursa, rekabetg¢i pozisyonu o kadar yararh olur.
Deger zinciri sirasindaki ¢akisan is planlamasi ve malzeme ile ilgili bilginin kontrolii temel
imalatgidan son kullaniciya dogru “Ikmal Zinciri Yonetimi” olarak adlandinlir. Asagidaki

hedefler “Ikmal Zinciri Yonetimi” ile birbirine baglidir; sevkiyat zamamnin azaltiimasi,
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ihtiya¢c degiskenliklerine cabuk tepki verme, ambar stoklarina hakimiyetin arttirilmasi,
proseslerin hizlandirlmasi ve tiim proseslere eklenen degerin boyutudur. Bu nedenle imalatci
ve miisterilerin bu eklenen degere ortak olmalar1 anahtar prosesleri uyum icine sokar. Bu
durumda “Cok Aracli Sistem” (Multi Agent System) bu konsepti desteklemek icin uygundur.
Bu tiir bir “Cok Aracli Sistem”, 6zel uyumluluklar gosteren ve cevreden oldugu kadar diger
sistemlerle de etkilesimli yazilim sistemlerinden olusur. Bu 6zellik merkezi koordinatdre
ihtiyag duymadan problemleri ¢Ozebilme yetenegi saglar. Sistémlerin tim davranislan
tamamen tanimlanmamustir ancak etkilesimlerin sonuglan ile kullanicilar ve sistemler arasi

iletisimi ile veri kaynaklarinin paylasioi tanimlanmstir.

Yazihim sistemlerinin 6zellikleri ve merkezi organizasyon yapisi gibi yararlan endiistriyel
imalat proseslerinin planlanmasi ve kontrolii igin beklenilen avantajlardir. Ornegin “Cok
Aragli Sistem”deki merkezi organizasyon yapis1 normalde yiiksek maliyetlerle ve sistem dig1
elden takip edilen kisa vadedeki degisikliklerin devreye alinmasinda kolaylik saglar.
Endiistriyel imalatta planlama sistemlerinde MAS kullamimi ilk adimdir ve yerlesim

seviyesinde heniiz fark edilemez. Buda takip edén konseptin ilk durumunu yansitir.

6.1 Ikmal Zinciri Yonetimi Sistemindeki Yazihim Sistemleri

6.1.1 Cok Arach Sistemler (Multi Agent Systems) B

Cok Arachi Sistemler, sonlu sayida birbiri ile iletisim kurarak bir¢ok gorevi ¢dzmeye calisan
sistemler toplulugudur. Bir gelisimi temsil ederler ve mesajlarn iletilmesi, sistem yonetimi ve
sistem ile etkilesim protokollerinin yeterlili§inin incelendigi kesin indeks servisleri gibi temel
servisleri iceren akiskan sistemleri icerir Nesneye yonlendirilmis sistemlerden farkli olarak
gelen bir mesaj, tanimlanmis bir yontem ve tanimli bir ¢6ziim belirlemek yerine duruma
uygun bir ¢6ziim bulmak ve olusturulmamus bir haber, iletisim i¢in yeterli olmaktadir. Ancak,
Aragh Sistemler olusan haberleri gonderirler ¢linkii ¢6ziim bu haberlerin her sistem ve ¢evresi
ile iletisimine dayalidir. Taniml amaclar devam ettirilir ancak 6n tanimu yapilmis yontemler
amimsanmaz. Her sistemdeki belirlenen fark analiz edilerek araclarin yonlendirdigi sistem,

nesnenin yonlendirdigi mevcut literatiirdeki sisteme bir ek veya tiirev olarak algilanur.

Koordinasyon kurallar1 hesaba katildiginda , “Cok Arach Sistemler”, destek MAS ve beceri
MAS olmak iizere ikiye aynlir. Destek sistemleri araglardan olusur ve hedefleri izleyip
problem ¢ozilimleri tizerinde galisir. Beceri sistemlerinde ise her arag kendi problemini ¢dzer

ve kendisi ile ilgili kesin hedefi takip eder.
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Diger araclarda iletisim sadece tiim proseste yer almak igin gerceklesir. “Cok Aragli Sistem”
insa edilmesi araglar, etkilesim ve topluluk seviyesi iizerine kurulur. Arag¢ seviyeleriyle ilgili
olarak her ara¢ kendi yetenek ve niteliklerine gore tanimlanir. Etkilesim sayesinde araglar
arasindaki iletisimin tiirii belirlenir. Genelde iletisim, problem ¢o6ziimlerinin dagiliminin
desteklenmesi ve sosyal davramislarin dolayisiyla ara¢ sisteminin ¢alismasimin dayanak

noktasidir.

Hatayla ilgili detayl bilgi, bilimsel ve pratik yonli mesajlarin gelen bilgiye gore hazir
olmasina baghdir. Gerekli yapilanma insan konusma karakteristikleri olan sorular, cevaplar,
bilgiler ve talepleri yaratir. Haberi kodlamak igin siirekli ortak bir dil gelistirmek gereklidir.
En bilinen ve kullanilan dil KIF’dir. Tanimlama boliimleri tamimlayict bilimselliktedir ve
“interlingua” olarak adlandirilir. Sadece ortak bir dil degil, araglarin bakis acis1 da
kiyaslanabilir olmalidir. Boylece 6n bilgi” ve teknik bilgi™ gibi ek bilgilerin transferine imkan
saglanmir. KQML dili bu tiir bir bilgiyi sunmak i¢in homojen bir yap: sunar.

Eger gerekli baglant1 yapis1 kurulursa, veri iki yonlii olarak disarniya tasinabilir. Karatahta
yontemi bilgi degisimi igin paylasilan bir bellek kullanilmasina olanak saglar. Tiim araclar
icin bu veri okunabilir ve ulasilabilir o6zelliktedir. Ayrnica araglar tarafindan bilgi
olusturulabilir ve yayinlanabilir. Bu metod “Paylasilan bellek” adini alir ve mesajlarin direk

SN T3

kullanicilara gonderildigi “mesajlarin iletilmesi” sistemine karsit olarak yer alir.

Topluluk seviyesi, daha ¢ok “Cok Arach Sistemler”’in evrensel davranis veya evrensel kalitesi
ile ilgilenir. Araclar ve iletisimin mikroskobik incelenmesi sonucu “Cok Arachh Sistem”
biitiinliigiinii agiklamak icin yeterli degildir ciinkii hedeflerin tek tek hesaplanip toplanmasi
her zaman evrensel hedef ile ayn1 degildir. Toplum seviyesi kullanilan araglarin teorilerinin ve
ara¢ yapilarinin tammlarimi da icerdiginden arag seviyesi ile karsilastirlabilir yapidadir. Arag
teorik aciklamasina Srnek olarak gercek diinyadaki diger alanlarda kullamlan organizasyon
yapilarinin incelenmesi verilebilir. Organizasyon yapilari hiyerarsiler, ayrilmis gruplar, belli
bir ilgi alam1 olan gruplar gibi isbirliginin belirgin bir anlami olan insan gruplandir. Ortak
hedef ve planlarin olusturlmasi i¢in igbirligi protokoliiniin temelini olusturan goriisme ve
tartismalar ortaya ¢ikanlir. Bu igbirligi protokolleri araglarin sosyal davramiglarinin islevsel

goriinlimiinli verir. Ara¢ mimarlar, aracin sosyal davramisimi veya aracin davranmiglarim

* On bilgi, protokoliin tiirii, dili ve metafizik uygulamalarin igerir.

* Teknik bilgi, mesaji génderen ve alicinin bilgilerini iceren veridir.
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sinirlandiric: model davranisi belirlemek i¢in gerekli olan boliimleri tanimlar.

Arag teorileri ve ara¢ yapilanyla ilgilenen iki tanimlama seviyesi daha vardir. Arag teorileri,
resmi ve gayri resmi dildeki 6zet islevsel tammlamalar olarak belirtiliyor. Ornegin, durum
degerlendirme yaklasimi, araglart sonlu, belirleyici olmayan ve sadece durumsal hesaplama
makinalann olarak dikkate alir. Ara¢ yapilan, ara¢ tanimlarinin program-teknik yoniinii

vurgular ve detaylarin yapllandmlmasml ve igbirligini gsterir.

Mevcut literatiir iki degisik tip davramis gosteren yapida araglan tartisiyor; diisiinebilen
araglar ile tepki veren araglar. Diislinebilen araclar, karar vermek i¢in kullandiklan ¢evrenin
acik, sembolik bir modeline sahiptir. Bu kararlar, sembol kullanma, planlama ve klasik “Bilgi
degisimi” aragtirmasi gibi mantiksal ve deneme-yanilma metodlarina dayanir. Diisiinebilen
araclar, ileri goriislii hareket ederler ve en uygun dogru sonucu hedeflerler. Uzman bir sistemi
temsil ederler ancak kansik iletisim mekanizmalann dolayisiyla dinamik ortamlarda bir

noktaya kadar miimkiindiirler.

Dinamik cevrelerde ise verilecek hizli bir tepki daha yararhidir ve en iyi sonucun
anlasilmasina oranla belirli durum i¢in daha yeterli bir cevap verecektir. Bu ylizden “Cok
Arach Sistemler’de tepki araglarinin kullanilmas: tartisilmaktadir. Yapilarinda gevrelerinin
sembolik modelini barindirmazlar ve davramslan uyarici tepki semasina gore aciklanabilir.
Bu yiizden tepki araglan, uzun vadeli ¢oziimler olusturmaya veya problemleri kendi icinde
cozmeye yoOnelik olasihiklar yaratmaz. Buna karsilik yiiksek dinamizm gosteren sistemlerde
kullamilmasini saglayan kisa tepki siireleri saglar. Bir ¢ok tepki sisteminin kombinasyonu ve
birlesik hareket etkisi bir sinek kolonisinin davranislan ile kiyaslanabilir bir kansiklikta

sonuglanabilir.

Her iki aracinda avantaj ve dezavantajlan incelendiginde homojen bir platformda karma bir
sistem elde etmek igin birbirleriyle birlestirilmelerinin ne kadar mantikli oldugu goriiliir. Bir
yandan c¢evre ile etkilesim incelenirken tepki bileseninin, diger yandan planlama ve karar

verme prosesi icin diisiinebilen bilesenin kullanilmasi ile sonuca ulasilir.

6.1.2 Cok Arach Sistemlerin Avantaj Ve Dezavantajlan _
Arag sistemleri; 6rnek verimliligi, saglamlik, olciilebilirlik, tekrar kullanilabilirlik, modiilerlik
ve bunun gibi bir ¢ok avantaji biinyesinde barindirir. Ayrica dzel operasyon ve kalitelerden

kurtulurlar. Bir 6mek olarak yiiksek derecede uyumluluk verilebilir, boylece ara¢ sistemi
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degisen cevre kosullarina kendi kendisine dinamik olarak uygun hale gelir. Her arag
yontemler, ortam kosullan ve degerlendirme hakkinda alanina 6zgii ve dinamik gelisen bilgi
ile olusturulmustur ve belirsiz durumlar ile diizenleme tabanindan kagmilmistir. Sistem
beklenmeyen kosullarda bile harici miidaheleye gerek duymadan ¢alisir. Eger sisteme bir kisi
bile dahil edilmigse bu baska bir arag olarak belirtilir. Boylece istenilen yardim etkisi ortaya
cikar ve bilgi asimetrileri azaltillir. “Ikmal Zinciri Yonetimi” sistemlerine uyumlu olarak tepki

iz artar ve planlamanin “Cok Aragh Sistemler” ile e zamanh olarak yiiriitiilmesi saglanur.

Tletisim yigilmas: sebebiyle dezavantajlar olusmaktadir. fletisim icin gerekli olan zaman,
dagiimdan gelen hiz avantajmna karsilik gelir hatta bazen daha fazladir. Aynica salimimlar
veya baglant1 olusumlan ortaya ¢ikabilir ve ters iiretkenlik ve karmagiklik etkisi yaratabilir.
Bir diger dezavantaj da araclar arasi1 ve tlim sistem ile olan iligki sonucu ortaya ¢ikar. Arag
sistemi evrensel bir hedef pesinde olsa da, ¢oziim taslaklan tek araglara kadar indirgenmistir.
Bu araclar sadece yerel olarak evrensel hedef iizerinde ¢alisirlar ve en kotii durumda genel bir

amaca ulagmay: engellemeyi amagclarlar.

6.1.3 Cok Arach Sistemlerin Kurulmas:

CoagenS-MAS sisteminin kurulmas: igin bir uygulama senaryosu girisimler arasindaki
igbirligini gosterir. Bu drnek bu yeni arastirma alaninda daha iyi bir anlayis saglayacaktir. Bu
yiizden, ilk olarak bir ¢ok aragtan olusan tek bir arag sistemi diisiiniilmelidir. Genelde araclar
tamimlanmus amaca ulasmak icin diger aracalrla karsiliklh goriismeye baslarlar. Tek araglarin
anlagma ve goriismesi degisik dzellikler ve yonlerle karakterize edilebilir. Ornegin goriismeler
adet veya program kapasiteleri iken mesaj gonderme ve alma islemine bir davrams olarak

bakialir. Her iki aktivite i¢inde yap: hakkinda bilgi ve bilgi sunumunun boyutu gereklidir.
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Sekil 6.1 — Arag Sisteminin Sematik Kurulumu

Bu baglamda ara¢ sistemlerinin degisik yap1 ve sorumluluklan dolayisiyla farklilik
gosterdiklerine dikkat ¢ekmek Onemlidir. Planlama, hedef ve kontrol .araglan iistiin bir
diistinebilen merkezin biinyesinde iken iletisim araci tepki olarak diger arac sistemleri ile
temas kurar (Sekil 6.1). Araglan calistirmadan oOnce bilgi girisi alinir. Bu bilgi varolan

planlama sisteminden veya gerekirse elle diizeltilip alinmalidir.

Planlama araglarinin hedefi, sadece aan verinin ydnetilmesi ve sistemin yapilandiriimasi
degil, aym zamanda kontrol aracina bilgi vermektir. Bu orta ve uzun vadeli boyutlandirma ve
diizenlemeler (stok seviyelerinin arttirilmasi) ile ilgili olarak varolan duruma bagh gegisten

gelen deneyim sonuglarimi da dahil ederler (Nakliyeci A firmasinin soziine glivenilmez gibi).

Taniml evrensel amagclar hedefe arag tarafindan islevsel hedeflere bagh olarak degistirilir.
Karar verme prosesi igin hedef ara¢ yedeklenmis veya gercek sonuglarin degerlendirilmesi ile
elde edilmis kendi kontrol ¢alismasim kullanir. Bu durumda degisik durumlar ve gerekli
olmayan tiim bilgi davramsin degisikligi iizerinde etkili olur. Omegin asil amag olarak *
sevkiyat maliyetlerinin azaltilmasi1” incelenebilir. Bir sonraki adimda “sevkiyat yontemi
maksimum doluluk orani” olarak belirtildiginde “yiiksek siparis adetleri tercihi;’ secilir. Bu

nedenle yiiksek stok seviyelerinden kaynaklanan maliyetler ihmal edilmelidir.
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Kontrol arac1 sistemin islem verileriyle calisir ve varolan adetler ile program sinirlandirmalan
gibi 6zellikleri kullanarak siparis ¢tkartma teklifi hazirlar. Bu proses sirasinda darbogaz ve
darbogaz olmayan kaynaklar ayn ayn ele alinir. Miimkiin simirli kaynaklarla ilgili 6zet veya
tek yiiklemeli modeller dnerilir. Sevkiyat siparisi ile ilgili ilk varolan ¢6ziim, standart gérevler
ve planlama stratejilerini kapsar. Coziimiin ileri asamalarinda standart gorev ve stratejiler

azalarak yerini alternatiflerine barakir.

lletisim araclan, iletisim ve goriisme icin degerlendirilmis protokoller ve goriisme
stratejilerini kullanir. Bu sebeple “Cok Aragli Sistemler” birbirine baglr ara¢ sistemlerinden
olusur. Arag sisteminin iletisim arac1 mesaj gonderip alir ve hedef araci i¢in uygun olan ikmal
ve talep durumunu belirleyip imalat¢i ve ortaklara mesaj olarak géndermek iizere hazirlar.
Ayrica iletisim araci, modellenmis imalat aginin mevcut durumunu belirleyen bilgiyi 6nceden
ag icerisinden toplar. Sonug olarak, her arag sistemi veriyi hazirlama sirasinda bir diger sistem
tarafindan aktif hale getirilebilir. Bu durumda hangi bilginin nasil yayinlanmasina izin
verileceginin detayli olarak belirlenmesi i¢in degisik bakis agilari gereklidir. Diger yandan
varolan ancak ozel hedef diizenine dahil oldugu igin yaymlanmayacak olan bilgiler vardir

(Ornegin organizasyon ile ilgili birlesik bir yapinin bilgisi).

Arag sistemlerinin kullantmi firma i¢i proseslerde sintrlandinlmug degildir (Sekil 6.2). Aym
zamanda ortak firmalarin “Ikmal Zinciri” igin birlesik proseslerde de kullanilmaktadir (Sekil
6.3). Bir giﬁsimih icindeki model, hiyerarsi olarak ayarlanmistir. Boylece degisik 6zellik
seviyelerindeki boliimlere imkan saglar. Bu farkliik seviyeleri kullanilarak tek seviyeler
Ozetlenebilir ve genisletilebilir. Her imalat prosesi veya imalat nesnesi iist seviyeye bagh bir
arag alir (Sekil 6.2). Araglar birbiri ile iletisim halindedir ve gercek zamanh olarak bilgi ve
haber aligverisinde bulunurlar. Bu yayin seviye ile ilgili oldugu kadar seviye mesafeleri ile de

ilgili olarak yer alir.
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Sekil 6.2 — Cok Arach Sistemlerin firmadaki yapisi

Ikmal Zincirindeki arag etkilesimleri ayrica ele alinan girisimlere benzerler. Girisimdeki
araglar ikmal zinciri ortaklarimin arag sistemiyle baglantili bir arag sistemi olusturur. Ik
modelde tanimlanan prosesle kiyaslandiginda veri ve modeller sistemler arasi
degistirilmektedirler. Veriler erken paylasildig: igin isbirlik¢i bir planlama ihtimali dogar. Bu
planlama zincirleme etkiyi gelistirmek icin temeli olusturur ve katihimci girisimler arasinda
bir kazanma durumuna Onciiliik eder. Aym zamanda bilgi asimetrileri azaltilir ve tepki
¢oziimleri yerine dnceden harekete gecen ortaklar ilginin odag1 olmaya baslar. Son olarak tiim
bu islemlerin amaci stok azaltmak, Oncii siirenin azaltilmasi, kapasitenin arttirnlmasi ve son

olarak tam bir miisteri memnuniyetidir.

Ortak yapilandirmali bir isbirliginde galisilacaksa gercek zamanl: bilgi varolmal: ve bu bilgiye

her zaman ve her konumda ulasilabilmelidir. Bu yilizden esnek, hizli ve veri degisimine imkan
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veren internet teknolojisinin kullanilmas: mantiklidir. Bu baglamda her iki ortak i¢inde talep
edilen bilgiyi almak yiiksek seviyede giivenlik gerektirir. Her iki tarafta gerekli olan hassas
bilgi transferini ve es zamanli bilgi yorumlamasimi saglamak icin bu giivenliligi

ispatlamalidirlar.

Sekil 6.3 — Ikmal Zincirinde Cok Aragh Sistemler

Arastirma projesi CoagenS bu bahsedilen maddeleri alip organizasyonlar arasi proses
optimizasyonunu yaratmaya calisir. Aym1 zamanda bunu ikmal zincirine dahil ortak
imalatgilar, nakliyeciler ve miisteriler arasindaki iletisim yapisina da yansitir. “Cok Arach
Sistemler’in yaratilmasindan sonraki baslangic noktasi bagliliktan olusan ihtiyaglarin

prosesidir ve ileride otomotiv imalatgisinin tammlanmasinda belirtilecektir.

Otomotiv imalatgisinin fabrika tarafit her fabrikanin bagimli ihtiyaclan siparis veya talep
olarak imalatciya gonderilir. Buradaki talep, imalat¢inin imalat planlamasini belli bir uyum
icinde stirdiirebilmesi icin birka¢ haftalik planlama 6ngoriisii verilmesini saglar. Imalatci
gerekli zamanda dogru adetlerde saglamalidir. Son olarak bu zincirin en zayif boliimiini
olusturan nakliyeci firma imalatgidan miisteriye kadar olan bolimde sorumlulugu
istlenmelidir. “Lojistik Prosesi” bakis agisindan ortaklar arasi bilgi yapisindaki eksiklikleri ve

malzeme taleplerinin diizensizligi verimsizlige sebep olmaktadir.

Bu lojistik prosesini daha verimli hale getirmek icin iletisim ve tiim ikmal zinciri ortaklan
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arasindaki bilgi kullanim gelistirilmelidir. Bu da ortakhikta bulunan igbirlifi olanaklarina
doniistim ile miimkiindiir. Bu arada nakliyeci firma imalatgilardan alinacak talepleri
kullanarak bir optimizasyon periyodu olusturmali ve bu sayede rota planlamasimi gelistirme

olanagina sahip olmalidir.

Diger yandan otomotiv imalatgisinin fabrika tarafinda sevkiyat maliyetlerini takip eden bir
koordinasyon yapis1 olmalidir. Bir diger 6nemli bilesen ise, bilgi dalgalanmalarin1 azaltmak
ve tiim ikmal zinciri ortaklarinin tepkilerini arttrmak igin diizenli gercek veriye ulasim

olmalidir.

Asagidaki bsliimde ilgilenilen boliim iletisim yapisi olacaktir. Tkmal zinciri ortag1 imalatgilar,

nakliyeci ve miisteriler arasindaki iletisim yapis1 Sekil 6.4’ te sunulmustur.

® Sevkiyat Zaman Arah§inin baglangig olarak belirlenmesi

R ettt
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Baglayics
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@ Sevkiyat tarihinin bildiritmesi

Sekil 6.4 — kmal Zincirinde iletisim

Yansimamin baslangic noktasi, otomotiv imalat¢isimin ihtiyaglarimin tiim fabrikalar igin
belirlenmesiyle baslar. Bu fabrikalar arasi optimizasyon potansiyelini kullanmak igin bu
giinlerde yapildig: gibi malzemenin firmada olacag: tarihi bildirmek yerine malzemenin
imalatgidan ¢ikis zamaninin bildirilmesi gereklidir. Bu tedarik zamanlan sadece fabrika stok
durumuna gore degil aym zamanda nakliyecinin yol igin aymrracagi zamanda varolan
degisimleri de kapsar. Teslim alan arag, tasiyict arag ile iletisim kurarak nakliyecinin

planlamasindaki esnekligi de dikkate alarak bir zaman aralify optimizasyonu yapar (I). Bu
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zaman araligi optimizasyonunun belirlenmesi taleplerin Onceligine gore belirlenir. Zaman
aralif1 optimizasyonu sonucu sifir olarak belirlenen talepler en yiiksek oncelige sahiptirler.
Genig bir zaman aralifi optimizasyonu olan taleplerin ise Onceligi daha diigiiktiir. Miigterinin
bakis acgisina gore onceligi diisiik olan talepler, nakliyecinin zaman aralif1 optimizasyonunda

daha biiyiik degerler alirlar.

Fabrikalar arasi talep belirlenmesinin sonuglari malzeme temin tarihini igeren bir yapida
ikmal talebi olarak imalatg1 arag sistemine iletilir (II). Bu talebin tarihi ve miktar1 miisteri
aracim1 da devreye alarak imalat¢i araci tarafindan degistirilebilir. Ayn1 zamanda sonuclar
nakliyeci firmanin aracina da bildirilir (II). Ancak bu talepler sevkiyat tarihinin yamisira
malzemenin fabrikaya gelmesi gereken en geg tarihi de kapsar. Ayrica nakliyecinin arag
sistemi tarafindan rota planlamasinda kullanilan agulik, hacim, paketleme bilgisi gibi

verilerde bu talepler ile birlikte yollanir.

Bundan sonra imalatgi sevkiyat tarihinin talep edilen malzeme miktan i¢in uygunlugunu
nakliyecinin ara¢ sistemine bildirir (IV). Boylece bu tedarik nakliyecinin ara¢ -sistemi
tarafindan optimizasyon hesaplamalarinda kullanilabilir. Nakliyecinin ara¢ sistemindeki
optimizasyon hesaplamasi ve zaman tanimlamalan sonucunda malzemenin alinacag: tarih
nakliyeci tarafindan imalatci ara¢ sistemine bildirilir (V). Bu tarih imalatciya bildirildikten
sonra sadece ¢ok .0zel durumlarda degistirilebilir. Malzeme imalatgidan alindiktan sonra,
imalatc1 arag sistemi miisteri arag sistemine gercek sevkiyat ve ikmal verisi bilgisini gdnderir
ve buradaki sevkiyat zamani bilgisi yol siiresi ile birlikte teslimat tarihi olarak gonderilir(VI).

Miisteri arag sistemine son sevkiyat bilgisi nakliyeci tarafindan gonderilir (VII).

6.2 Sonug

Esnek girisimlerin artarak daha belirgin bir hal aldig: kesindir. “Ilkmal Zinciri Yonetimi”
sistemi bu tiir bir ag yapis1 olarak ham maddenin siparis edilip satin alinmasindan bitmis
iiriiniin miisteriye sevk edilmesine kadar tiim degerlerin dahil oldugu bir prosese ornek teskil
eder. Proses tiim ikmal zinciri katilimcilarinin kazanan durumda olmasi igin optimize
edilmigtir. Katilimcilar arasindaki koordinasyonun verimli bir sekilde gergeklesmesi icin
“Cok Arach Sistem” kullamlmustir. kmal Zinciri’nin her bir iiyesi icin bir arag sistemi
kullanilmis ve bunlar tekli yazilim araglan ile tanimlanmustir. Bu araglar 6grenme yetenegi ve
kendi kendine hareket etme gibi bagimsiz problem c¢ozmeyi saglayan oOzelliklerle
diizenlenmistir. Incelenen konsept tiim ikmal zinciri katilimcilarinin optimizasyon imkanlarini

gostermektedir.
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Ikmal Zincirindeki firmalar arasi prosesler bir ¢ok degisik faktorden etkilenmektedir.
Dolayisiyla “Cok Arach Sistem”ler tarafindan ¢oziilebilecek bir siirii karisik problem ortaya
¢ikmaktadir. Su anki bir ¢ok sistemin firma i¢i problemlerle ilgileniyor olmas:i sebebiyle bu
tiir bir sistemin olusturulup devreye alinmasi ihtiyaci vardir. Firma i¢i sistemler su anda pratik
bir kullamimda yer almamaktadir. Bunun sebeplerinden biri bu arastirma dalinin ¢ok yeni
olmasi, digeri ise heniiz giinliikk kullamim ile ¢ok az tecriibe olmasidir. Genellikle yeni bir
sistem kurmak ve markette yerini almak oldukg¢a zordur. Bu baglamda prototipleri birakmak
ve pratikte caligan bir iiriin tamamlanmalidir. Incelenen diisiince bu yolda ilk adimu
gostermektedir. CoagenS projesine baglantili olarak daha fazla deneyim ve anlayis elde

edilmeli ve kesin teori ve yaklasimlar kamitlanmalidir.

Gelecege yonelik tahmin ve durumlar, dinamik ve hizli ilerleyen “Bilgi Teknolojisi”
diinyasinda bir problem olusturmaktadir. Kuskusuz gelismis yazilim araclart merkezi modiil
veya bilgi yapisinin bir elemani olma potansiyelini elinde tutmaktadir. Gelecekte kendilerini
yeniden diizenleme ve yeniden yapilandirma 6zelliklerine sahip olan bu araclar birgok alanda
ve farkli bilgi dallarinda kullanilacaktir. Bu sayede bir yandan kendilerini degisen gevre
kosullarina gore uydurmalan ve diger yandan tanimlanan hedeflere ulagsmalan miimkiindiir.
Bu sebeple birlesik ag sistemlerinde merkezi problem ¢oziimiinde yardimlasan yazilim arag

sistemlerinin kullanimi olduk¢a uygundur.
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7. Dizayn ve imalat Onaymin Planlamas: i¢in Matematiksel Yontem :

(Kaynak: A Mathematical Model for Design and Production Verification Planning, Nanua Singh ve Pradeep
Kumar, 1999)

Giivenilir ve dayanikli iiriinler yapabilmek icin dizayn ve imalat onaylar1 ¢cok ©Gnemlidir.
Onaylamak i¢in belirli miisteri kullammlarina, ihtiya¢ ve diizenlemelerine goére testler
yapilmas: gereklidir. Eger testler iyi bir sekilde planlanmaz ise ¢ok maliyetli ve uzun siireli
olabilir. Uygun onaylar yapilmadan imalat yapilmasi sonucu kritik bir hatanin maliyeti ¢ok
yiiksek olacaktir. Kendi kendini test etmek, giivenilirlik ve dayamklilif1 arttirmaz ancak
arttirmak igin gerekli olan baslangig bilgisini verir. Bunun yaninda testler iiriin gelistirme
programlarinda nadir bulunan kaynaklan yok eder. Ancak testler yararli ve zamansal degerleri

saglayamazsa veya bilgi gerektigi gibi kullanilmazsa tiim kaynaklar boga harcanmis olacaktir.

Onaylama ve testlerin bir diger 6nemli etkisi de {iriinlerdeki giivenilirligin artmas1 olacaktir.
Her durumda miisterinin testler ile karsilanmasini istedigi bir giivenilirlik talebi vardir.
Testlerin amaci, en az kaynag: kullanarak yararli ve zamanl bilgi yaratarak beklenen Giiven
(C) ve Giivenilirlik faktorii (R) ihtiyaglarim karsilamaktir. Bu amaca degisik kisitlamalan

kullanarak ulagsmak miimkiindiir. Bu hedefe ulasmak i¢in belirlenmesi gereken kararlar vardir.

Cogu projede onaylama ve test asamasi, 6zel amaclara veya siiregelen aliskanliklara gore
belirlenir. Ornegin kag tane numunenin ne kadar siireyle test edilecegini kararlastirmak igin
uygun adet bes olmal1 ve iki 6miir siiresi boyunca test edilmelidir. Ancak diizgiin planlama,
dikkatli bir sekilde hedeflerin, kisitlarin ve seceneklerin belirlenmesine dayalidir. Yapilan
testlerden elde edilen veriler kullanilarak ne tiir testlerle devam edilecegi belirlenmelidir.
Testlerin en yararh 6zelligi problem ¢6zmesi ve diizeltici faaliyetleri belirlemesidir. Eger bilgi
diizgiin bir sekilde incelenip gerekli diizeltici faaliyetler belirlenmezse, testlerin yararli olan

tiim yapisi kaybedilir.

Erken asamalarda ortaya ¢ikarilan gerekli degisiklikler, daha sonraki imalat asamalarina gére
cok daha diisiik maliyetlerle nlenir. Imalat sirasinda fark edilen bir hata imalatin aksamasina
ve miisteriye verilen sozlerin tutulamamasina sebep olabilir. Bu yiizden testlerin tipi ve
miktarinin yam sira hangi asamada yapilacagi da 6nemlidir. Sonraki boliimde Dizayn (DVP)
ve Imalat (PVP) onay planlamasindan bahsedecegiz.

7.1 DVP ve PVP I¢in Karar Verme :
Oncelikli olarak elimizdeki tiriin igin hangi testlerin uygun olacagin belirlemeliyiz. Mekanik

dayamkhlik, kimyasal direng, 1s1l direng, titresim, elektriksel direng gibi testler yapilabilir. Bu
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konuda imalatci, daha 6nceki projede yapmus oldugu testlerin listesini hazirlamahdir.

DVP ve PVP’nin iiriinlerin degisikliklerini kapsar bir sekilde belirlenmesi igin agagidaki ana

sorular olusturulmustur.

1. Saglanmas: gereken Giiven ve Giivenilirlik faktorii nedir?
Kag adet numune test edilmelidir?

Test siireleri ne kadar olmalidir?

Eszamanli kag test yapilmalidir?

Test ne zaman yapilmalidir?

A U T

Hizlanma miktan ne olmalidix?

7.1.1 Giiven ve Giivenilirlik Faktorii :

Uriiniin gelistirilmesi ve imalat: igin giivenilirlik faktorii dogal bir karakteristik olmalidir.
Testler sadece iiriiniin giivenilirligi saglayip saglamadifim ve ne tiir testlerle devam
edilecegini gosterir. Eger bu secenekler dogru kullamlirsa testlerin devaminda giivenilirlik
faktorii artar. Giiven ise testlerin ve sonucun simrli sayida olmasindan kaynaklanan

belirsizlige dayanir ve Giivenilirlik faktorii ile ters orantih olarak degisir.

7.1.2 Numune Adedi :
Testlerle ilgili olarak en ¢ok sorulan soru ka¢ adet numunenin kullanilmasi gerektigidir ancak
bunu cevaplamak icin gerekli olan bir cok veriye ulasmak oldukga zordur. Bu yiizden

belirleyici olarak kullanilan Binominal ve ya Weibull Yontemleri asagida verilmistir.

Binominal sistem, daha ¢ok test sonuglarina dayali olarak belirlenir, Weibull ise testlerin
gercek hayata uyumlulugunu gosteren [ sekil faktoriinti kullanarak dinamik testler icin
numune adedi belirler. Bu testlerin siirelerini ve numune adetlerini belirleyici Cizelgelar

agagidadir.
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Cizelge 7.1 Weibull dagilimina gére numune adedi belirlenmesi (Sekil parametresi f=1,2)

GEREKEN NUMUNE ADEDI
Giiven (C) 95% 90% 80% 70%

Omiir 1 2 3 1 2 3 1 213 1 2 3
Giivenilirlik Faktorii .

99% 2981 130 | 80 | 229 | 100 | 61 160 1701431 120 52| 32

98% 1481 65 40 | 114 | 50 30 80 {35 |21 60 26 1 16

95% 58 | 25 16 45 20 12 31 141 8 23 10! 6

90% 28 1 12 8 22 10 6 151714 11 5 3

85% 18 8 5 14 6 4 10 1413 7 3 2

Cizelge 7.2 Weibull dagilimina gore numune adedi belirlenmesi (Sekil parametresi =1,5)

GEREKEN NUMUNE ADEDI
Giiven (C) 95% 90% 80% 70%
Omiir ] 2 | 3 1 2 3l 1t | 2131 ]l21]3
Giivenilirlik Faktorii
99% 208 | 75 | 33 | 229 | 57| 25 160 40 | 18 | 120} 30 | 13
98% 148 | 37 [ 16 [ 114 {28 | 13|80 | 2| 9 le60[i15]7
95% 58 | 15| 6 | 45 | 11| 5 [ 31| 8 | 3 [ 23] 6 |3
90% 281 7 1312|5215 4 2111311
85% 181 5 2] lal2aliwol2l 171211

Bu Cizelgelarin olusturulmasinda kullanilan numune adedi hesaplama formiilii su sekildedir.

ne log(1-C) (l)ﬂ

log(R) \L @1

Burada

n = Numune adedi

B = Weibull ¢arpani

C =Giiven

R = Giivenilirlik faktorii
L = Test omrii adedi

7.1.3 Test Siireleri :
Test stireleri, kullanilacak numune adedini ve test sonucunu dahi etkileyecek kadar 6nemli bir

noktadir. Oncelikle 6miir testi veya hata belirleme testi olup olmayacag secilmelidir. Omiir
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testi (Bogey), her numune i¢in belirlenen test siireleri boyunca yapilir. Hatalarin belirlenmesi
icin O6miir testi siireleri kisa tutulmamali ve bu siireler saat, ¢cevrim hatta malzeme 6mrii olarak
belirlenmelidir. Giivenilirligin arttinlabilmesi igin bilgi ve hatalarin anlasilmas: ¢ok
O6nemlidir. Hataya kadar olan testler, hatayr tanimladig icin Giiven ve Giivenilirlik artar.
Boylece daha az numune ile hata iizerine testler yapilabilir. En biiyiik dezavantaj1 ise hatanin

proje yonetimi ve kaynak planlamasi agisindan yarattig belirsizliktir.

7.1.4 Eszamanh Test Adedi :
Eszamanl testlerin yapilabilmesi asagidaki faktorlere baghdir;

e Kag adet test makinasi var?

e Test makinasinin hazirlanmasi ve ayarlanmasinin maliyeti
e Yeni ekipman ihtiyacinin maliyeti

e Harici test maliyeti

e Calisan isci kapasitesi durumu

. Dizayri tamamlanma seviyesinin durumu

e Uygun Test siireleri

Bunlarin yaninda yapilacak testler, kaynak ve zaman kisitlamalarinin yanisira dizaynin
tamamlanma seviyesine gore de belirlenir. Eger dizayn tamamlanmamis veya donmamus ise
belirlenen numune adedinin iigte biri kadar kullanarak dizaynin gelistirilmesini destekleyecek

diizenli testler yapilabilir.

7.1.5 Test Zamam :

Cogu organizasyonda zamanlama, imalat onaylama prosesinde belirtilmistir ancak oldukga
kesin ve genel sekildedir. Bunun yerine sadece yonlendirici olarak kullanilan ve her proje i¢in
ayn bir zamanlama olusturan bir yap: kullanilmalidir. Zamanlama, imalat i¢in olabildigince
erken olmal1 ama dizaynin onaydan 6nce belirli bir seviyede olmasi, imalat onayindan dncede

dizaynin donmus olmasi gereklidir.

7.1.6 Hizlanma Miktan :

Hizlandirilmis testlerde en 6nemli nokta, normalde olugsmayacak bir hataya sebep olacak bir
hizlanma degerinin kullanilmasidir. Testleri hizlandirmanin en iyi yolu, testte etkin olmayan
zamanin prosesten ¢ikarilmasi ile olur. Eger bu da yeterli olmazsa ikinci bir ¢oziim olarak test
iizerindeki etkilerden birinin giivenli bir seviyeye c¢ikartilmasidir. Bu etki seciminde {iriiniin

omrii i1le dogrudan baglantili olmasi 6nem tasir. Bazi durumlarda birden ¢ok etki eszamanl
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olarak arttirilabilir. Bu durumlarda etkinin {iriin 6mrii ile iliskisinin yanisira etkiler arasindaki

baglantilar da incelenmelidir.

7.2 Uriin Gelistirme Cemberinde DVP ve PVP :

Dizayn prosesinin son asamasi olan onayda eger Onceki asamalar iyi bir sekilde
tamamlandiysa, tiim dizayn degisiklikleri minimum seviyeye gelmistir. Testler sirasinda
miisteri cevre kosullart kullamlmali  ve giivenilirlik faktorii ile giiven hedefleri
karsilanmalidir. Bu asamada yapilacak degisikligin belirlenmesi 6nemlidir. Onay asamasinin

aciklanmasi Sekil 7.1 de goriilebilir.

Mihendishk

Gosterilen
Guvenilirlik

Onayh
Dizaynlar

Sekil 7.1 — Dizayn ve imalat Onay Asamalar

7.3 Matematiksel Model
Yapilacak olan testlerin daha kolay belirlenmesini saglayabilmek amaciyla genis bir bakis
acis1 yaratmak icin matematiksel modelleme kullamlir. Béylece gerekli olan bir¢ok verinin

elde edilemedigi durumlarda bile bilgilerin kullanimi ve uygun bir ¢éziim yontemi bulunmas:
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icin matematiksel modelleme kullanilabilir. Ornek olarak bir otomotiv elektromekanik iiriinii

kullanarak bu tezi gosterebiliriz.

7.3.1 Elektromekanik Otometiv iiriinii icin durum

Varolan hidrolik birimin yerini alacak olan elektromekanik iiriin, ilk defa onaylanacaktir.
Kullanilacak alt sistem onaylanmus ve giiven ile giivenilirlik faktorii yiiksek bir sistem olup
eski mekanik sisteme benzer bir yapidadir. Dizayn ve iiretimi tamamlanmis olan bu {iriinii

modellemeye calisacagiz.
Yapilacak testleri ii¢ ana gruba ayirabiliriz :
1) Mekanik Dayamklilik
2) Elektriksel Dayaniklilik
3) Cevresel (Termik Cevrim, 1s1, titresim ve nem, tuz spreyi ve kimyasal) Dayanim

Tk olarak iiriiniin giiven ve giivenilirlik faktoriiniin belirlenmesi gereklidir. Bu par¢a tamir
edilemeyen ve degistirilmesi gereken bir modiildiir ve miisteri ilk ii¢ ay ic¢in 1% hata
(TGW")’dan fazlasi istememektedir. Bu durumda Dizayn onay asamasinda 95% giivenilirlik

faktorii ve 90% Giiven secilmistir.

Belirlenecek numune adedi icin benzer hidrolik iriinlerde diisiiniilerek B=1,2 secilmistir.

Cizelge 1’den Omiir secilerek gerekli numune adedi bulunur.

Test siiresi, numune adedine bagl olarak degisir ve siire 3 ay olarak simirlandirilmistir. Model

sadece bir karar destek araci olarak kullanilabilir.

Testin siirekliligini belirlemek icin ekipman ve isgiiciiniin hesaba katilmasi gereklidir.

Asagidaki bilgiler karar icin yeterlidir.

Ekipman Maliveti :

Mekanik  $12,000 / donanim
Elektriksel $15,000 / tezgah
Gevresel  $10,000/ oda

Isgiicli Maliyeti :

Teknisyen $45 / saat

*TGW - Things Gone Wrong — Karsilasilan hata miktarini belirtir.



71

Miihendis $90 / saat
Isgiicii durumu :

Teknisyen 3 kisi (Sadece biri Elektriksel ¢alisabilir)
Miihendis 1 kisi Mekanik ve Cevresel
1 kisi Elektriksel

Sonraki asama planlamanin yapilmasidir. Dizayn onayinin seri imalattan (Eyliil 2000) 20 ay
Once, imalat onayinin ise 1 Subat 2000’de tamamlanmas: istendiginden Dizayn Onay testleri

01 Mart ~ 30 Haziran 1999 tarihleri arasinda planlanmustir.

Testlerde 3 kademeli hizlanma ongoriilmiistiir. Ik kademede isimnmayr ve yorulmay:
engellemek igin testler arasinda mola verilir. Ikinci kademede, etkilerden biri yeni bir hata

olugsmayacak seviyeye yiikseltilir. Son kademede ise degisik faktorlerin etkisi ele alinir.

Cizelge 3, bu seviyelerde test zamanlarim géstermektedir.

Cizelge 7.3 Ug Hiz seviyesi icin test siireleri (saat )

ik Hiz Kademesi | Ikinci Hiz Kademesi ﬁciincii Hiz Kademesi
Mekanik 150 50 37,5
Elektriksel 175 87,5 35
Cevresel 100 50 40

7.3.2 Hedef Fonksiyon- - ’

Buraya kadar yapilan ¢alismalar uygun bir matematiksel model olusturmaya yonelikti. Bu
modelin hedef fonksiyonu ise maliyetleri minimum seviyede tutmaktir. Asagidaki fonksiyon
numune maliyetleri, sabit test giderleri, degisken test giderleri, isgiicii maliyeti, test tipi ve

hizlanmadan dolay: olusabilecek bilgi kaybina gore hazirlanmustir.
Z(Min) ={Cs(Sy +S,, +S)}+{C; N, +CyN, +C, N, }+{ETV, + NTV, + MTV,, }+{n.C, +h,C,}

(NalS,, +MalS,, + EalsE)’_Clz_+
a

—_—

1 Ic
W{(SNF +SM +SEF)1§—‘+(SNB +SM, +SEB)%}+W (Na2Sy +Ma2S,, +Ea28,)— 2 +
a

(Na3S, +Ma3S,, + Ea3S; )I—C?:z-
a J

Buradaki ilk terimde; (71.2)

Cs= Birim basina test numune bedeli
Sn= Cevresel test numune adedi
Sm= Mekanik test numune adedi
Sk= Elektriksel test numune adedi
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Ikinci terim test ekipmaninin hazirlanmas: icin gerekli sabit giderleri belirtmektedir. Burada;

Cn= Cevresel test ekipmani sabit gideri
Cm= Mekanik test ekipmani sabit gideri
Cg= Elektriksel test ekipmani sabit gideri
Nn= Cevresel test ekipmam adedi

Nm= Mekanik test ekipmani adedi

Ng= Elektriksel test ekipmani adedi

Uglincii terim testlerin tamamlanmas: igin gerekli degisken maliyeti gosterir;

Vn= Cevresel test icin birim zaman degisken test maliyeti
Vm= Mekanik test icin birim zaman degisken test maliyeti
Ve= Elektriksel test i¢in birim zaman degisken test maliyeti
NT= Cevresel Test i¢cin gerekli toplam test zamam

MT= Mekanik Test icin gerekli toplam test zamam

ET= Elektriksel Test i¢in gerekli toplam test zamam

Dordiincii terim isglicli maliyetini belirtir. Normal vardiya ve mesai olmak iizere iki

bilesenden olusur.

h= Teknisyen c¢alisma siiresi
he= Miihendis calisma siiresi
Ci= Teknisyenin saat maliyeti
Ce= Miihendisin saat maliyeti

Besinci terim dmiir hata testinden ¢ikan bilginin kalitesine bagli olan maliyeti belirtir;

W= Bilginin maddi degere doniisiim katsayisi

IC,=Test siiresine bagh bilgi kaybi i¢in agirhk faktorii

F= Hata testlerindeki bilginin kalitesi

B= Omiir testlerindeki bilginin kalitesi

SNg= Cevresel testlerde hata testi i¢in alinan numune adedi
SMr = Mekanik testlerde hata testi i¢in alinan numune adedi
SEr= Elektriksel testlerde hata testi icin alinan numune adedi
SNg = Cevresel testlerde 6miir testi icin alinan numune adedi
SMg = Mekanik testlerde omiir testi i¢in alinan numune adedi
SEg = Elektriksel testlerde 6miir testi i¢in alinan numune adedi

Altinci terim hizlanma miktarina bagl olan bilgi kalitesini belirtir;

IC,= Hizlanma miktarina bagl bilgi kayb: i¢in agirlik faktorii

al, a2, a3 = Hizlanma seviyeleri

Nal, Na2, Na3 = Cevresel test hizlanma miktarim belirleyici degisken
Mal, Ma2, Ma3 = Mekanik test hizlanma miktarin: belirleyici degisken
Eal, Ea2, Ea3 = Elektriksel test hizlanma miktarin: belirleyici degisken
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7.3.3 Kisitlar

7.3.3.1 Giiven ve Giivenilirlik Faktorii Kisitlan1 - Omiir Siiresi Kisitlar
Omiir ve hata testlerini belirlemek igin 1, 2 ve 3 dmiirliik testler hesaplanmus ve aradaki iliski

asagidaki gibi bulunmustur;
(1) 9 adet 1 6miir siireli testin bir adet hata testine
" (2) 4 adet 2 Omiir siireli testin bir adet hata testine

(3) 2 adet 3 6miir siireli testin bir adet hata testine esit oldugu goriilmiistiir.

Bu degerlere gore 6 Omiir testi i¢in gerekli numune sayis1 5 adet ve 5 Omiir testi icin gerekli

numune sayisi 7 adettir. Béylece 5-6 adet numune yeterli olacaktir.

Karar Kisitlan ise;

NB; + NB; + NB3= 1 7.3)
MB; + MB; + MBs= 1 (7.4)
EB; + EB; + EB3= 1 olacaktir. (7.5)
Burada;

NB;, NB,, NB3= Cevresel testlerde 6miir testi adedi belirleyici degisken
MB,, MB,, MB;= Mekanik testlerde omiir testi adedi belirleyici degisken
EB,, EB,, EB3= Elektriksel testlerde omiir testi adedi belirleyici degisken

Hata testi karar kisitlar ise;

INBSNr+4NB,SN+2NB3SN+SNp=D;NB+D,NB»+D;NB; (7.6)
OMB SM+4MB;SMe+2MB;3SMe+SMp=D;MB; +D,MB,+D3MB; 7.7
9EB;SEF4EB,SEr+2EB3SE+SEg=D,EB;+D,EB,+D;EB; (7.8)
Burada;

D1,D2,D3 =1, 2, 3 6miir testi icin belirlenen C ve R faktoriine gore gereken numune adedi
Toplam numune adedi igin gereken kisitlar ise;

9NBSNr+4NB,SNg+2NB3SNe+SNp=D;NB,+D,NB,+D;NB; 7.9)
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SN= SN+ SNy
SM= SM¢+ SMg

SE= SE&+ SEg olacaktir.

7.3.3.2 Zaman Kisitlan
" Nal +Na2 +Na3 =1

Mal + Ma2 + Ma3 =1

Eal + Ea2 +Ea3 =1

3
>, Na, {(NB,.SN,.L, + NB, SN, 2L, + NB,.SN, 3L, + SN ..L., )/ N, }=NT

i=1 4*Nai

3
S M (B, SM, L, + MB,.SM , 2L, + MB,.SM, 3L, +SM, Ly, )IN,, }= MT

i=l £3Mai

3 E
=4 EB .SE;.L.+EB,SE;.2L, +EB,.SE, 3L, +SE..L.. )/ N }= ET
10Ep-Lg 29Lp.LLg 3L p- oL FEE E

i=1 Agai
NT<T
MT<T
ET<T
Burada;
Anai, Amai, Agai = Segilen Hizlanma seviyesinden olusan zaman azalmasi
NT = Cevresel testler igin toplam test zamani
MT = Mekanik testler i¢in toplam test zaman
ET = Elektriksel testler igin toplam test zamam

T = Tiim testler i¢in ayrlan toplam zaman

(7.10)
(7.11)

(7.12)

(7.13)
(7.14)

(7.15)

(7.16)

(7.17)

(7.18)

(7.19)
(7.20)

(7.21)
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7.3.3.3 Isgiicii Kisitlan

Fi.ET.Ng + F,.MT.Ny + F3.NT.Ny=h, (7.22)
F;.ET.Ng < HT; (7.23)
F,.MT.Ny + F5.NT.Ny £2 HT, (7.24)
Fi, F», F3 = Testlerde teknisyenin harcamasi gereken zaman garpam
HT, = Teknisyenin miisait olan toplam zamani
F4.ET.Ng+ Fs. MT.Ny + Fs.NT.Ny= h, (7.25)
F4.ET.Ng < HT, (7.26)
FsMT.Ny + Fs.NT.Ny <2 HT, (7.27)
Burada;
F4, Fs, Fg = Testlerde Miihendisin harcamas: gereken zaman ¢arpani
HT, = Miihendisin miisait olan toplam zamani
Cizelge 7.4 Degisik Kisit Degerleri
Cs VN VM VE ICZ ay az as w 1 IC 1
150 75 100 150 500 80 50 3 100 1000
F B ANai Ana2 ANas | Amal | AMa2 | Ama3 | Aga Agx
200 2 1 2 2,5 1 3 4 1 2
Aga3 G Ce D, D, D3 F; F; F; F4
5 45 90 45 20 12 0,5 0,4 0,6 0,2
Fs Fe T HT, HT, Ly Len Lum Lem Le
0,1 0,3 1600 700 600 100 900 150 900 175
Lee
700
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Cizelge 7.5 Modelin Karar Degisken Degerleri

NB1 NB2 NB3 | MB1 | MB2 | MB3 | EBI EB2 EB3
0 0 1 1 0 0 0 1 0
SNF SMF SEF SNB | SMB | SEB NAl | NA2 NA3
1 5 5 10 0 0 0 0 1
MA1 MA2 MA3 | EAl EA2 EA3 NN NM NE
0 0 1 0 0 1 1 1 1
Z(min)
$1,289,782
Cizelge 7.6 Cevresel Test i¢in degisik test programlan
Cevresel Test Planlan
Omiir Testi Hata Testi Zaman (saat) Maliyet ($)
12 0 1440 1390618
10 1 1560 1289782
8 2 1680 1188945
5 1800 721841
Cizelge 7.7 Degisik Test Programlan
Cevresel Test Mekanik Test | Elektriksel Test | Zaman (Saat) Maliyet ($)
0,5) 0,5) (0,5) 1800 721.841
(6,3) ©0,5) 0,5) 1800 1.088.108
(0,5) (0,5) 5,3) 1800 1.234.627
0,5) (9.4) 0,5) 1800 1.320.163
(0,5) (0,5) (15,2) 1800 1.608.065
0,5) 0,5) (15,1) 1800 1.814.837
0,5) (27,2) 0,5) 1800 2.516.804
0,5) (36,1) 0,5) 1800 3.115.125
8,2) (27,2) (10,2) 1680 3.870.131
(10,1) (36,1) (15,1) - 1675 4.776.060
(12,0) (45,0) (20,0) 1690 5.515.323
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Zaman - Maliyet Karsilastirmasi

1400000
1200000
1000000

Maliyet ($)

800000

600000

1440 1560 1680 1800
Zaman (saat)

Sekil 7.2 — Maliyetin Zamana bagh degisimi

7.4 Sonug ve Degerlendirme
Yukaridaki modelde kullanilan degisik kisitlar Cizelge 7.4’te verilmistir. Bu model Newton
veya ¢ekim teknigiyle merkezi veya ileri tiirev ve tanjant kullamim saglayan “Solver” adli

makro ile ¢dziilmiistiir. Sonuglar Cizelge 7.5’te verilmistir.

Cizelge 6’da degisik test programlarinda zaman ve toplam maliyet verisi Cizelgelanmig ve
Sekil 7.2°de grafiklenmistir. Her ti¢ test i¢in degisik test program kombinasyonlar: toplam test

siiresi ve toplam test maliyeti olarak Cizelge 7.7°de verilmistir.

Sekil 7.2°den de anlagildig: lizere Omiir siiresini hataya oranla daha fazla kullanmak istersek
maliyetin arttign goriilmektedir. Ancak bu durumda siirenin azaldigi goriilmektedir. Bu
durumda y6netim zaman ve maliyet arasindaki iligkiyi kurmal ve karar vermelidir. Ancak
Omiir testi sayisinin arttirilmasi ile toplanan bilginin azaldigi unutulmamalidir. Cizelge 7.7°de
ayrica toplam maliyet ve zaman degisik kombinasyonlar i¢in hesaplanmis durumdadir ve

benzer sonuglar verir. Bu asamada zaman-maliyet ve bilgi kayb: arasinda karar verilmelidir.
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7.5 Dizayn ve imalat Onay icin Kontrol Listesi

Dizaynin ne kadar basar ile tamamlandigim asagidaki sorular ile sorgulayabiliriz;

¢ Dizayn tiim islevsel ihtiyaclan kargiliyor mu?

e Dizayn Giiven ve Giivenilirlik Faktorii hedeflerini karsiliyor mu?

e Dizayn tiim kisitlan karsiliyor mu? (Maliyet, agirlik ve 6zellikler)

¢ Dizayn tiim giivenlik standartlarin1 ve diger standartlan karsiliyor mu?

¢ Bitmis lirlin miisteri beklentilerini karsiliyor mu veya iizerinde mi?

Tim bu sorular olumlu cevaplanirsa yiiksek kaliteli, giivenilir ve dayanmikli bir iiriin

tamamlanmis demektir.
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8. Yonetimin Cahsma Ortarmm Dizaym icin El Kitab

(Kaynak; Darlene M. Van Tiem, Thomas R. Doyle, Design for the Workspace: A Manager’s Guide)

Gegmiste miihendisler emekli olana kadar sadece araba dizayn etmek, parca resimleri
yaratmak ve ozellikleri tanimlamaktaydi. Bugiin ise is olanaklannin daralmasi ve erken

emeklilik, farkli pozisyonlarin Snerilmesi gibi durumlarla daha fazla karsi karsiyayiz.

8.1 Bilgi Cai
Peter Drucker, “Zirai Cagdan Endiistriyel Caga Gegis teki belirgin degisikliklerden yola

M2

cikarak en Onemli destansi devrin “Bilgi Cag1” oldugunu sdylemistir. Her ne kadar insanlar
kirsal zirai komsuluklardan kentsel endiistriyel komsuluklara gegis yapmasa da “Bilgi Cag1”
bu iscileri el aletlerinden (¢izim tahtasi, paralel cetvel, kalem), elektronik aletlere (bilgisayar
ve intranet) gegise zorlar. Bugiin basan bilgiye, yeni ¢alisma gevresindeki deneyime, karsilikli
kigisel becerilere baghdir. Calisanlar organizasyona giivenmedikleri igin kendi kisisel

yeteneklerine giivenmek zorundadirlar.

8.2 Degisiklik ve Miihendislik Tekrarimn Geregi

Wall Street’deki rekabet ve talepler yonetimi, her calisan icin kesin ve belirli verilerden
olusan sonuglan takip etmeye yonlendirir. Ust yonetim bireysel katkilarla ¢ekirdek stratejileri
karsilastirarak stratejik olmayan hareketleri ¢ikartirlar. Genelde yonetim Kararlari objektif ve

az da olsa calisanin hayatina etkisi diisiiniilmiis hareketlerdir.

Giiniimiizde iist yonetim ile calisanlanin beklentileri ayn1 degildir ve bu uyumsuzluk
organizasyonda sikint1 yaratir. Ust yonetim ¢ahsanlarin beklentilerini dikkate alma konusunda
hazirhiksizdir. Ancak miihendisleri tutmanmin ve dikkatlerini cekmenin tek yolu c¢ekici bir
calisma ortamu ile olur. Piyasalarda giincel bilgilere ve yeteneklere sahip kalifiye miihendisler

talep edilir. Calisanlar, ¢alisma kalitesi ve ekonomik kazang diizeyi olarak iyi olmak isterler.
DuBrin’e gére yeniden diizenlenen ¢alisma ortaminn karakteristikleri su sekilde degisir:
1. Cogu organizasyon basarili zamanlarda bile zayiflar.

2. Yeniden diizenlenen organizasyonlar daha az yOnetim seviyesi ¢alisanindan olusur.
Orta seviye yonetim kademeleri kaldinlmistir. Sonug olarak yeniden diizenleme yapan
yoneticiler daha genis kontrol mesafesine, daha fazla giice ve daha fazla is basarma

yetkisine sahiptir.

3. Ust yonetim, yoneticinin gorevi olarak sadece deger kazandiran aktiviteleri kabul
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etmigtir.

4. Gelecegin organizasyonundaki anahtar bir kisi, prosesin sahibi olur (Burada proses

miisteri ihtiyacim kargilamaktir).
5. Egitim ile konuyla ilgili 6zelliklerin kazanilmasi en 6nemli noktadar.

Bu degisimle birlikte gerekli degisimi saglayamayan yonetici ve ¢alisanlar islerini

kaybedeceklerdir.

8.3 Cahsma Ortam Bilgisi

Kisilerin en iyi performansi gostermesi ii¢ faktore baglidir.

(1) Verimli bir ¢aligma ortami — organizasyon, teknoloji ve prosesler

(2) Bireysel yetenekler — hizli 6grenme, bilgi ve yetenekler

(3) Kisisel motivasyon — ihtiyaglar, degerler ve davranislar

Lider; gerekli olan saglikli organizasyonel yapiy1 olusturmali, calisanlar ise kendi

yeteneklerini gosterebilmek icin gerekli isteklilik ve yetenekliliklerini ortaya ¢ikarmalidir.

Miihendisler; her ne kadar takim halinde olsa da proje bazinda bagimsiz olacaktir. Calisanlar,
geri besleme ve yapici elestiri yapmaya calisirlar. Ayrica mithendisler kendi yetenck ve
ozelliklerini kariyer gelistirme dogrultusundélt.él'(hik konferanslara vé egitimlere katilarak ve
gapraz gorevlerde bulunarak gelistirmelidirler. Ileride 6nemli olabilecek damisman ve destek
kisilerden yardim alinmalidir. Mithendisler ¢ok uzun siireli projelere dahil olmaktan kaginmali

ve hedefleri yetenek verecek insalar olmalidir.

8.4 Yeniden Yapilanma Sonucu Kalanlar

Bu kisiler liderlik ve grup calismas: yeteneklerine, yeni organizasyona ait olma duygusu ve
yeni ¢aligma cevresi lizerinde kontrole bakarlar. Grubun “degistirebilir pargalar” olmadiklar
konusunda 6zgiiven duymaya isteklidirler ve yakin zamanda kesinlesecektir (Caplan & Teese,

1997).
Caplan & Teese’e gore yeniden yapilanma sonucu ii¢ ¢esit ¢alisan kalmustir.

1) Ayag: kapida olanlar (Foot Out the Doors — FOD’lar); hedefe odakli, bagimsiz ve
profesyonel biiyiimeye odaklanmistir. FOD’lanin organizasyona verimli bir sekilde

dahil olabilmesi icin organizasyonun degisimler i¢in varolan mantigini bilmelidirler.
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Degisiklik ve kargasadan daha az etkilenirler ancak yonetimin giiven kaybetmesi

durumunda aynlma diisiincesine sahiptir.

2) Bekle ve Gor (Wait and See — WS’ler); giincel bilgilendirilmis, hedefe odaklanmus,
tepki olusturan, analitik ve hiyerarsik kariyer ilerlemesi arayan Kkisilerdir. WS’ler
glincel durumu anlamak igin zor sorular sorarlar ve endiselerini dile getirirler.
Yonetime degisikliklere ihtiyacin agik olarak anlasiimasi ve bildirilmesi konusunda

baski yaparlar.

3) Giiveni devam ettirenler (Ride It Outs — RIO’lar); gecmise duyarh, dikkatli, risk
almay: sevmeyen ve giivenlige odaklanmus kisilerdir. RIO’lar soru sorarak dalgalanma
yaratmay: istemezler, daha ¢ok calisma ortamuinin az miktarda degismesini veya eski
sekline dogru bir degisim olmasin isterler. Yonetim, gelecege yonelik diisiincelerini,
degisikligin temellerini bildirmeli ve giivenligi saglamalidir ki RIO’lar varolan yapiya
uyumlu yeni bir metod gelistirebilsinler. Bu durumda diiriistliik ve agik sozliiliik
gereklidir. Calisanlar bilgilendirilmeli ve iscilerin uyumu saglanirken diiriistliik ve

tutarlilik konusunda ¢alisilmalidir (Prugh, 1998).

8.5 Gegici Gorev
Firmalann birlesmesi ve yapisal degisiklige gitmeleri sebebiyle miihendisler daha fazla bilgi -
ve deneyim kazanmaya gereksinim duyarlar. Bir firmada ﬁzun yillar ¢alismanin giincel
taahhiitname olmadig: durumlarda, bir sonraki organizasyonda yer almama ihtimaliyle birlikte
yararh olmad:i§ goriilmiistiir. Devam eden calisanlar, yeni ve belirsiz yap: ve eski caliganlar
aras1 rekabet ortamina alismaya ¢aligmaktadir. Miihendislik yonetimi, bu etkiyi azaltarak

giiveni saglamalidir.

Buna ek olarak, miihendisler taseron firmalarda ayni tiir isi veya baglantili bir is yapan
kisilerle uyum iginde olmalidir. Ciinkii bir sonraki projede taseron is¢i ve miihendis kiralama
isi kendilerinden istenilebilir. Ayrica gereken yeteneklere sahip olmayan veya isi birakmasi

veya emekli olmasi istenen kisilerin yerine eleman alinmasi da gerekebilir.
Kiralama stratejileri su maddeleri icermelidir (Tulgan, 1997):

1. Pozisyonun ve ideal adaylarin dikkatlice tanimlanmasi

2. Personel gelisimini, insanlarla iligki yaratmayi, ugrastinici, zorlayici ve yaraticihik
gerektiren problemleri ve somut ¢6ziim iiretmeyi igeren bilgilendirici ve dokunakli
bir mesaj hazirlayin.
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3. Uygun elemam secerken cok is degistiren birini segmektense gerekli olan
yeteneklerin varligim, daha Onceki isi veya pozisyonundaki yarattigi ¢Oziim
orneklerini, 6nceki projelerini ve basarilarini sorunuz.

4. Normal bir calisma giiniiniin video kayitlarimi izletiniz veya birlikte ¢alisma
alanim ziyaret ederek muhtemel is arkadaglarini tanigtiriniz ve onlarin ¢alisma
konularint agiklayimz.

5. Acik ve diiriist olarak, planlanan hedefleri ve verilecek sorumluluklar: samimi bir
sekilde anlatiniz.

Yeni calisanin egitilmesi iki tarafli kazanmayr vurgulayan, organizasyonel ve kisisel hedefleri
izleyen, bilgi ve tecrilbe kazandiran ve baglantilari olusturan bir yapida olmalidir. Yeni
calisanlara organizasyonun ¢ok calismaya, yaraticilifa ve yeniliklere verdigi degeri anlatimiz.
Gegici siireyle calisanlarda en az yeni isciler kadar kesin belirlenmis gorevler, uygun denetim,

yonetim kontrolii, yetenek gelistirme ve kariyer seceneklerine ihtiyag duymaktadir.

8.6 Yonetim ve Denetim

Verimli yoneticiler, dramatik bir durum degisikliginde Nuh’a benzer hareket ederler. “Biri,
yagmuru tahmin ederek degil gemi insaa ederek kurtulabilir.” (Redding ve Catalanello, 1994).
Miihendislik liderligi, calisma giiciiyle ortaklik yaparak degisim firtinalarin1 atlatip yeni bir
organizasyonla daha sakin topraklara yolculuk igin gemilere odaklanmahidir. Bu gemilerin
insas1; bakis acisi, iletisim, gorev modellemesi, yoneticilik, 6grenme ve 6diillendjrmeye
dayalidir. Geminin insasi, ¢alisanlarin Gnemini gosterir. Tiim organizasyonlar yagmurun

degisimini tahmin eder ancak gemiyi inga etmek kararlilik ve cesaret gerektirir.

Gemiler, kurtarmay1 amaglayan dayanikli yapilardadir. Birlesen firmalar ve yeni yapilanmalar
biiyliyen bir ¢calisma ortamu olusturmanin zorlugu sebebiyle huzur kagirici olabilir. Giindelik
problemler derhal ¢6ziilmelidir ancak asil hedef olan gemi insas1 yerine ileriye doniik kagit

kayiklar yaratilmamalidir. Bilgi ¢agi, kiiresellesme ve rekabet bu giiniin yagmur firtinalandur.

Burada proje, geminin insa edilmesidir. Birka¢ projenin ayrt ayr eszamanli olarak takip
edildigi durumlarda proje bilginin ¢abucak emildigi bir yetenek gerektirir. Calisanlar 6grenme
zorunlulugunu iistlenmeli, ybnetim ise Ogretme ve yonetme konusunda atama yapmalidir.
Yeni isgiicii, her is olanagindan en fazla miktarda yararlanma niyetindedir. Giinliik basar1
duygusu tagimalarina ve calismalarinin kendilerine ve organizasyona yaptigi katkiya

inanmalan gereklidir.

Giizelce olusturulmus bir ¢alisma ortami olmazsa moral diiser ve iiretkenlik azalir. Yonetim,

diizenli olarak kariyer olasiliklann ve kendini gelistirme igin bireysel teke tek goriismeler
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ayarlamahidir. Capraz calismalar ve degisken gorev tanimlamas: diisiik maliyetli kariyer

gelistirme secenekleridir.

Bu tiir siddetli yeniden yapilandirilan ¢alisma ortamlar, sa§lam kisisel yeteneklere sahip,
diger projelerde basann kazanmis yoneticiler gerektirir (Champy & Hammer, 1993, Hunt,
1998). Yoneticiler; kaynak saglayan, sorulara cevap veren, destek verebilen ve uzun siireli
kariyer gelistirmesine tesvik eden Sgretmen ve idareciler olmahdiriar. Uretkenlik, kalite ve

yenilikler, calisanlar ile yoneticiler arasindaki ortaklikla artar.

8.7 Takimlar

Bilgi cagi, takim tabanli ¢alisma gruplanini gerektirmektedir. Takim ¢aligmas: ile kazamlan
degerler asagida belirtilmistir:

o Uretkenlik ve kalite degerlerinde yiizde 20 ila 40 aras: arti

e Maliyetin azalmasi (yiizde 20 ila 30 aras1)

e Markete ayrilan zamanin azalmasi (yiizde 50 ila 60 arasi)

¢ Giivenlik iyilesmeleri (yiizde 15 ila 20 aras1)

e Ve calisma 6mrii kalitesindeki iyilesme ( yiizde 15 ila 40 aras1)

(Rayner, 1993, p.3)
Rayner’e gére verimli bir takim i¢in gerekenler;

1. Digerlerini kontrol eden liderlik
Strateji ve sonuglar iizerinde ciddi bir odaklanma
Konu ile ilgili bilginin agik paylasimi

Giiciin sinirsiz paylagimi

A

Takim calismasina dayali bir yapinin olusturulmasi

6. Takim calismasinin ddiillerle desteklenmesi
Giicli takimlar ozellikle RIO’lar igin kritiktir c¢iinkili takimlar wvyum igin giivenlik
saglayabilirler. Takima dayali yapilar, maksimum sonu¢ ve verimlilik icin gerekli olan

isbirlikgi bir ¢alisma ortamu yaratirlar. Genelde li¢ seviyede isbirlikci takim goriiliir:

1. Stratejik; liderlik, yon ve rehberlik saglar.

2. Taktiksel (genelde capraz yapilidir); bakis agisini, amaci, proses ve prosediirlerdeki
stratejileri saglar.

3. Operasyonel; genelde hedefleri gergeklestiren dogal ¢alisma gruplandir. (Marshall,
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1995)

Takim ¢aligmasi, paylagilan gii¢, damsilan kararlann verilmesi, motivasyonel kiiltiir,
profesyonellik, giiven ve durum ile ilgili deneyim iizerine karar verme iizerine kurnlmalidir.
(Rayner,1993). Takim onemli konulan ¢dzmeli ve somut, Olgiilebilir sonuglar iiretmelidir.
Takim iiyeleri, uzman olarak hareket etmeli ve kisisel beceri ve bilgilerine goére

belirlenmelidir.

8.8 Illetigsim

Acik iletisim hatlar1 ve bilgi zengini cevreler, olumlu, gelecege yonelik ¢alisma ortamlar icin
kritik noktalardir. Miihendisler; net beklentiler, somut zaman sinirlari ve galisma gruplarnnin
sahiplenmesini saglayacak kesin parametrelere ihtiya¢ duyarlar. Zor ve zaman alic1 olmasina
ragmen, yoneticiler gorevleri yeterli detaylarla tamimlamali, kiigiik sonug¢ hedefler belirlemeli
ve kisa zamanh sinirlar belirlemelidir ki ¢alisanlar projeye kendi katkilarinmi somut olarak
gorebilsinler. Liderlik, bilgi paylasimu ve tavsiye arama sirasinda takdir olusturmalidir.
Toplantilar, haber biiltenleri, video konferanslar ve email gibi bircok degisik iletisim yontemi

mevcuttur.

8.9 Damsmanhk / Akil Hocahg

Akil hocalan degerlidir ¢iinkii problem ¢dzmede giivenilir bir kaynaktir. Giiniimiizde akil
hocalari, bilgileri olmasina ragmen deger kaybetmektedir c¢iinkii tiim bu bilgiler
veritabanlarinda toplanmaktadir. Akil hocalari yaptiklan tavsiyeler ve bilginin yorumlanmasi
sirasinda degerlidir. Her ne kadar gerekli olmayan bir nokta gibi goriinse de, ¢alisanlar halen
dokiimanlarin tamamlanmasi ve gelistirme asamalarinda bu tiir bilgilere gereksinim

duymaktadir.

8.10 Egitim / Ogrenme ve Kariyer Gelistirme
Egitim ve gelisme gelecege hazirlanma ve iiretkenlik hedeflerine odaklanmis bir firma igin
oldukga dnemlidir. Omiir boyu is garantisi olmamasina ragmen firmalar uzun siireli egitim ve

biiylime konusunda olanak saglamalidirlar.

Egitimler, ¢alisana kendilerine deger verildigini hissettirdigi icin moral kayna@ olacaktir.
Egitim bilginin 6nemini gosterir. Miihendisler, kullanildiktan sonra gerek kalmayan kisiler

olmadiklarina inanmalidirlar. Devaml bir égitim saglamamak bir hatadur.

Egitim ve Ogrenme, temel seviyede asil hedef olarak verilmelidir. Egitim planlar1 online,
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kitaplarla, kendi kendine c¢alisma, yerel simiflar ve akil hocaligi gibi degisik Ogrenme
yontemlerini icermelidir. Esneklik, miihendislere 6grenme iizerinde se¢me ve kontrol imkani
sunar. Boylece kendi kisisel ihtiyag ve yasam tarzlarina uygun egitim seklini segebilirler.

Ogretim destegi, teknik ve miihendislik yeteneklerin gelistirilmesindeki en kritik noktadr.

Ozet olarak organizasyon degisken bir kaynak ve 6grenme sekli sunmalidir. Denetgiler destek
olmali ve geri beslemede bulunmalilardir. Ancak sonucta her calisan kendi egitiminden

sorumludur.

8.11 Motivasyon

Olumlu bir organizasyon kiiltiirii, is¢i — isveren iliskisi tizerindeki etkisi sebebiyle cok
Oonemlidir. Calisanlar kendilerini degersiz hissetmelerine sebep olacak carkin degistirilebilir
dislileri olarak gormemelidirler. Olumsuz bir kiiltiir, tiretkenlik ve yenilikleri bastinir. Son
dakika is istemekten, belirsiz gorevler vermekten kaginilmalidir. Gorevin tamamlanmasi igin
yeterli zamanin olmadig) durumlarda problemler ortaya gikar. Boyle bir durumda ortaya ¢ikan

korku, yiiksek sesler, hakaret ve goz korkutma karsisinda yonetmek miimkiin olmayacaktir.

8.12 Sonug

Toyota’nin CEO’su Hiroshi Okuda, “Evrensel bir imalatct igin en 6nemli katki insanmn
‘kalite.:sidir” demistir. Toyota Kanada’min Genel Miidiirii Andy Wantunabe daha basitge
“Insandir”’ demistir. Evrensel biiyiimedeki her stratejik kararda yer almalari sebebiyle insan
Toyota firmas: icin ¢cok 6nemlidir. Ayrica Toyota Uretim Sisteminin efsanevi babasi Taiichi

Ohno bu sistemi li¢ durumla agiklamastir.
(1) Yonetimin sorumluluklar
(2) Calisanlarin katilim
(3) Calismalar ve yeniden egitmek (Maynard, 1998)
Kisaca insanlar Toyota’y1 liderlik, bilgi, yiirek ve ruh olarak miikemmel kilmiglardir.

Miihendis yoneticileri iiretkenligi, kaliteyi ve yaraticiliga tesvik eden bir caligma ortamu
saglamalidirlar. Eski kurallar yetersizdir ve yeni kurallar yazilmaktadirlar (Bolman & Deal,
1997). Miihendisler somut sonuglan olan daha biiylik sorumluluklar aramaktadir ve kisisel

iliskilerde ve 6grenme segeneklerinde profesyonel biiyiime gormek istemektedir.
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9. Sonu¢

Tiirkiye tersanelerinde yapilan arastirma sonucu, iiretim planlama kavraminin heniiz yeteri
kadar anlagilamadig1 ve yetersiz kaldig1 goriilmiistiir. Bu arastirma sonucundan yola ¢ikarak
tersanelere bu konuyu agiklayabilmek ve gelisim konusunda yardimc: olabilmek amaciyla bu

calisma yapilmasina karar verilmistir.

Bu amag dahilinde; 6nce iiretim planlama kavraminin agiklanmasina gerek duyulmustur.
Uretim planlama kavrami ve ©nemi anlasilmadan diger konulann anlasilmasi miimkiin

olmayacaktir.

Ikinci olarak iiretim planlamasi ile ilgili bilgi sistemi yapilarindan ve bu bilgi sistemlerin

gerekliliklerinden bahsedilmistir.

Bir sonraki bolimde; incelenen tersanelerde karsilagilan durumlar degerlendirilerek
uygulanabilecek SAP ve MS Project gibi ornek tiretim planlama sistemleri agiklanmustir.
Boylece tersanelerin gerek profesyonel gerekse orta seviyedeki bu sistemleri incelemesi ve

kendi tersanelerine uygun olan yéntemleri bir an 6nce segmeleri gereklidir.

Uretim planlama sistemleri ile baglantili olan “Ikmal Zinciri Y6netimi” agiklanarak, malzeme
siparig ve takibinin nasil yapilabilecegi ve bunun imalat prosesi i¢inde ne kadar onemli bir

yeri oldugundan bahsedilmistir.

Bir diger boliimde ise; bir iiriiniin dizayn asamasinda dikkat edilmesi gereken noktalara

deginilmis ve drnek bir par¢anin dizayn asamalar: anlatilmustir.

Ayrica, tersane igerisinde uygulanmasi gereken calisma ortamu degisiklikleri ve calisanlarin

egitimine verilmesi gereken 6nemden de bahsedilmistir.

-

Bu ¢aliymamiz sonucunda, tersanelerimizde yapilmasim tavsiye ettifimiz noktalar asagida

siralanmustir.

e Tersanelerdeki yerlesim planlarinin tekrar gézden gecirilmesi ve yapilmas: diisiiniilen

diizeltme ve degisikliklerle ilgili yatinmlara bir an 6énce baglanmasi

¢ Malzeme planlamamn saghkli bir sekilde yapilabilmesi i¢in “Dizayn Ofis” kurulmasi

ve/veya tersane igerisinde calisilan bir ofise izin verilmesi
¢ Dizayn ofis ile imalat arasinda kurulan iletisimin en iist seviyede tutulmasi

e Satin alinan malzemelerin “Satinalma Departmani” tarafindan takip ve siparis edilmesi
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Tersane i¢i uygulanan imalat proseslerinin verimlilik agisindan incelenmesi

Uretim Planlama kavraminin tiim tersaneler tarafindan anlasilarak gerekli dnemin

gosterilmesi

Ikmal zinciri kurularak tersane ile tedarikci arasinda bilgi akisini iist seviyelere

taginmasi
Uygun bir tiretim planlama sistemi belirlenmesi ve devreye alinmasi

Gelecege yonelik talep tahmini konusuna 6nem verilmesi ve bu konuda yatirimlara hiz

verilmesi

Daha once karsilagilan problemler ve c¢oziimleri ile ilgili elektronik ortamda kayit

sistemlerinin olusturulmasi

Calisan kisilere sadece bir proje igin degil, kalici olarak ihtiyag duyuldugunun
belirtilmesi ve tersaneler arasinda g¢ok yiiksek olan bu calisan trnsferinin en aza

indirilmesi.

Calisan kisilere siirekli olarak galisma konulan ile ilgili egitim programm hazirlanmasi

ve kariyer gelisimine katkida bulunulmasi

Calisma ve sosyal ortamlann iyilestirilmesi ile c¢alisanlarin  motivasyonunun

arttirilmasi olarak siralanabilir.
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EKLER

Ek 1 MP&L icin Tersane malzeme ve iiretim planlama sistemleri denetimi anket formu
Ek 2 MS Project ile hazirlanmis olan Kimyasal Tanker Projelerinin zaman ¢izelgesi
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Ek 1 MP&L icin Tersane malzeme ve iiretim planlama sistemleri denetimi anket formu
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Ek 2 MS Project ile hazirlanmis olan Kimyasal Tanker Projelerinin Zaman Cizelgesi



OZGECMIS

Dogum tarihi 23.04.1977
Dogum yeri Antalya
Lise 1992-1995
Lisans 1995-1999

Yiiksek Lisans 2000-

Cahstiga kurum(lar)

Ocak 2000 — Nisan 2000
Mayis 2000 — Temmuz 2000
Agustos 2000 — Ekim 2000
Ekim 2000 — Haziran 2002
Haziran 2002 — Devam ediyor
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Istanbul Suadiye Lisesi

Yildiz Teknik Universitesi Makina Fak.
Gemi Ins. Ve Gemi Mak. Mithendisligi Bolimii

Yildiz Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii
Gemi Insaat1 Miihendisligi Anabilim Dali

Kegcik Kuyumculuk Dis Ticaret Ltd. Sti. — ithalat Uzm.
Entez Menkul Degerler A.S. — Yatinm Uzm.

Kegik Kuyumculuk Dis Ticaret Ltd. Sti. — ithalat Uzm.
Ford Otomotiv San A.S. MP&L Boliimii—lkmal Analisti
Ford Avrupa MP&L. Boliimii — Imalatci Denetimi
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Ek 1 MPL i¢in Tersane malzeme ve iiretim planlama sistemleri denetimi anket formu

Malzeme Planlama ve Lojistik Departmani
(MP&L) icin Malzeme ve Uretim Planlama
Sistemleri

Tersane Uretim Planlama Sistemlerinin Denetlenmesi

Tersane Ad::

Yeri:

Faaliyet Tiru:

Kalite Belgeleri

ic Denetim : > Sonug:
Dis Denetim 1: -  Sonug:
Dis Denetim 2: -  Sonug:
Dis Denetim 3: -  Sonug:

Adi Soyad:

Telefon Numarasi:

Cep Telefonu:

E-Mail Adresi:

revision level: 2.1
Page 1of 10
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Denetim Dosyasinin Tamamlanmasi i¢cin Kilavuz

Denetleme 6ncesi tersaneler gdnderilen bu dosyanin "Checklist” sayfasinin tersane tarafindan doldurulmasi
gereklidir. Yapilan ziyaret sirasinda ise bu sayfa tersane Lojistik Miidiirii (veya belirledigi bir temsilci) ile birlikte
gb6zden gecirilir.

Daha sonra durum degerlendirmesi amaciyla alinmasi gereken onlemler ve sorumiu kisiler belirlenip bu maddelerin
tamamlanmasi icin tarih verilir.

dosyanin icerigindeki sayfalar:

Cover Genel bilgileri iceren kapak sayfasi

Instructions Aciklamalarin bulundugu bu sayfa

Checklist Tersane tarafindan doldurulacak olan dentleme sayfasi
MP&L Denetlemenin sonucunu gbsteren &zet sayfasi

1etleme dosyasini tamamlamak icin gerekli bilgiler:

1. "Cover” yazan sayfayi aginiz ve gerekli tim alanlan doldurunuz.

2. "Checklist yazan sayfayi aciniz ve sorularin degerlendirme bélimiine durumunuzu gosteren sikkin
altina "x" koyunuz. Bu degerlendirmede kullanacaginiz kriterler;

G (Green): Faaliyet durumu tamamlanmis veya plan dahilinde devam etmektedir.

Y (Yellow): Faaliyet henuz taamlanmamistir. Bir plan dahilinde yapilacak islemler
belirlenmistir. Imalat risk altinda degildir.

R (Red): Imalati risk altina sokacak bir madde vardir. Henlz bir plan yaratilmamis
veya plan imalat dncesi tamamlanmamaktadir.

3. Not bélumune kisa bir aciklama yazmaiz gereklidir.
Eger degerlendirme "G" ise, prosesi aciklayan bir not.
Eger degerlendirme "Y" ise, Plani ve bu plan dahilinde takip edilecek zamanlamayi belirtiniz.
Eger degerlendirme "R" ise, durumu belirlemek icin yapilmasi gereken asamalari belirleyiniz.

4. Tersanenin 6rnek belge veya proses gostermesinin istendigi her soruda litfen en son 6rnegi saglayiniz.

5. "Checklist” tamamlandiktan sonra, en sondaki "MP&L" sayfasina gidiniz. Her sorunun degerlendirmesi icin GYR
durumunu inceleyiniz. Degerlendirmesi "Y" veya "R" olan her soru icin "Diizeltici Faaliyet Raporu”, “Tamamlanma
Tarihi" ve "Sorumlu” bélimlerini doldurunuz.

Not: Latfen MP&L sayfasina direk olarak GYR durum degerlendirmesi girmeyiniz. Bu bilgi
Checklist sayfasinda girilen verilere bagli olarak otomatik baglantiyla tasinmaktadir.

revision level: 2.2
Page 2 of 10
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Degerlendirme Bilgisi: G = Green, Y =Yellow, R = Red, N/A = Kullanilmiyor, Y =Yes, N =No

7]

Kl

[10]»>

Malzeme Planlama & Lojistik Denetimi

Hammadde giris ambannda malzeme kabul edilirken yapilmasi gereken kontroller ile ilgili ekipman
ve prosedir mevcut mu?

Not:

Yan mamil maddelerin tammh oldugu ve takip islemlerinin bulundugu bir sistem mevecut mu?

Reddedilen hammadde derhal imalat alanindan uzaklagtinliyor mu?
Bu konuda gerekli kayitlar tutuluyor mu?

Not:

Tersane yerlesim plani malzeme hareketleri agisindan verimli mi?
( Lutfen yerlesim plan Gizerinde inceleyiniz.)

Not:

Ambardan malzeme ¢ikisinda kullanilan herhangi bir prosedir var mi?

imalat agamasinda etiketleme / markalama kullaniliyor mu?
( Blok Numarasi, Detay parga no, vs.)

Bu etiketleme / markalama ile ilgili kullanilan bir prosedir var mi?

Not:

Tekne yapimi sirasindaki tim asamalarda olusan detay imalat iscilik ihtiyag!annt kargilamak Gzere
imalat programini hazirlayan bir programiniz var mi?

imalat ile ilgili termin plani hazirlanmakta mi?
( Litfen son émegi gosteriniz )

Not:

Tersane gergek imalat ile termin plani arasindaki durum kontrol ediliyor mu?
(Kontroltin ne kadar siklikta oldugunu belirtiniz)

Not:

Imalat ve gece mesaisi sirasinda olusan acil durumlarda yapilmasi gereken seri islemleri gosteren
acil durum prosedird var mi?
( acil durum prosedurii / telefon listeleri, vs.)

Not:

revision level: 2.2

Page 3 of 10
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Degerlendirme Bilgisi: G = Green, Y = Yellow, R = Red, N/A = Kullanilmiyor, Y =Yes, N = No

>

Imalat ve atdlyelerin performanslarini kontrol ediyor musunuz?

Not:

Tersane daha &nceki projelerinde verdigi termin plani hedeflerinin ne kadarini tutmustur?

Termin planinda verilen tarihler ile insaat tarihleri arasindaki sapma daha sonraki projelere
yansitiimig midir?

Malzeme ihtiyag programiniz (MRP) var mi? Otomatik olarak imalat programi gikarabilme dzelligi
ve alt detay parca siparis listesi ile imalatgi siparislerini olusturma kapasitesine sahip mi?

MRP sistemi kullanici galisma talimatlan var mi?

Not:

Hammadde, yan mamdil, tamamlanan bloklar ve kalan malzeme stodu olmak (izere tim bu pargalar,
ve parga gruplarinin stok seviyeleri takip ediliyor mu?

Not:

Kayit saghgin saglamak amaciyla yapilan fiziksel ambar kontrolii programiniz var mi?

Ambar stok kontrolii yil icinde ne kadar siklikta yapiimaktadir?

Malzeme stok kayitlarinin diizeltilmesi icin bir prosesiniz var mi?
Not:

Proje degigiklikleri size zamaninda bildiriliyor mu? Bu bilgi gerekli elemanlara, imalat prosesine ve
malzeme planlama bdliimiine es zamanli olarak aktanliyor mu?

Proje degisikliklerinin hammadde ve sarf malzeme imalatgilariniza bildiriimesi prosedirti var mi?

Not:

Projelerdeki hammadde kuilanimi ile imalat atdlyesindeki gergek kullanim miktarlan karsilastinliyor
mu?

G]J]Y}R
100%] >50%] <56%
Y|N
G|Y]|R
G]Y]R
G}JY]|R
G|Y|R
>1 |1 1 0
G|Y]|R
G|Y]|R
G}J]Y]|R

Not:

revision level; 2.2

Page 4 of 10
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Degerlendirme Bilgisi: G = Green, Y = Yellow, R = Red, N/A = Kullanimiyor, Y =Yes, N=No

» TGm ambarlarda kullanilan ortak bir ambar kontrol sistemi mevcut mudur? G|J]YL]R
» FIFO (First In - First Out) stok déniisiim programi kullaniliyor mu? G|Y]R
» Red malzeme ambari / bélimii olarak beliflenen alan diger bélumierden aynimis midir? G]J]Y]R

Not:

TV Taseron Imalatci Denetimi

119 » Yeni baslanacak olan projeler igin taseron imalatgilara sac, hammadde ve sarf malzemelerinin Yes| No| NeedData |
ihtiyag programlan belirlenmis midir? | ]
m » Bu imalatgilarin istenen miktarlarda belirtilen zaman bu malzemeleri saglayabilecegine dair teyid Yes| No | Plan in Place |
alinmakta midir? (Litfen teyid mektubu gdsteriniz.) [T
. Sailerinizi P ud P & : Veri | Oto. | Elle | Tel | Dig
@ » ihtiyag bilgilerinizi hangi ydntemle imalatgtlara génderiyorsunuz? T'an"sf Fa: o Faxs 'ger
Leri 1 oMail| oMail
Not:
» Bu ihtiyag verilerini ne siklikta génderiyorsunuz? Hafta] Ay | Yil
Not:
» Gonderdiginiz ihtiyag programi kac aylik siire 6ngériyl icermektedir? 6 1] 3¢11
Not:
» Taseron imalatgilarin herhangi bir problem veya kapasite yetersizligi durumunda size derhal geri G]Y|R
ddénmesini gosteren bir proses var mi? {(Kisa ve Uzun dénemde)

Not:

23 I > Taseron imalatgilarin sevkiyat performanslan takip edilmekte midir? G|Y]|R
(Lutfen en son 6rnegi belirtiniz.)

Not:

» Disiik performans gdsteren imalatgilariniz igin herhangi bir 6nleyici ve diizeltici faaliyet planliyor G]J]Y]|R
musunuz?

Not:

24 | » Malzeme temin ettiginiz imalatgilanin sevkiyatlarini nasil takip ettiginizi gésteren bir proses var GJY]|R
midir? ’

Not:

revision level: 2.2
Page 5 of 10
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Degerlendirme Bilgisi: G = Green, Y = Yellow, R = Red, N/A = Kullanilmiyor, Y =Yes, N = No

'} Personel Durumu

25| » Liitfen Malzeme ve Uretim Planlama bdlimlerinde galisan kisilerin belirlenmis olan gérev GJYI|R
tammlanni ve galisma talimatlan olup olmadigini belirtiniz.

26 | » MP&L boltima gatisanlarnimin yabanci dil durumu nedir? Kag kisi aktif olarak yazigsma ve konusma 21110
yetenegine sahiptir?

Not:

VI Imalat Kapasitesi

27 | » Su anda herhangi bir projeyi zamaninda teslim etmenizi engelleyecek herhangi bir durum var m? | Yes| No

28 | » Su anda yeni bir projeye baglamak igin yeterli bos kapasite ve tesis var mi? Yes| No| NeedData |

VIl Kalite Sistemleri Denetimi

| 29 | » Asagida belirtilen maddeler ne kadar verimli gekilde kullaniimaktadir ve tersanenin Toplam Kalne
Sistemi dahilinde Gst ydnetime ne kadar sikhkta rapor edilmektedir?

» imalat atélyelerinin performanslaninin termin planlari ile kiyaslanmasi Haftaj Ay | Vil

» Tersane igi stok saghg (sayim sonuglari, alinan énlemler, vs.) Hafta] Ay | Yil

> Taser.on' imalz;ltgl sevkiyat performansi Hafta| Ay | Yil

» Projelerin termin planfarina uyguniuklan Hafta] Ay | Yil

» Atblyelerin is bakimundan doluluk oraniar (yeni is planlama agtsindan) Hafta] Ay | Yil

» Durum degerlendirme raporu (Alinmasi gereken 6nlemler, yapiimasi gereken degisiklikler, mali Hafta] Ay | Yil
durum deg@erlendirmesi, vs.)

revision level: 2.2
Page 6 of 10
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k 2 MS Project ile hazirlanmis olan Kimyasal Tanker Projelerinin Zaman Cizelgesi

ID Task Name

1 7100 & 12000 DWT Chemicals
2 Design
3 Hull Construction Drawings
4 Engine-Equipment & Systems Drawings
5 Piping Drawings
6 Electric Systems Drawings
7 Documentation
8 C.A.M.
9 Supply of Material

10 Steel Material

11 Main Engine, R.G., Porpulsion

12 Genset & Steering Gear

13 Engine Room Eqiup.

14 Piping Equip.

15 7100 DWT Building 1st

16 Steel Cutting

17 Structure

18 Block

19 Double Bottom

20 DB Block Fr 35-46

21 Fabrication

22 Pre-fabrication

23 Block Assembly

24 Blasting & Painting

25 DB Block Fr 46-57

26 Fabrication

27 Pre-fabrication

28 Block Assembly

29 Blasting & Painting

30 DB Block Fr 57-68

31 Fabrication

32 Pre-fabrication

33 Block Assembly

34 Blasting & Painting

35 DB Block Fr 68-79

36 Fabrication

37 Pre-fabrication

38 Block Assembly

39 Blasting & Painting

Duration Start

572 days
324 days
120 days
150 days
150 days
150 days
90 days
180 days
158 days
75 days
7 days

7 days
60 days
90 days
329 days
160 days
242 days
242 days
84 days
36 days
7 days

7 days
22 days
5 days
36 days
7 days

7 days
22 days
5 days
36 days
7 days

7 days
22 days
5 days
36 days
7 days

7 days
22 days
5 days

01/02/02 08:00
01/02/02 08:00
01/02/02 08:00
01/05/02 08:00
01/03/02 08:00
01/06/02 08:00
01/11/02 08:00
11/02/02 08:00
15/02/02 08:00
15/02/02 08:00
01/07/02 08:00
01/07/02 08:00
10/06/02 08:00
01/04/02 08:00
28/02/02 08:00
01/03/02 08:00
28/02/02 08:00
28/02/02 08:00
01/03/02 08:00
01/03/02 08:00
01/03/02 08:00
04/03/02 08:00
12/03/02 08:00
06/04/02 08:00
08/03/02 08:00
08/03/02 08:00
11/03/02 08:00
19/03/02 08:00
13/04/02 08:00
15/03/02 08:00
15/03/02 08:00
18/03/02 08:00
26/03/02 08:00
20/04/02 08:00
22/03/02 08:00
22/03/02 08:00
25/03/02 08:00
02/04/02 08:00
27/04/02 08:00

Finish

29/11/03 18:00
13/02/03 18:00
20/06/02 18:00
22/10/02 18:00
22/08/02 18:00
22/11/02 18:00
13/02/03 18:00
07/09/02 18:00
17/08/02 18:00
13/05/02 18:00
08/07/02 18:00
08/07/02 18:00
17/08/02 18:00
13/07/02 18:00
18/03/03 18:00
03/09/02 18:00
06/12/02 18:00
06/12/02 18:00
06/06/02 18:00
11/04/02 18:00
08/03/02 18:00
11/03/02 18:00
05/04/02 18:00
11/04/02 18:00
18/04/02 18:00
15/03/02 18:00
18/03/02 18:00
12/04/02 18:00
18/04/02 18:00
25/04/02 18:00
22/03/02 18:00
25/03/02 18:00
19/04/02 18:00
25/04/02 18:00
02/05/02 18:00
29/03/02 18:00
01/04/02 18:00
26/04/02 18:00
02/05/02 18:00

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name
41 Fabrication
42 Pre-fabrication
43 Block Assembly
44 Blasting & Painting
45 DB Block Fr 90-101
46 Fabrication
47 Pre-fabrication
48 Block Assembly
49 Blasting & Painting
50 DB Block Fr 101-112
51 Fabrication
52 Pre-fabrication
53 Block Assembly
54 Blasting & Painting
55 DB Block Fr 112-123
56 Fabrication
57 Pre-fabrication
58 Block Assembly
59 Blasting & Painting
60 DB Block Fr 123-134
61 Fabrication
62 Pre-fabrication
63 Block Assembly
64 Blasting & Painting
65 Side Walls

66 Side Blocks Fr 35-46 P/S

67 Fabrication

68 Pre-fabrication

69 Block Assembly
70 Blasting & Painting

71 Side Blocks Fr 46-57 P/S

72 Fabrication

73 Pre-fabrication

74 Block Assembly
75 Blasting & Painting

76 Side Blocks Fr 57-68 P/S

77 Fabrication

78 Pre-fabrication
79 Block Assembly
80 Blasting & Painting

Duration Start

7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
90 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days

29/03/02 08:00
01/04/02 08:00
09/04/02 08:00
04/05/02 08:00
05/04/02 08:00
05/04/02 08:00
08/04/02 08:00
16/04/02 08:00
11/05/02 08:00
12/04/02 08:00
12/04/02 08:00
15/04/02 08:00
23/04/02 08:00
18/05/02 08:00
19/04/02 08:00
19/04/02 08:00
22/04/02 08:00
30/04/02 08:00
25/05/02 08:00
26/04/02 08:00
26/04/02 08:00
29/04/02 08:00
07/05/02 08:00
01/06/02 08:00
10/05/02 08:00
10/05/02 08:00
10/05/02 08:00
13/05/02 08:00
21/05/02 08:00
15/06/02 08:00
17/05/02 08:00
17/05/02 08:00
20/05/02 08:00
28/05/02 08:00
22/06/02 08:00
24/05/02 08:00
24/05/02 08:00
27/05/02 08:00
04/06/02 08:00
29/06/02 08:00

A tm e -

Finish

05/04/02 18:00
08/04/02 18:00
03/05/02 18:00
09/05/02 18:00
16/05/02 18:00
12/04/02 18:00
15/04/02 18:00
10/05/02 18:00
16/05/02 18:00
23/05/02 18:00
19/04/02 18:00
22/04/02 18:00
17/05/02 18:00
23/05/02 18:00
30/05/02 18:00
26/04/02 18:00
29/04/02 18:00
24/05/02 18:00
30/05/02 18:00
06/06/02 18:00
03/05/02 18:00
06/05/02 18:00
31/05/02 18:00
06/06/02 18:00
22/08/02 18:00
20/06/02 18:00
17/05/02 18:00
20/05/02 18:00
14/06/02 18:00
20/06/02 18:00
27/06/02 18:00
24/05/02 18:00
27/05/02 18:00
21/06/02 18:00
27/06/02 18:00
04/07/02 18:00
31/05/02 18:00
03/06/02 18:00
28/06/02 18:00
04/07/02 18:00

4 et 4 e

Resource Names

% Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%-
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name
82 Fabrication
83 Pre-fabrication
84 Block Assembly
85 Blasting & Painting
86 Side Blocks Fr 79-90 P/S
87 Fabrication
88 Pre-fabrication
89 Block Assembly
90 Blasting & Painting
91 Side Biocks Fr 90-101 P/S
92 Fabrication
93 Pre-fabrication
94 Block Assembly
95 Blasting & Painting
96 Side Blocks Fr 101-112 P/S
97 Fabrication
98 Pre-fabrication
99 Block Assembly
100 Blasting & Painting
101 Side Blocks Fr 112-123 P/S
102 Fabrication
103 Pre-fabrication
104 Block Assembly
105 Blasting & Painting
106 Side Blocks Fr 123-134 P/S
107 Fabrication
108 Pre-fabrication
109 Block Assembly
110 Blasting & Painting
111 Engine Room
112 Engine Room DB Fr 11-35
113 Fabrication
114 Pre-fabrication
115 Block Assembly
116 Blasting & Painting
117 Side Blocks Fr 11-35P/S
118 Fabrication
119 Pre-fabrication
120 Block Assembly
121 Blasting & Painting

Duration Start

7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
71 days
40 days
7 days
7 days
25 days
6 days
65 days
10 days
10 days
45 days
8 days

31/05/02 08:00
03/06/02 08:00
11/06/02 08:00
06/07/02 08:00
14/06/02 08:00
14/06/02 08:00
17/06/02 08:00
25/06/02 08:00
20/07/02 08:00
21/06/02 08:00
21/06/02 08:00
24/06/02 08:00
02/07/02 08:00
27/07/02 08:00
28/06/02 08:00
28/06/02 08:00
01/07/02 08:00
09/07/02 08:00
03/08/02 08:00
05/07/02 08:00
05/07/02 08:00
08/07/02 08:00
16/07/02 08:00
10/08/02 08:00
12/07/02 08:00
12/07/02 08:00
15/07/02 08:00
23/07/02 08:00
17/08/02 08:00
03/05/02 08:00
03/05/02 08:00
03/05/02 08:00
06/05/02 08:00
14/05/02 08:00
12/06/02 08:00
10/05/02 08:00
10/05/02 08:00
13/05/02 08:00
24/05/02 08:00
16/07/02 08:00

Finish

07/06/02 18:00
10/06/02 18:00
05/07/02 18:00
11/07/02 18:00
25/07/02 18:00
21/06/02 18:00
24/06/02 18:00
19/07/02 18:00
25/07/02 18:00
01/08/02 18:00
28/06/02 18:00
01/07/02 18:00
26/07/02 18:00
01/08/02 18:00
08/08/02 18:00
05/07/02 18:00
08/07/02 18:00
02/08/02 18:00
08/08/02 18:00
15/08/02 18:00
12/07/02 18:00
15/07/02 18:00
09/08/02 18:00
15/08/02 18:00
22/08/02 18:00
19/07/02 18:00
22/07/02 18:00
16/08/02 18:00
22/08/02 18:00
24/07/02 18:00
18/06/02 18:00
10/05/02 18:00
13/05/02 18:00
11/06/02 18:00
18/06/02 18:00
24/07/02 18:00
21/05/02 18:00
23/05/02 18:00
15/07/02 18:00
24/07/02 18:00

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

123 Fabrication

124 Pre-fabrication
125 Block Assembly
126 Blasting & Painting
127 Poop Deck

128 Fabrication

129 Pre-fabrication
130 Block Assembly
131 Blasting & Painting
132 Superstrucure
133 Fabrication

134 Pre-fabrication
135 Block Assembly
136 Blasting & Painting
137 Funnel

138 Fabrication

139 Pre-fabrication
140 Block Assembly
141 Blasting & Painting
142 Rudders

143 Fabrication

144 Pre-fabrication
145 Block Assembly
146 Pre-Ouffitting

147 Blasting & Painting
148 Fore Peak

149 Fabrication

150 Pre-fabrication
151 Block Assembly
152 Blasting & Painting
153 Fore Castle

154 Fabrication

155 Pre-fabrication
156 Block Assembly
157 Blasting & Painting
158 Decks

159 Deck Fr 35-46

160 Fabrication

161 Pre-fabrication
162 Block Assembly

Duration Start

10 days
10 days
45 days
8 days
39 days
7 days
7 days
25 days
5 days
68 days
7 days
7 days
25 days
5 days
40 days
7 days
7 days
25 days
5 days
39 days
7 days
7 days
25 days
10 days
5 days
67 days
10 days
10 days
45 days
8 days
41 days
7 days
7 days
25 days
5 days
128 days
16 days
3 days
3 days
8 days

20/07/02 08:00
23/07/02 08:00
03/08/02 08:00
25/09/02 08:00
09/08/02 08:00
09/08/02 08:00
12/08/02 08:00
20/08/02 08:00
18/09/02 08:00
01/08/02 08:00
30/08/02 08:00
06/09/02 08:00
14/09/02 08:00
14/10/02 08:00
01/08/02 08:00
01/08/02 08:00
05/08/02 08:00
13/08/02 08:00
11/09/02 08:00
01/03/02 08:00
01/03/02 08:00
04/03/02 08:00
12/03/02 08:00
28/03/02 08:00
10/04/02 08:00
20/09/02 08:00
20/09/02 08:00
25/09/02 08:00
07/10/02 08:00
28/11/02 08:00
16/10/02 08:00
16/10/02 08:00
21/10/02 08:00
29/10/02 08:00
27/11/02 08:00
28/02/02 08:00
28/02/02 08:00
28/02/02 08:00
02/03/02 08:00
06/03/02 08:00

Finish

31/07/02 18:00
02/08/02 18:00
24/09/02 18:00
03/10/02 18:00
23/09/02 18:00
16/08/02 18:00
19/08/02 18:00
17/09/02 18:00
23/09/02 18:00
18/10/02 18:00
06/09/02 18:00
13/09/02 18:00
12/10/02 18:00
18/10/02 18:00
16/09/02 18:00
08/08/02 18:00
12/08/02 18:00
10/09/02 18:00
16/09/02 18:00
15/04/02 18:00
08/03/02 18:00
11/03/02 18:00
09/04/02 18:00
08/04/02 18:00
15/04/02 18:00
06/12/02 18:00
01/10/02 18:00
05/10/02 18:00
27/11/02 18:00
06/12/02 18:00
02/12/02 18:00
23/10/02 18:00
28/10/02 18:00
26/11/02 18:00
02/12/02 18:00
26/07/02 18:00
18/03/02 18:00
02/03/02 18:00
05/03/02 18:00
14/03/02 18:00

Resource Names 9% Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

164 Deck Fr 46-57

165 Fabrication

166 Pre-fabrication
167 Block Assembly
168 Blasting & Painting
169 Deck Fr 57-68
170 Fabrication

171 Pre-fabrication
172 Block Assembly
173 Blasting & Painting
174 Deck Fr 68-79
175 Fabrication

176 Pre-fabrication
177 Block Assembly
178 Blasting & Painting
179 Deck Fr 79-90
180 Fabrication

181 Pre-fabrication
182 Block Assembly
183 Blasting & Painting
184 Deck Fr 90-101
185 Fabrication

186 Pre-fabrication
187 Block Assembly
188 Blasting & Painting
189 Deck Fr101-112
190 Fabrication

191 Pre-fabrication
192 Block Assembly
193 Blasting & Painting
194 Deck Fr 112-123
195 Fabrication

196 Pre-fabrication
197 Block Assembly
198 Blasting & Painting
199 Deck Fr 123-134
200 Fabrication

201 Pre-fabrication
202 Block Assembly
203 Blasting & Painting

Duration Start

14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days

19/03/02 08:00
19/03/02 08:00
19/03/02 08:00
22/03/02 08:00
01/04/02 08:00
04/04/02 08:00
04/04/02 08:00
04/04/02 08:00
08/04/02 08:00
17/04/02 08:00
20/04/02 08:00
20/04/02 08:00
20/04/02 08:00
24/04/02 08:00
03/05/02 08:00
07/05/02 08:00
07/05/02 08:00
07/05/02 08:00
10/05/02 08:00
20/05/02 08:00
23/05/02 08:00
23/05/02 08:00
23/05/02 08:00
27/05/02 08:00
05/06/02 08:00
08/06/02 08:00
08/06/02 08:00
08/06/02 08:00
12/06/02 08:00
21/06/02 08:00
25/06/02 08:00
25/06/02 08:00
25/06/02 08:00
28/06/02 08:00
08/07/02 08:00
11/07/02 08:00
11/07/02 08:00
11/07/02 08:00
15/07/02 08:00
24/07/02 08:00

Finish

03/04/02 18:00
21/03/02 18:00
21/03/02 18:00
30/03/02 18:00
03/04/02 18:00
19/04/02 18:00
06/04/02 18:00
06/04/02 18:00
16/04/02 18:00
19/04/02 18:00
06/05/02 18:00
23/04/02 18:00
23/04/02 18:00
02/05/02 18:00
06/05/02 18:00
22/05/02 18:00
09/05/02 18:00
09/05/02 18:00
18/05/02 18:00
22/05/02 18:00
07/06/02 18:00
25/05/02 18:00
25/05/02 18:00
04/06/02 18:00
07/06/02 18:00
24/06/02 18:00
11/06/02 18:00
11/06/02 18:00
20/06/02 18:00
24/06/02 18:00
10/07/02 18:00
27/06/02 18:00
27/06/02 18:00
06/07/02 18:00
10/07/02 18:00
26/07/02 18:00
13/07/02 18:00
13/07/02 18:00
23/07/02 18:00
26/07/02 18:00

Resource Names % Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

205 Block Erections

206 Double Bottom

207 DB Block Fr 35-46

208 DB Block Fr 46-57

209 DB Block Fr 57-68

210 DB Block Fr 68-79

211 DB Block Fr 79-90

212 DB Block Fr 90-101

213 DB Block Fr 101-112

214 DB Block Fr 112-123

215 DB Block Fr 123-134

216 Side Walls

217 Side Blocks Fr 35-46 P/S
218 Side Blocks Fr 46-57 P/S
219 Side Blocks Fr 57-68 P/S

- 220 Side Blocks Fr 68-79 P/S
221 Side Blocks Fr 79-90 P/S
222 Side Blocks Fr 90-101 P/S
223 Side Blocks Fr 101-112 P/S
224 Side Blocks Fr 112-123 P/S
225 Side Blocks Fr 123-134 P/S
226 Engine Room

227 Engine Room DB Fr 11-35
228 Side Blocks Fr 11-35P/S
229 Aft Peak

230 Poop Deck

231 Superstrucure

232 Funnel

233 Rudders

234 Fore Peak

235 Fore Castle

236 Decks

237 Deck Fr 35-46

238 Deck Fr 46-57

239 Deck Fr 57-68

240 Deck Fr 68-79

241 Deck Fr 79-90

242 Deck Fr 90-101

243 Deck Fr101-112

244 Deck Fr 112-123

Duration Start

219 days
63 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
65 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
46 days
7 days
15 days
10 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
65 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days

12/04/02 08:00
12/04/02 08:00
12/04/02 08:00
20/04/02 08:00
29/04/02 08:00
07/05/02 08:00
15/05/02 08:00
23/05/02 08:00
31/05/02 08:00
08/06/02 08:00
17/06/02 08:00
21/06/02 08:00
21/06/02 08:00
29/06/02 08:00
08/07/02 08:00
16/07/02 08:00
26/07/02 08:00
03/08/02 08:00
12/08/02 08:00
20/08/02 08:00
28/08/02 08:00
19/06/02 08:00
19/06/02 08:00
25/07/02 08:00
04/10/02 08:00
16/10/02 08:00
24/10/02 08:00
01/11/02 08:00
16/10/02 08:00
07/12/02 08:00
16/12/02 08:00
29/06/02 08:00
29/06/02 08:00
08/07/02 08:00
16/07/02 08:00
24/07/02 08:00
03/08/02 08:00
12/08/02 08:00
20/08/02 08:00
28/08/02 08:00

Finish

23/12/02 18:00
24/06/02 18:00
19/04/02 18:00
27/04/02 18:00
06/05/02 18:00
14/05/02 18:00
22/05/02 18:00
30/05/02 18:00
07/06/02 18:00
15/06/02 18:00
24/06/02 18:00
04/09/02 18:00
28/06/02 18:00
06/07/02 18:00
15/07/02 18:00
23/07/02 18:00
02/08/02 18:00
10/08/02 18:00
19/08/02 18:00
27/08/02 18:00
04/09/02 18:00
10/08/02 18:00
26/06/02 18:00
10/08/02 18:00
15/10/02 18:00
23/10/02 18:00
31/10/02 18:00
08/11/02 18:00
23/10/02 18:00
14/12/02 18:00
23/12/02 18:00
12/09/02 18:00
06/07/02 18:00
15/07/02 18:00
23/07/02 18:00
31/07/02 18:00
10/08/02 18:00
19/08/02 18:00
27/08/02 18:00
04/09/02 18:00

Resource Names % Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name
246 Building
247 Engines & Reduction Gear
248 Pre-Oulffitting
249 Afloat
250 Launching
251 Outfitting
252 Completion
253 Delivery
254 7100 DWT Building 2nd
255 Steel Cutting
256 Structure
257 Block
258 Double Bottom
259 DB Block Fr 35-46
260 Fabrication
261 Pre-fabrication
262 Block Assembly
263 Blasting & Painting
264 DB Block Fr 46-57
265 Fabrication
266 Pre-fabrication
267 Block Assembly
268 Blasting & Painting
269 DB Block Fr 57-68
270 Fabrication

_ 271 Pre-fabrication
272 Block Assembly
273 Blasting & Painting
274 DB Block Fr 68-79
275 Fabrication
276 Pre-fabrication
277 Block Assembly
278 Blasting & Painting
279 DB Block Fr 79-90
280 Fabrication
281 Pre-fabrication
282 Block Assembly
283 Blasting & Painting
284 DB Block Fr 90-101
285 Fabrication

Duration Start

120 days
60 days
120 days
68 days
1 day

60 days
7 days

1 day
350 days
160 days
267 days
267 days
96 days
37 days
7 days

7 days
22 days
5 days
37 days
7 days

7 days
22 days
5days
34 days
7 days

7 days
22 days
5 days
34 days
7 days

7 days
22 days
5 days
36 days
7 days

7 days
22 days
5 days
36 days
7 days

21/08/02 08:00
18/10/02 08:00
21/08/02 08:00
28/12/02 08:00
28/12/02 08:00
30/12/02 08:00
10/03/03 08:00
18/03/03 08:00
01/03/02 08:00
01/03/02 08:00
01/03/02 08:00
01/03/02 08:00
18/03/02 08:00
01/04/02 08:00
01/04/02 08:00
04/04/02 08:00
12/04/02 08:00
08/05/02 08:00
08/04/02 08:00
08/04/02 08:00
11/04/02 08:00
19/04/02 08:00
15/05/02 08:00
18/03/02 08:00
15/04/02 08:00
18/03/02 08:00
26/03/02 08:00
20/04/02 08:00
25/03/02 08:00
22/04/02 08:00
25/03/02 08:00
02/04/02 08:00
27/04/02 08:00
29/04/02 08:00
29/04/02 08:00
01/05/02 08:00
09/05/02 08:00
04/06/02 08:00
06/05/02 08:00
06/05/02 08:00

Finish

07/01/03 18:00
26/12/02 18:00
07/01/03 18:00
17/03/03 18:00
28/12/02 18:00
08/03/03 18:00
17/03/03 18:00
18/03/03 18:00
12/04/03 18:00
03/09/02 18:00
06/01/03 18:00
06/01/03 18:00
06/07/02 18:00
13/05/02 18:00
08/04/02 18:00
11/04/02 18:00
07/05/02 18:00
13/05/02 18:00
20/05/02 18:00
15/04/02 18:00
18/04/02 18:00
14/05/02 18:00
20/05/02 18:00
25/04/02 18:00
22/04/02 18:00
25/03/02 18:00
19/04/02 18:00
25/04/02 18:00
02/05/02 18:00
29/04/02 18:00
01/04/02 18:00
26/04/02 18:00
02/05/02 18:00
08/06/02 18:00
06/05/02 18:00
08/05/02 18:00
03/06/02 18:00
08/06/02 18:00
15/06/02 18:00
13/05/02 18:00

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name
287 Block Assembly
288 Blasting & Painting
289 DB Block Fr 101-112
290 Fabrication
291 Pre-fabrication
292 Block Assembly
293 Blasting & Painting
294 DB Block Fr 112-123
295 Fabrication
296 Pre-fabrication
297 Block Assembly
298 Blasting & Painting
299 DB Block Fr 123-134
300 Fabrication
301 Pre-fabrication
302 Block Assembly
303 Blasting & Painting
304 Side Walls
305 Side Biocks Fr 35-46 P/S
306 Fabrication
307 Pre-fabrication
308 Block Assembly
309 Blasting & Painting
310 Side Blocks Fr 46-57 P/S
311 Fabrication
312 Pre-fabrication
313 Block Assembly
314 Blasting & Painting
315 Side Blocks Fr 57-68 P/S
316 Fabrication
317 Pre-fabrication
318 Block Assembly
319 Blasting & Painting
320 Side Blocks Fr 68-79 P/S
321 Fabrication
322 Pre-fabrication
" 323 Block Assembly
324 Blasting & Painting
‘325 Side Blocks Fr 79-90 P/S
326 Fabrication

Duration Start
22 days 16/05/02 08:00

5 days 11/06/02 08:00
36 days 13/05/02 08:00
7 days 13/05/02 08:00
7 days 15/05/02 08:00
22 days 23/05/02 08:00
5 days 18/06/02 08:00
36 days 20/05/02 08:00
7 days 20/05/02 08:00
7 days 22/05/02 08:00
22 days 30/05/02 08:00
5 days 25/06/02 08:00
36 days 27/05/02 08:00
7 days 27/05/02 08:00
7 days 29/05/02 08:00
22 days 06/06/02 08:00
5 days 02/07/02 08:00
91 days 10/06/02 08:00
37 days 10/06/02 08:00
7 days 10/06/02 08:00
7 days 13/06/02 08:00
22 days 21/06/02 08:00
5 days 17/07/02 08:00
37 days 17/06/02 08:00
7 days 17/06/02 08:00
7 days 20/06/02 08:00
22 days 28/06/02 08:00
5 days 24/07/02 08:00
37 days 24/06/02 08:00
7 days 24/06/02 08:00
7 days 27/06/02 08:00
22 days 05/07/02 08:00
5 days 31/07/02 08:00
36 days 01/07/02 08:00
7 days 01/07/02 08:00
7 days 03/07/02 08:00
22 days 11/07/02 08:00
5 days 06/08/02 08:00
36 days 15/07/02 08:00

7 days 15/07/02 08:00

Finish

10/06/02 18:00
15/06/02 18:00
22/06/02 18:00
20/05/02 18:00
22/05/02 18:00
17/06/02 18:00
22/06/02 18:00
29/06/02 18:00
27/05/02 18:00
29/05/02 18:00
24/06/02 18:00
29/06/02 18:00
06/07/02 18:00
03/06/02 18:00
05/06/02 18:00
01/07/02 18:00
06/07/02 18:00
23/09/02 18:00
22/07/02 18:00
17/06/02 18:00
20/06/02 18:00
16/07/02 18:00
22/07/02 18:00
29/07/02 18:00
24/06/02 18:00
27/06/02 18:00
23/07/02 18:00
29/07/02 18:00
05/08/02 18:00
01/07/02 18:00
04/07/02 18:00
30/07/02 18:00
05/08/02 18:00
10/08/02 18:00
08/07/02 18:00
10/07/02 18:00
05/08/02 18:00
10/08/02 18:00
24/08/02 18:00
22/07/02 18:00

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

328 Block Assembly

329 Blasting & Painting

330 Side Blocks Fr 90-101 P/S
331 Fabrication

332 Pre-fabrication

333 Block Assembly

334 Blasting & Painting

335 Side Blocks Fr 101-112 P/S
336 Fabrication

337 Pre-fabrication

338 Block Assembly

339 Blasting & Painting

340 Side Blocks Fr 112-123 P/S
341 Fabrication

342 Pre-fabrication

343 Block Assembly

344 Blasting & Painting

345 Side Blocks Fr 123-134 P/S
346 Fabrication

347 Pre-fabrication

348 Block Assembly

349 Blasting & Painting

350 Engine Room

351 Engine Room DB Fr 11-35
352 Fabrication

353 Pre-fabrication

354 Block Assembly

355 Blasting & Painting

356 Side Blocks Fr 11-35P/S
357 Fabrication

358 Pre-fabrication

359 Block Assembly

360 Blasting & Painting

361 Aft Peak

362 Fabrication

363 Pre-fabrication

364 Block Assembly

365 Blasting & Painting

366 Poop Deck

367 Fabrication

Duration Start

22 days
5 days
36 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
72 days
41 days
7 days
7 days
25 days
6 days
66 days
10 days
10 days
45 days
8 days
66 days
10 days
10 days
45 days
8 days
40 days
7 days

25/07/02 08:00
20/08/02 08:00
22/07/02 08:00
22/07/02 08:00
24/07/02 08:00
01/08/02 08:00
27/08/02 08:00
29/07/02 08:00
29/07/02 08:00
01/08/02 08:00
09/08/02 08:00
04/09/02 08:00
05/08/02 08:00
05/08/02 08:00
08/08/02 08:00
16/08/02 08:00
11/09/02 08:00
12/08/02 08:00
12/08/02 08:00
15/08/02 08:00
23/08/02 08:00
18/09/02 08:00
03/06/02 08:00
03/06/02 08:00
03/06/02 08:00
06/06/02 08:00
14/06/02 08:00
13/07/02 08:00
10/06/02 08:00
10/06/02 08:00
13/06/02 08:00
25/06/02 08:00
16/08/02 08:00
20/08/02 08:00
20/08/02 08:00
23/08/02 08:00
04/09/02 08:00
26/10/02 08:00
09/09/02 08:00
09/09/02 08:00

P N S e L e

Finish

19/08/02 18:00
24/08/02 18:00
31/08/02 18:00
29/07/02 18:00
31/07/02 18:00
26/08/02 18:00
31/08/02 18:00
09/09/02 18:00
05/08/02 18:00
08/08/02 18:00
03/09/02 18:00
09/09/02 18:00
16/09/02 18:00
12/08/02 18:00
15/08/02 18:00
10/09/02 18:00
16/09/02 18:00
23/09/02 18:00
19/08/02 18:00
22/08/02 18:00
17/09/02 18:00
23/09/02 18:00
24/08/02 18:00
19/07/02 18:00
10/06/02 18:00
13/06/02 18:00
12/07/02 18:00
19/07/02 18:00
24/08/02 18:00
20/06/02 18:00
24/06/02 18:00
15/08/02 18:00
24/08/02 18:00
04/11/02 18:00
30/08/02 18:00
03/09/02 18:00
25/10/02 18:00
04/11/02 18:00
24/10/02 18:00
16/09/02 18:00

A mtmam A~ i~ A~

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

369 Block Assembly
370 Blasting & Painting
371 Superstrucure
372 Fabrication

373 Pre-fabrication
374 Block Assembly
375 Blasting & Painting
376 Funnel

377 Fabrication

378 Pre-fabrication
379 Block Assembly
380 Blasting & Painting
381 Rudders

382 Fabrication

383 Pre-fabrication
384 Block Assembly
385 Pre-Ouffitting

386 Blasting & Painting
387 Fore Peak

388 Fabrication

389 Pre-fabrication
390 Block Assembly
391 Blasting & Painting
392 Fore Castle

393 Fabrication

394 Pre-fabrication
395 Block Assembly
396 Blasting & Painting
397 Decks

398 Deck Fr 35-46
399 Fabrication

400 Pre-fabrication
401 Block Assembly
402 Blasting & Painting
403 Deck Fr 46-57
404 Fabrication

405 Pre-fabrication
406 Block Assembly
407 Blasting & Painting
408 Deck Fr 57-68

PP N L

Duration Start

25 days
5 days
66 days
7 days
7 days
25 days
5 days
41 days
7 days
7 days
25 days
5 days
39 days
7 days
7 days
25 days
10 days
5 days
67 days
10 days
10 days
45 days
8 days
41 days
7 days
7 days
25 days
5 days
157 days
16 days
3 days
3 days
8 days
3 days
15 days
3 days
3 days
8 days
3 days
16 days

20/09/02 08:00
19/10/02 08:00
02/09/02 08:00
30/09/02 08:00
05/10/02 08:00
14/10/02 08:00
12/11/02 08:00
02/09/02 08:00
02/09/02 08:00
06/09/02 08:00
14/09/02 08:00
14/10/02 08:00
01/03/02 08:00
01/03/02 08:00
04/03/02 08:00
12/03/02 08:00
28/03/02 08:00
10/04/02 08:00
21/10/02 08:00
21/10/02 08:00
25/10/02 08:00
06/11/02 08:00
28/12/02 08:00
16/11/02 08:00
16/11/02 08:00
21/11/02 08:00
29/11/02 08:00
28/12/02 08:00
30/03/02 08:00
30/03/02 08:00
30/03/02 08:00
02/04/02 08:00
05/04/02 08:00
15/04/02 08:00
18/05/02 08:00
18/05/02 08:00
20/05/02 08:00
23/05/02 08:00
01/06/02 08:00
05/06/02 08:00

AR IND IND NO.NAN

Finish

18/10/02 18:00
24/10/02 18:00
16/11/02 18:00
07/10/02 18:00
12/10/02 18:00
11/11/02 18:00
16/11/02 18:00
18/10/02 18:00
09/09/02 18:00
13/09/02 18:00
12/10/02 18:00
18/10/02 18:00
15/04/02 18:00
08/03/02 18:00
11/08/02 18:00
09/04/02 18:00
08/04/02 18:00
15/04/02 18:00
06/01/03 18:00
31/10/02 18:00
05/11/02 18:00
27/12/02 18:00
06/01/03 18:00
02/01/03 18:00
23/11/02 18:00
28/11/02 18:00
27/12/02 18:00
02/01/03 18:00
28/09/02 18:00
17/04/02 18:00
02/04/02 18:00
04/04/02 18:00
13/04/02 18:00
17/04/02 18:00
04/06/02 18:00
21/05/02 18:00
22/05/02 18:00
31/05/02 18:00
04/06/02 18:00
22/06/02 18:00

N7INDINN 40.NN

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%

noy/s



ID Task Name

410 Pre-fabrication
411 Block Assembly
412 Blasting & Painting
413 Deck Fr 68-79
414 Fabrication

415 Pre-fabrication
416 Block Assembly
417 Blasting & Painting
418 Deck Fr 79-90
419 Fabrication

420 Pre-fabrication
421 Block Assembly
422 Blasting & Painting
423 Deck Fr 90-101
424 Fabrication

425 Pre-fabrication
426 Block Assembly
427 Blasting & Painting
428 Deck Fr 101-112
429 Fabrication

430 Pre-fabrication
431 Block Assembly
432 Blasting & Painting
433 Deck Fr 112-123
434 Fabrication

435 Pre-fabrication
436 Block Assembly
437 Blasting & Painting
438 Deck Fr 123-134
439 Fabrication

440 Pre-fabrication
441 Block Assembly

442 Blasting & Painting

443 Berth

444 Block Erections
445 Double Bottom
446 DB Block Fr 35-46
447 DB Block Fr 46-57
448 DB Block Fr 57-68
449 DB Block Fr 68-79

Duration Start

3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
218 days
218 days
63 days
7 days
7 days
7 days
7 days

07/06/02 08:00
11/06/02 08:00
20/06/02 08:00
24/06/02 08:00
24/06/02 08:00
24/06/02 08:00
27/06/02 08:00
06/07/02 08:00
10/07/02 08:00
10/07/02 08:00
10/07/02 08:00
13/07/02 08:00
23/07/02 08:00
26/07/02 08:00
26/07/02 08:00
26/07/02 08:00
30/07/02 08:00
08/08/02 08:00
12/08/02 08:00
12/08/02 08:00
12/08/02 08:00
15/08/02 08:00
24/08/02 08:00
28/08/02 08:00
28/08/02 08:00
28/08/02 08:00
31/08/02 08:00
10/09/02 08:00
13/09/02 08:00
13/09/02 08:00
13/09/02 08:00
17/09/02 08:00
26/09/02 08:00
14/05/02 08:00
14/05/02 08:00
14/05/02 08:00
14/05/02 08:00
22/05/02 08:00
30/05/02 08:00
07/06/02 08:00

A mtmmine Am AN

Finish

10/06/02 18:00
19/06/02 18:00
22/06/02 18:00
09/07/02 18:00
26/06/02 18:00
26/06/02 18:00
05/07/02 18:00
09/07/02 18:00
25/07/02 18:00
12/07/02 18:00
12/07/02 18:00
22/07/02 18:00
25/07/02 18:00
10/08/02 18:00
29/07/02 18:00
29/07/02 18:00
07/08/02 18:00
10/08/02 18:00
27/08/02 18:00
14/08/02 18:00
14/08/02 18:00
23/08/02 18:00
27/08/02 18:00
12/09/02 18:00
30/08/02 18:00
30/08/02 18:00
09/09/02 18:00
12/09/02 18:00
28/09/02 18:00
16/09/02 18:00
16/09/02 18:00
25/09/02 18:00
28/09/02 18:00
22/01/03 18:00
22/01/03 18:00
25/07/02 18:00
21/05/02 18:00
29/05/02 18:00
06/06/02 18:00
14/06/02 18:00

AAIAANIAN A~ A

Resource Names % Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%

~a



-ID Task Name
451 DB Block Fr 90-101
452 DB Block Fr 101-112
453 DB Block Fr 112-123
454 DB Block Fr 123-134
455 Side Walls
456 Side Blocks Fr 35-46 P/S
457 Side Blocks Fr 46-57 P/S
458 Side Blocks Fr 57-68 P/S
459 Side Blocks Fr 68-79 P/S
460 Side Blocks Fr 79-90 P/S
461 Side Blocks Fr 90-101 P/S
462 Side Blocks Fr 101-112 P/S
463 Side Blocks Fr 112-123 P/S
464 Side Blocks Fr 123-134 P/S
465 Engine Room
466 Engine Room DB Fr 11-35
467 Side Blocks Fr 11-35P/S
468 Aft Peak
469 Poop Deck
470 Superstrucure
471 Funnel
472 Rudders
473 Fore Peak
474 Fore Castle
475 Decks
476 Deck Fr 35-46
477 Deck Fr 46-57
478 Deck Fr 57-68
479 Deck Fr 68-79
480 Deck Fr 79-90
481 Deck Fr 90-101
482 Deck Fr 101-112
483 Deck Fr 112-123
484 Deck Fr 123-134
485 Building
486 Engines & Reduction Gear
487 Pre-Ouffitting
488 Afloat
489 Launching
490 Outfitting

Duration Start

7 days
7 days
7 days
7 days
64 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
46 days
7 days
15 days
10 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
64 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
120 days
60 days
120 days
68 days
1 day
60 days

24/06/02 08:00
02/07/02 08:00
10/07/02 08:00
18/07/02 08:00
23/07/02 08:00
23/07/02 08:00
31/07/02 08:00
08/08/02 08:00
16/08/02 08:00
26/08/02 08:00
03/09/02 08:00
11/09/02 08:00
19/09/02 08:00
27/09/02 08:00
20/07/02 08:00
20/07/02 08:00
26/08/02 08:00
05/11/02 08:00
16/11/02 08:00
25/11/02 08:00
03/12/02 08:00
16/11/02 08:00
07/01/03 08:00
15/01/03 08:00
31/07/02 08:00
31/07/02 08:00
08/08/02 08:00
16/08/02 08:00
24/08/02 08:00
03/09/02 08:00
11/09/02 08:00
19/09/02 08:00
27/09/02 08:00
05/10/02 08:00
21/08/02 08:00
18/10/02 08:00
21/08/02 08:00
23/01/03 08:00
23/01/03 08:00
24/01/03 08:00

Finish

01/07/02 18:00
09/07/02 18:00
17/07/02 18:00
25/07/02 18:00
04/10/02 18:00
30/07/02 18:00
07/08/02 18:00
15/08/02 18:00
23/08/02 18:00
02/09/02 18:00
10/09/02 18:00
18/09/02 18:00
26/09/02 18:00
04/10/02 18:00
11/09/02 18:00
27/07/02 18:00
11/09/02 18:00
15/11/02 18:00
23/11/02 18:00
02/12/02 18:00
10/12/02 18:00
23/11/02 18:00
14/01/03 18:00
22/01/08 18:00
12/10/02 18:00
07/08/02 18:00
15/08/02 18:00
23/08/02 18:00
31/08/02 18:00
10/09/02 18:00
18/09/02 18:00
26/09/02 18:00
04/10/02 18:00
12/10/02 18:00
07/01/03 18:00
26/12/02 18:00
07/01/03 18:00
11/04/03 18:00
23/01/03 18:00
03/04/03 18:00

Resource Names % Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name
492 Delivery
493 12000 DWT Building 3rd
494 Steel Cutting
495 Structure
496 Block
497 Double Bottom
498 DB Block Fr 35-46
499 Fabrication
500 Pre-fabrication

~ 501 Block Assembly
502 Blasting & Painting
503 DB Block Fr 46-57
504 Fabrication
505 Pre-fabrication
506 Block Assembly
507 Blasting & Painting
508 DB Block Fr 57-68
509 Fabrication
510 Pre-fabrication
511 Block Assembly
512 Blasting & Painting
513 DB Block Fr 68-79
514 Fabrication
515 Pre-fabrication
516 Block Assembly
517 Blasting & Painting
518 DB Block Fr 79-90
519 Fabrication
520 Pre-fabrication
521 Block Assembly
522 Blasting & Painting
523 DB Block Fr 90-101
524 Fabrication
525 Pre-fabrication
526 Block Assembly
527 Blasting & Painting
528 DB Block Fr 101-112
529 Fabrication
530 Pre-fabrication
531 Block Assembly

Duration Start

1 day 12/04/03 08:00
417 days 01/08/02 08:00
160 days 12/08/02 08:00
334 days 01/08/02 08:00
334 days 01/08/02 08:00

97 days 01/08/02 08:00
37 days 01/08/02 08:00

7 days 01/08/02 08:00
7 days 05/08/02 08:00
22 days 13/08/02 08:00
5 days 07/09/02 08:00
37 days 08/08/02 08:00
7 days 08/08/02 08:00
7 days 12/08/02 08:00
22 days 20/08/02 08:00
5 days 14/09/02 08:00
37 days 15/08/02 08:00
7 days 15/08/02 08:00
7 days 19/08/02 08:00
22 days 27/08/02 08:00
5 days 21/09/02 08:00
37 days 22/08/02 08:00
7 days 22/08/02 08:00
7 days 26/08/02 08:00
22 days 03/09/02 08:00
5 days 28/09/02 08:00
37 days 29/08/02 08:00
7 days 29/08/02 08:00
7 days 02/09/02 08:00
22 days 10/09/02 08:00
5 days 05/10/02 08:00
37 days 06/09/02 08:00
7 days 06/09/02 08:00
7 days 10/09/02 08:00
22 days 18/09/02 08:00
5 days 14/10/02 08:00
37 days 13/09/02 08:00
7 days 13/09/02 08:00
7 days 17/09/02 08:00

22 days 25/09/02 08:00

Finish

12/04/03 18:00
29/11/03 18:00
13/02/03 18:00
25/08/03 18:00
25/08/03 18:00
21/11/02 18:00
12/09/02 18:00
08/08/02 18:00
12/08/02 18:00
06/09/02 18:00
12/09/02 18:00
19/09/02 18:00
15/08/02 18:00
19/08/02 18:00
13/09/02 18:00
19/09/02 18:00
26/09/02 18:00
22/08/02 18:00
26/08/02 18:00
20/09/02 18:00
26/09/02 18:00
03/10/02 18:00
29/08/02 18:00
02/09/02 18:00
27/09/02 18:00
03/10/02 18:00
10/10/02 18:00
05/09/02 18:00
09/09/02 18:00
04/10/02 18:00
10/10/02 18:00
18/10/02 18:00
13/09/02 18:00
17/09/02 18:00
12/10/02 18:00
18/10/02 18:00
25/10/02 18:00
20/09/02 18:00
24/09/02 18:00
19/10/02 18:00

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%

- 0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name
533 DB Block Fr 112-123
534 Fabrication
535 Pre-fabrication
536 Block Assembly
537 Blasting & Painting
538 DB Block Fr 123-134
539 Fabrication
540 Pre-fabrication
541 Block Assembly
542 Blasting & Painting
543 DB Block Fr 134-145
544 Fabrication
545 Pre-fabrication
546 Block Assembly
547 Blasting & Painting
548 DB Block Fr 145-153
549 Fabrication
550 Pre-fabrication
551 Block Assembly
552 Blasting & Painting

" 553 Side Walls
554 Side Blocks Fr 35-46 P/S
555 Fabrication
556 Pre-fabrication
557 Block Assembly
558 Blasting & Painting
559 Side Blocks Fr 46-57 P/S
560 Fabrication
561 Pre-fabrication
562 Block Assembly
563 Blasting & Painting
564 Side Blocks Fr 57-68 P/S
565 Fabrication
566 Pre-fabrication
567 Block Assembly
568 Blasting & Painting
569 Side Blocks Fr 68-79 P/S
570 Fabrication
571 Pre-fabrication
572 Block Assembly

Duration Start
37 days 20/09/02 08:00

7 days 20/09/02 08:00
7 days 24/09/02 08:00
22 days 02/10/02 08:00
5 days 28/10/02 08:00
37 days 27/09/02 08:00
7 days 27/09/02 08:00
7 days 01/10/02 08:00
22 days 09/10/02 08:00
5 days 04/11/02 08:00
37 days 03/10/02 08:00
7 days 03/10/02 08:00
7 days 07/10/02 08:00
22 days 15/10/02 08:00
5 days 09/11/02 08:00
37 days 10/10/02 08:00
7 days 10/10/02 08:00
7 days 14/10/02 08:00
22 days 22/10/02 08:00
5 days 16/11/02 08:00

97 days 28/10/02 08:00
37 days 28/10/02 08:00

7 days 28/10/02 08:00
7 days 31/10/02 08:00
22 days 08/11/02 08:00
5 days 04/12/02 08:00
37 days 04/11/02 08:00
7 days 04/11/02 08:00
7 days 07/11/02 08:00
22 days 15/11/02 08:00
5 days 11/12/02 08:00
37 days 11/11/02 08:00
7 days 11/11/02 08:00
7 days 14/11/02 08:00
22 days 22/11/02 08:00
5 days 18/12/02 08:00
37 days 18/11/02 08:00
7 days 18/11/02 08:00
7 days 21/11/02 08:00

22 days 29/11/02 08:00

Finish

01/11/02 18:00
27/09/02 18:00
01/10/02 18:00
26/10/02 18:00
01/11/02 18:00
08/11/02 18:00
04/10/02 18:00
08/10/02 18:00
02/11/02 18:00
08/11/02 18:00
14/11/02 18:00
10/10/02 18:00
14/10/02 18:00
08/11/02 18:00
14/11/02 18:00
21/11/02 18:00
17/10/02 18:00
21/10/02 18:00
15/11/02 18:00
21/11/02 18:00
17/02/03 18:00
09/12/02 18:00
04/11/02 18:00
07/11/02 18:00
03/12/02 18:00
09/12/02 18:00
16/12/02 18:00
11/11/02 18:00
14/11/02 18:00
10/12/02 18:00
16/12/02 18:00
23/12/02 18:00
18/11/02 18:00
21/11/02 18:00
17/12/02 18:00
23/12/02 18:00
30/12/02 18:00
25/11/02 18:00
28/11/02 18:00
24/12/02 18:00

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name
574 Side Blocks Fr 79-90 P/S
575 Fabrication
576 Pre-fabrication
577 Block Assembly
578 Blasting & Painting
579 Side Blocks Fr 90-101 P/S
580 Fabrication
581 Pre-fabrication
582 Block Assembly
583 Blasting & Painting
584 Side Blocks Fr 101-112 P/S
585 Fabrication
586 Pre-fabrication
587 Block Assembly
588 Blasting & Painting
589 Side Blocks Fr 112-123 P/S
590 Fabrication
591 Pre-fabrication
592 Block Assembly
593 Blasting & Painting
594 Side Blocks Fr 123-134 P/S
595 Fabrication
596 Pre-fabrication
597 Block Assembly
598 Blasting & Painting
599 Side Blocks Fr 134-145 P/S
600 Fabrication
601 Pre-fabrication
602 Block Assembly
603 Blasting & Painting
. 604 Side Blocks Fr 145-153P/S
605 Fabrication
606 Pre-fabrication
607 Block Assembly
608 Blasting & Painting
609 Engine Room
610 Engine Room DB Fr 11-35
611 Fabrication
612 Pre-fabrication
613 Block Assembly

Duration Start

37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
37 days
7 days
7 days
22 days
5 days
129 days
42 days
7 days
7 days
25 days

25/11/02 08:00
25/11/02 08:00
28/11/02 08:00
06/12/02 08:00
01/01/03 08:00
02/12/02 08:00
02/12/02 08:00
05/12/02 08:00
13/12/02 08:00
08/01/03 08:00
09/12/02 08:00
09/12/02 08:00
12/12/02 08:00
20/12/02 08:00
15/01/03 08:00
16/12/02 08:00
16/12/02 08:00
19/12/02 08:00
27/12/02 08:00
22/01/03 08:00
23/12/02 08:00
23/12/02 08:00
26/12/02 08:00
03/01/03 08:00
29/01/03 08:00
30/12/02 08:00
30/12/02 08:00
02/01/03 08:00
10/01/03 08:00
05/02/03 08:00
06/01/03 08:00
06/01/03 08:00
09/01/08 08:00
17/01/03 08:00
12/02/03 08:00
03/10/02 08:00
03/10/02 08:00
03/10/02 08:00
08/10/02 08:00
16/10/02 08:00

Finish

06/01/03 18:00
02/12/02 18:00
05/12/02 18:00
31/12/02 18:00
06/01/03 18:00
13/01/03 18:00
09/12/02 18:00
12/12/02 18:00
07/01/03 18:00
13/01/03 18:00
20/01/03 18:00
16/12/02 18:00
19/12/02 18:00
14/01/03 18:00
20/01/03 18:00
27/01/03 18:00
23/12/02 18:00
26/12/02 18:00
21/01/03 18:00
27/01/03 18:00
03/02/03 18:00
30/12/02 18:00
02/01/03 18:00
28/01/03 18:00
03/02/03 18:00
10/02/03 18:00
06/01/08 18:00
09/01/03 18:00
04/02/03 18:00
10/02/03 18:00
17/02/03 18:00
13/01/03 18:00
16/01/03 18:00
11/02/03 18:00
17/02/03 18:00
01/03/03 18:00
20/11/02 18:00
10/10/02 18:00
15/10/02 18:00
13/11/02 18:00

Resource Names % Complete
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

615 Side Blocks Fr 11-35P/S
616 Fabrication

617 Pre-fabrication
618 Block Assembly
619 Blasting & Painting
620 Aft Peak

621 Fabrication

622 Pre-fabrication
623 Block Assembly
624 Blasting & Painting
625 Poop Deck

626 Fabrication

627 Pre-fabrication
628 Block Assembly
629 Blasting & Painting
630 Superstrucure

631 Fabrication

632 Pre-fabrication
633 Block Assembly
634 Blasting & Painting
635 Funnel

636 Fabrication

637 Pre-fabrication
638 Block Assembly
639 Blasting & Painting
640 Rudders

641 Fabrication

642 Pre-fabrication
643 Block Assembly
644 Pre-Ouffitting

645 Blasting & Painting
646 Fore Peak

647 Fabrication

648 Pre-fabrication
649 Block Assembly
650 Blasting & Painting
651 Fore Castle

652 Fabrication

653 Pre-fabrication
654 Block Assembly

Duration Start

73 days
10 days
10 days
45 days
8 days
73 days
10 days
10 days
45 days
8 days
40 days
7 days
7 days
25 days
5 days
42 days
7 days
7 days
25 days
5 days
40 days
7 days
7 days
25 days
5 days
40 days
7 days
7 days
25 days
10 days
5 days
92 days
10 days
10 days
45 days
8 days
41 days
7 days
7 days
25 days

07/12/02 08:00
07/12/02 08:00
19/12/02 08:00
31/12/02 08:00
21/02/03 08:00
20/03/03 08:00
20/03/03 08:00
01/04/03 08:00
12/04/03 08:00
04/06/03 08:00
27/03/03 08:00
27/03/03 08:00
31/03/03 08:00
08/04/03 08:00
07/05/03 08:00
21/03/03 08:00
21/03/03 08:00
25/03/03 08:00
02/04/03 08:00
01/05/03 08:00
24/03/03 08:00
24/03/03 08:00
27/03/03 08:00
04/04/03 08:00
03/05/03 08:00
01/08/02 08:00
01/08/02 08:00
05/08/02 08:00
13/08/02 08:00
28/08/02 08:00
11/09/02 08:00
10/05/03 08:00
10/05/03 08:00
13/06/03 08:00
25/06/03 08:00
16/08/03 08:00
20/05/03 08:00
20/05/03 08:00
24/05/03 08:00
02/06/03 08:00

Finish

01/03/03 18:00
18/12/02 18:00
30/12/02 18:00
20/02/03 18:00
01/03/03 18:00
12/06/03 18:00
31/03/03 18:00
11/04/03 18:00
03/06/03 18:00
12/06/03 18:00
12/05/03 18:00
03/04/03 18:00
07/04/03 18:00
06/05/03 18:00
12/05/03 18:00
08/05/03 18:00
28/03/03 18:00
01/04/03 18:00
30/04/03 18:00
06/05/03 18:00
08/05/03 18:00
31/03/03 18:00
03/04/03 18:00
02/05/03 18:00
08/05/03 18:00
16/09/02 18:00
08/08/02 18:00
12/08/02 18:00
10/09/02 18:00
07/09/02 18:00
16/09/02 18:00
25/08/03 18:00
21/05/03 18:00
24/06/03 18:00
15/08/03 18:00
25/08/03 18:00
05/07/03 18:00
27/05/03 18:00
31/05/03 18:00
30/06/03 18:00

Resource Names % Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

656 Decks

657 Deck Fr 35-46
658 Fabrication

659 Pre-fabrication
660 Block Assembly
661 Blasting & Painting
662 Deck Fr 46-57
663 Fabrication

664 Pre-fabrication
665 Block Assembly
666 Blasting & Painting
667 Deck Fr 57-68
668 Fabrication

669 Pre-fabrication
670 Block Assembly
671 Blasting & Painting
672 Deck Fr 68-79
673 Fabrication

674 Pre-fabrication
675 Block Assembly
676 Blasting & Painting
677 Deck Fr 79-20
678 Fabrication

679 Pre-fabrication
680 Block Assembly
681 Blasting & Painting
682 Deck Fr 90-101
683 Fabrication

684 Pre-fabrication
685 Block Assembly
686 Blasting & Painting
687 Deck Fr 101-112
688 Fabrication

689 Pre-fabrication
690 Block Assembly
691 Blasting & Painting
692 Deck Fr112-123
693 Fabrication

694 Pre-fabrication
695 Block Assembly

Duration Start

155 days
15 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days

30/11/02 08:00
30/11/02 08:00
30/11/02 08:00
02/12/02 08:00
05/12/02 08:00
14/12/02 08:00
18/12/02 08:00
18/12/02 08:00
18/12/02 08:00
21/12/02 08:00
31/12/02 08:00
03/01/03 08:00
03/01/03 08:00
03/01/03 08:00
07/01/03 08:00
16/01/03 08:00
20/01/03 08:00
20/01/03 08:00
20/01/03 08:00
23/01/03 08:00
01/02/03 08:00
05/02/03 08:00
05/02/03 08:00
05/02/03 08:00
08/02/03 08:00
18/02/03 08:00
21/02/03 08:00
21/02/03 08:00
21/02/03 08:00
25/02/03 08:00
06/03/03 08:00
10/03/03 08:00
10/03/03 08:00
10/03/03 08:00
13/03/03 08:00
22/03/03 08:00
26/03/03 08:00
26/03/03 08:00
26/03/03 08:00
29/03/03 08:00

P P T e e L

Finish

29/05/03 18:00
17/12/02 18:00
03/12/02 18:00
04/12/02 18:00
13/12/02 18:00
17/12/02 18:00
02/01/03 18:00
20/12/02 18:00
20/12/02 18:00
30/12/02 18:00
02/01/03 18:00
18/01/03 18:00
06/01/03 18:00
06/01/03 18:00
15/01/03 18:00
18/01/03 18:00
04/02/03 18:00
22/01/03 18:00
22/01/03 18:00
31/01/03 18:00
04/02/03 18:00
20/02/03 18:00
07/02/03 18:00
07/02/03 18:00
17/02/03 18:00
20/02/03 18:00
08/03/03 18:00
24/02/03 18:00
24/02/03 18:00
05/03/03 18:00
08/03/03 18:00
25/03/03 18:00
12/03/03 18:00
12/03/03 18:00
21/03/03 18:00
25/03/03 18:00
10/04/03 18:00
28/03/03 18:00
28/03/03 18:00
07/04/03 18:00

PN N NPT YN

Resource Names % Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

697 Deck Fr 123-134

698 Fabrication

699 Pre-fabrication

700 Block Assembly

701 Blasting & Painting

702 Deck Fr 134-145

703 Fabrication

704 Pre-fabrication

705 Block Assembly

706 Blasting & Painting

707 Deck Fr 145-153

708 Fabrication

709 Pre-fabrication

710 Block Assembly

711 Blasting & Painting

712 Berth

713 Block Erections

714 Double Bottom

715 DB Block Fr 35-46

716 DB Block Fr 46-57

717 DB Block Fr 57-68

718 DB Block Fr 68-79

719 DB Block Fr 79-90

720 DB Block Fr 90-101

721 DB Block Fr 101-112

722 DB Block Fr 112-123

723 DB Block Fr 123-134

724 DB Block Fr 134-145

725 DB Block Fr 145-153

726 Side Walls

727 Side Blocks Fr 35-46 P/S
728 Side Blocks Fr 46-57 P/S
729 Side Blocks Fr 57-68 P/S
730 Side Blocks Fr 68-79 P/S
731 Side Blocks Fr 79-90 P/S
732 Side Blocks Fr 90-101 P/S
733 Side Blocks Fr 101-112 P/S
734 Side Blocks Fr 112-123 P/S
735 Side Blocks Fr 123-134 P/S
736 Side Blocks Fr 123-134 P/S

Duration Start

14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
14 days
3 days
3 days
8 days
3 days
331 days
311 days
77 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
77 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days
7 days

11/04/03 08:00
11/04/03 08:00
11/04/03 08:00
15/04/03 08:00
24/04/03 08:00
28/04/03 08:00
28/04/03 08:00
28/04/03 08:00
01/05/03 08:00
10/05/03 08:00
14/05/03 08:00
14/05/03 08:00
14/05/03 08:00
17/05/03 08:00
27/05/03 08:00
21/08/02 08:00
13/09/02 08:00
13/09/02 08:00

~13/09/02 08:00

21/09/02 08:00
30/09/02 08:00
08/10/02 08:00
16/10/02 08:00
24/10/02 08:00
01/11/02 08:00
09/11/02 08:00
18/11/02 08:00
26/11/02 08:00
04/12/02 08:00
10/12/02 08:00
10/12/02 08:00
18/12/02 08:00
26/12/02 08:00
03/01/03 08:00
11/01/03 08:00
20/01/03 08:00
28/01/03 08:00
05/02/03 08:00
13/02/03 08:00
21/02/03 08:00

e B )

Finish

26/04/03 18:00
14/04/03 18:00
14/04/03 18:00
23/04/03 18:00
26/04/03 18:00
13/05/03 18:00
30/04/03 18:00
30/04/03 18:00
09/05/03 18:00
13/05/03 18:00
29/05/03 18:00
16/05/03 18:00
16/05/03 18:00
26/05/03 18:00
29/05/03 18:00
10/09/03 18:00
10/09/03 18:00
11/12/02 18:00
20/09/02 18:00
28/09/02 18:00
07/10/02 18:00
15/10/02 18:00
23/10/02 18:00
31/10/02 18:00
08/11/02 18:00
16/11/02 18:00
25/11/02 18:00
03/12/02 18:00
11/12/02 18:00
08/03/03 18:00
17/12/02 18:00
25/12/02 18:00
02/01/03 18:00
10/01/03 18:00
18/01/03 18:00
27/01/03 18:00
04/02/03 18:00
12/02/03 18:00
20/02/03 18:00
28/02/03 18:00

N N L LT

Resource Names

% Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



ID Task Name

738 Engine Room
739 Engine Room DB Fr 11-35
740 Side Blocks Fr 11-35P/S
741 Aft Peak

742 Poop Deck

743 Supetrstrucure
744 Funnel

745 Rudders

746 Fore Peak

747 Fore Castle

748 Decks

749 Deck Fr 35-46
750 Deck Fr 46-57
751 Deck Fr57-68
752 Deck Fr 68-79
753 Deck Fr 79-90
754 Deck Fr 90-101
755 Deck Fr 101-112
756 Deck Fr 112-123
757 Deck Fr 123-134
758 Deck Fr 134-145
759 Deck Fr 145-153
760 Building

761 Engines & Reduction Gear
762 Pre-Ouffitting
763 Afloat

764 Launching

765 Ouftfitting

766 Completion

767 Delivery

Duration Start

102 days
7 days
15 days
10 days
7 days

7 days

7 days

7 days

7 days

7 days
147 days
7 days

7 days

7 days

7 days

7 days .
7 days

7 days

7 days

7 days

7 days

7 days
120 days
30 days
120 days
68 days
1 day

60 days
7 days

1 day

21/11/02 08:00
21/11/02 08:00
03/03/03 08:00
13/06/03 08:00
25/06/03 08:00
03/07/03 08:00
11/07/03 08:00
25/06/03 08:00
26/08/03 08:00
03/09/03 08:00
18/12/02 08:00
18/12/02 08:00
03/01/03 08:00
20/01/03 08:00
05/02/03 08:00
21/02/03 08:00
10/03/03 08:00
26/03/03 08:00
11/04/03 08:00
28/04/03 08:00
14/05/03 08:00
30/05/03 08:00
21/08/02 08:00
18/10/02 08:00
21/08/02 08:00
11/09/03 08:00
11/09/03 08:00
12/09/03 08:00
21/11/03 08:00
29/11/03 08:00

Finish

19/03/03 18:00
28/11/02 18:00
19/03/03 18:00
24/06/03 18:00
02/07/03 18:00
10/07/03 18:00
18/07/03 18:00
02/07/03 18:00
02/09/03 18:00
10/09/03 18:00
06/06/03 18:00
25/12/02 18:00
10/01/03 18:00
27/01/03 18:00
12/02/03 18:00
28/02/03 18:00
17/03/03 18:00
02/04/03 18:00
18/04/03 18:00
05/05/03 18:00
21/05/03 18:00
06/06/03 18:00
07/01/03 18:00
21/11/02 18:00
07/01/03 18:00
28/11/03 18:00
11/09/03 18:00
20/11/03 18:00
28/11/03 18:00
29/11/03 18:00

Resource Names

% Complete

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%



OZGECMIS
Dogum tarihi

Dogum yeri
Lise

Lisans

Yiiksek Lisans

Cahstiga Kurumlar

23.04.1977
Antalya
1992-1995

1995-1999

2000-

Ocak 2000 — Nisan 2000
Mayis 2000 — Temmuz 2000
Agustos 2000 — Ekim 2000
Ekim 2000 — Haziran 2002
Haziran 2002 — Devam ediyor
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Istanbul Suadiye Lisesi

Yildiz Teknik Universitesi Makina Fak.
Gemi Ins. Ve Gemi Mak. Miihendisligi Boliimii

Yildiz Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii
Gemi Insaati Miihendisligi Anabilim Dal

Kecik Kuyumculuk Dis Ticaret Ltd. Sti. — Ithalat Uzm.
Entez Menkul Degerler A.S. — Yatinm Uzm.

Kecik Kuyumculuk Dis Ticaret Ltd. Sti. — Ithalat Uzm.
Ford Otomotiv San A.S. MP&L Boliimii-Tkmal Analisti
Ford Avrupa MP&L Boliimii — Imalatgi Denetimi



