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ONSOZ
Bu yiiksek lisans tez ¢aliymamda KKP kavramum detayh olarak incelemeye ¢alistim.Tez
caligmasi, firetim ve {iretim sistemleri hakkinda bilgi verilmesi ile baslamis ve daha sonraki

boliimlerde de MIP, IKP, KIP ve KKP sistemleri ve bu sistemler arasmndaki iliskiler detayli
olarak agiklanarak tamamlanmagtir.

Bu tez galigmasi iki boliimden olusmaktadir.Birinci boliim, teorik kisim ya da KKP’nin
aciklandipy kisimdir.Ikinci boliim ise, KKP ile ilgili elde edilen bilgiler 1515mda yapilan

uygulamalar1 igermektedir.

Tiirkiye’de su anda KKP konusunda ¢alisan oldukga fazla sayida igletme bulunmaktadir.Ben,
bu igletmelerden Unilever ve Siemens ‘de uygulama yapma firsati elde ettim ve gergekten de

KKP sistemlerinin bir igletme i¢inde ne kadar faydali oldugunu gérme sansini yakaladim.

Bu tez ¢galiymam sirasinda benden yardimlarini higbir zaman esirgemeyen degerli danigman
hocam Sn.Prof.Dr.Turay GOKCEN’e, Siemens ve Unilever’deki uygulamalarim sirasinda
bana yardime: olan herkese tegekkiirii bir borg bilirim.



OZET

Son birkag yildir tiim diinyada izl bir gelisme gosteren ve ¢ogu endiistrilerde kullanilmaya
baglanan Kurumsal Kaynak Planlamasi(KKP) Sistemi ayrintilt olarak incelenmistir.

Kurumsal Kaynak Planlamasi’’nmin  Malzeme Ihtiyag Planlamasi(MiP) ve Imalat Kaynaklan
Planlamasi(IKP) ile olan iligkisi detayli olarak agiklanmugtur.

Uretim sistemleri, iiretim planlama, Kapasite Thtiyag Planlamasi, Malzeme fhtiyag Planlamas:
ve Imalat Kaynaklann Planlamasi hakkinda genis bilgi verilmis, ve Imalat Kaynaklan
Planlamasi’nm Kurumsal Kaynak Planlamasi’na temel tegkil ettigi ifade edilmistir.

Kurumsal Kaynak Planlamasi’nin uygulama sistematigi anlatilmis, boyle bir sistemin
bagariyla uygulanmasi igin igletmenin saglamas: gereken kalifiye personel, yonetim destegi
gibi hususlar izah edilmigtir.

Sistemin uygulanmasi halinde igletmelere getirecegi kazanglar ifade edilmis, sistemin bagarisi
Tiirkiye’de bu sistemi uygulayan iki firma 6rnegi incelenerek gozler oniine serilmigtir.

Anahtar Kelimeler: kkp, mip, ikp,kip, tiretim sistemleri, liretim planlama
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ABSTRACT

The Enterprises Resource Planning, which has developed fastly in a few years in the world
and was being implemented in lots of industries, was detailly studied.

The relationship between the Enterprises Resource Planning (ERP), the Material
Requirements Planning (MRP) and the Manufacturing Resource Planning (MRPII) was
explained in details.

It was given a wide range information about the production systems, the production planning,
the Capacity Requirement Planning, the Material Requirement Planning and the
Manufacturing Resources Planning and It was declared that Enterprises Resource Planning
was based on the Manufacturing Resources Planning .

The methadology of the Enterprises Resource Planning and the necessity of the qualified
personnel and the top management support for a successful Enterprises Resource Planning
implementation was explained.

The gains that the implementation of the Enterprises Resource Planning brings to the firms
were defined and it was given two ERP-implemented firms to show the success of the
Enterprises Resource Planning.

Keywords: erp, mrp, mrpii, crp, production systems, production planning
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1. GIRiS

Gelismenin, hatta ayakta kalabilmenin en Onemli Kkosulu rekabette iistiinliik
saglamaktir.Yokedici rekabet, gelismis iilkelerde biitiin siddetiyle siirmekte, {ilkemizde de
hizla gelismektedir.Rekabette iistlinliik saglamanin {i¢ temel sart1 ise kaliteyi maksimuma
¢ikarmak, maliyetleri agagiya gekmek, ve tiim iglemleri en kisa siirede en yiiksek hizla
yapmaktir.Bu sartlann saglayabilmek, ancak ¢ok iyl tasarlanmig ve uygulanmis etkin
sistemlerle gerceklestirilebilir.

KKP ( Kurumsal Kaynak Planlamas1), sézkonusu niteliklere sahip bir sistem olarak karsimiza
cikmaktadir.

KKP, MIP ( Malzeme Ihtiyag Planlamasi — Material Requirements Planning ( MRP ))
yaklagim ile baglayan, KiP ( Kapasite Ihtiya¢ Planlamasi — Capacity Requirements Planning (
CRP) ) ile devam eden, IKP ( imalat Kaynak Planlamasi — Manufacturing Resources Planning
( MRPI]) ) ile ¢ok daha etkin bir hale gelen bir planlama ve kontrol sisteminin en geligmis

durumudur.

KKP, sirketin tiim kaynaklarinin ( malzeme, iggiicii, sermaye, enerji gibi ) esgiidiimlii olarak
en etkin ve verimli bir gekilde planlanmasi ve kontrol edilmesi sistemidir.$irketin tiim
kaynaklan, farkli fabrikalar, farkli depolar, ve farkl: {iretim siiregleri tarafindan kullaniliyor

olsa da, istenen diizeyde planlama ve kontrol saglanabilmektedir.

Yapmis oldugum yiiksek lisans tez ¢aligmasinin amaci, diinyada hizla ad1 daha fazla duyulan,
ve siiphesiz gok kisa bir siire iginde mevcut endiistrilerin vazgecemeyecegi bir kavram haline
gelecek KKP sistemini daha yakindan tanimak ve bu sistemin su anda Tiirkiye’deki sanayi

kuruluglar iizerindeki etkilerini incelemektir.

Bu tez ¢aligmasinda, dncelikle KKP kavramu teorik olarak genel hatlariyla ifade edilmis, daha
sonra konu Tiirkiye’de bu sistemi uygulayan iki isletmede uygulama yapilmak suretiyle
pekistirilmeye ¢aligtlmigtirBu kavrami agiklarken, MIP, IKP, {iretim yontemleri, iiretim
planlama teknikleri gibi anahtar kavramlara detayli olarak yer verilmistir. MiP’den IKP’ye, ve
oradan da KKP’ye nasil ulasildifn belirtilmistir. Isletmelerin KKP sisteminde bagarili olmalari
icin izlemeleri gereken yol iizerinde detayli olarak durulmustur.Bagarili bir KKP uygulamasi

sonucu igletmelerin net kazanglari ortaya konmaya caligtlmagtar,



2
2. URETIMIN GENEL HATLARIYLA INCELENMESI
2.1 Uretim Sistemleri Hakkinda Genel Bilgi

2.1.1 Uretim ve iiretim sistemleri

Uretim, temel amaci, insan isteklerinin karsilanmasi olan bir islevdir Ekonomistler, iiretim
kavramina “fayda” agisindan bakarken, miihendisler, {iretim kavramuni, bir fiziksel varligin

iizerinde onun degerini artturic: bir degisiklik yapma faaliyeti olarak algilarlar.

Bir iiretim sistemi, degeri olan bir mamul ya da hizmet yaratmaya y6nelik faaliyetler dizisi
olarak tanimlanan {iretim fonksiyonunu‘ yerine getirmek {izere Dbiraraya getirilmis
elemanlardan meydana gelmektedir.

*Maizeme Fiziksal

“Makina “Melansal R
*Fizyoloji PROSES .}-
& Degigtima
*Depclama ( Darat
Sarect )

@ * Maliyet * Kalite * Stok
GERI BESLEME

Sekil 2.1 Uretim sisteminin elemanlan

Uretim sistemlerindeki temel amag, girdilerin ¢iktilara doniigimii siwrasinda kaynaklarin
verimli kullanilmasi yoluyla elde edilecek faydanmn en yiiksege ¢ikarilmasidir. Ne var ki
{iretim sistemleri dinamik bir yapida oldugundan giktillarin amaca uygun olarak gergeklesip
gerceklesmedigini kontrol etmek igin- sistemde bir geri iletim ( feed-back) mekanizmasi
kurulmugtur. |

Yukardaki Sekil 2.1°de, girdiler, ¢iktilar ve bunlarin kontroliinii saglayan geri besleme sistemi
aciklanmaya ¢aligilmistir.

2.1.2 Uretimin Diger Sistemlerle Iiskisi
Satinalma

Uretim sistemi ile satinalma sistemi arasindaki baslica etkilesim alanlan, almacak malzeme,
makina-techizat, cesitli dolayh iiretim girdilerinin miktar ve niteliklerinin belirlenmesi,
bunlarin stoklarimin bakimi ve devam ettirilmesi, girdilerin kalite kontrollerinin yapilmasi gibi



alanlardir.
Pazarlama

Bu sistemler arasinda satiy tahminleri, bu tahminleri gergekleyecek iiretim programinin
olusturulmas1 gibi sistemler yer almaktadir.Uretim sistemi, pazarlama sistemine satist

yapilmak tizere iglenmis nihai {irlin, par¢a, hizmet ve buniara iligkin bilgiyi girdi olarak verir.
Insan Kaynaklan

Bu sistemler arasindaki etkilegim, iiretimin ¢aligan gereksinimini miktar, zaman ve nitelik
acisindan belirleyerek personel sistemine iletmesi ve bu gereksinimin personel sistemi
tarafindan i¢ ve dig kaynaklardan kargilanmasi olusturur. Isci alimi, bunlarm segimi ve ise
yerlestirilmesi, sendikal haklar, ¢aliyma sartlar1 gibi konular iiretimle insan kaynaklari

sistemini birbirine baglayan konulardir.
Finansman

Uretim biitgelerinin hazirlanmasi, maliyet ve {icret analizleri agisindan islem siirelerinin
saptanmasi, makina-techizat yenileme ve silire¢ gelistirme kararlarinin alinmasi ve iiretim
tahminleri alanlarinda yogun etkilesim s6zkonusudur. Bunun sonucu, {iretim, finansman
sistemine iiretim hacmi ve kaynaklarin kullamim diizeyi, hammadde ve mamul stok miktarlari
ve iiretim siirecine iligkin bilgi saglar.Buna kargilik, finansman sisteminden parasal kaynaklar

ve Uretimle ilgili kararlarda yararlanilabilecek finansal bilgiler {iretim sistemine aktarilir.
Ar-Ge

Burada, yeni triinlerin dizayni, numune( prototip) ¢alijmasinin gerceklestirilmesi ve bunun

denenmesi, yeni ¢ikacak iiriiniin standartlarinin ortaya konmasi gibi konular yeralmaktadir.
Muhasebe

Uretim sistemi iiretilen iirlinler ve firetim yerleri agisindan kaynaklarm kullanimina iligkin
bilgileri saglarken muhasebe sistemi de standart ve fiili maliyetlere, bunlar arasindaki

sapmalara dair bilgileri iiretim sistemine aktarir.
2.2 Uretim Yonetimi
2.2.1 Uretim yonetimi nedir?

Uretim yonetimi, tiretim faaliyetlerinin orgiitlenmesi, yiiriitiilmesi ve denetlenmesi ile ilgili

bir kavramdir.
Biilent Kobu’ya gore iiretim yonetimi su gekilde ifade edilmektedir:

Uretim yonetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makina ve insangiicii kaynaklarinin
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belirli miktardaki mamulun istenilen niteliklerde, istenilen zamanda ve en diigiik maliyetle

iiretimini saglayacak bigimde bir araya getirlmesidir.

2.2.2 Uretim yonetimi’nin amaglar nelerdir?

Uretim yonetiminin amaglan asagida ifade edilmigtir:

1.Isletmenin isglicli ve makina kaynaklarindan yararlanma derecesinin yiikseltilmesi
2.Stok diizeyinin en aza indirgenmesi

3.Tiiketici isteklerinin fiyat, zaman, miktar, ve kalite agisindan en iyi sekilde karsilanmasi.
2.2.3 Uretim yonetimi faaliyetleri |

Uretim yonetimi faaliyetleri, isletme genel yapisina, firetim yontemlerine vb bagli olarak belli
gruplarda toplanabilir: (Ozkul, 1991)

1. Talep tahmini

2.Ana iiretim planlamas1

3.Imalat planlamasi

4. Uretim siire ve maliyetlendirme

5.Ana iiretim programinin olusturulmasi
6.Malzeme ihtiyag planlamasi ( MiP)
7.Satinalma

8. Makina yiikleme ve gizelgeleme islemleri

9. Islerin dagitilmasi

10.1s takibi

11.Kalite kontrol

12.Depolama ve sevkiyat

Asagidaki Sekil 2.2°de iiretim yonetimi faaliyetleri sematik olarak smiflandirlmgtir:
2.2.4 Uretim yonetimi sistemi’nin alt sistemleri

Isletmelerde iiretim fonksiyonu gogunlukla iki ana alt sistem i¢inde toplanabilen gesitli alt
sistemlerden olugmaktadir. Birinci kisimda, sistemin kurulmasiyla ilgili alt sistemler
bulunmakta ve bunlar uzun donemli karar sorunlarini ortaya koymaktadir. Ikinci grupta,
sistemin kontroliinii ve kisa donemli sorunlarim ilgilendiren alt sistemler bulunmaktadir.Bu
sistemler ve ilgi alanlar: Sekil 2.2.’deki gibi izah edilebilir:



5
Uretim sisteminin tasarimina iligkin alt sistemler
1.Uriin tasarumi

Uriiniin tasarlanmasi, {iriin niteliklerinin belirlenmesi, standartlagtirma, yeni tirlinler {izerine

uygulamali aragtirma, deneme ve gelistirme calismalannm planlanmasi, drgiitlenmesi,
yonetimi ve denetimi.

UReTIM YONETIMI FAALIYETLER]
l l
Periyodik Slirekli
l 1 R |
SECME TASARIM UYARLAMA IsLEYiS VE KONTROL
Mamul  *Mamul tasanmi «Uretim seviyelerinin belienmesi
Sireg *Silreg, teghizat, is metot ve deret «Uretim ve insangticl kaynakiannin
“lsgitcd ademe sistemlerinin tasanmi programianmast
“Teghizat sIsletme ve kontral sistemi tasanmu «Stok yénetimi
«Kalite Kontral

Sekil 2.2 Uretim yonetimi faaliyetleri ( Acar, 1989)
2.Uretim miihendisligi
Is makinalan, yardime: aletler, gesitli donanmimlarin degerlendirilmesi, segim kriterlerinin
belirlenmesi, iiretim siirecinin tasarlanmasi.
3.15 tasarmm

Is yontemleri ve i standartlarinin belirlenmesi, is analizi, is ve ¢alisan degerleme, ficret
sistemleri, ig etiidii, verimlilik, ig tasartm, i§ zenginlegtirme.
4. Kurulus yeri ve fabrika ici yerlestirme'

Kurulug yeri segimi, arazi i¢i yerlesim, malzeme tasima, i§ akis planlamasi, fabrika i¢i

yerlegim diizeninin belirlenmesi.
5. Uretim planlamas

Satis tahminleri, iiretim faktorleri gereksiminin nitelik ve nicelik yonden belirlenmesi, genel
planlama ve programlama, yol ¢izimi, gelistirme ve uygulama.

Sistemin yiiriitiilmesine ve kontroliine iliskin alt sistemler
1. Uretim ve stoklarin kontrolii

Uretim kapasitesinin belirlenmesi, montaj hattinin dengelenmesi, stok politikasi, ambarlama,
ekonomik siparig miktarinin belirlenmesi.



2. Kalite Kontrol

Kalite standartlan, kabul Orneklemesi, denetimde kullanmlacak semalarin ve araglarm

belirlenmesi, {iretim esnasinda ve sonrasinda denetim.

3. Maliyetlerin kontrolii ve gelistirme

Malzeme, ig¢ilik, ortalama ve birim maliyetler, deger analizi.

4. Bakim ve yenileme

Gozden gegirme, tamamlama, 6nleyici bakim, onarim ve yenileme galigmalar.
2.3 Uretimin Simflandiriimas:

2.3.1 Uretim miktarina veya akisina gore stmflandirma

1. Siparige gore firetim:

Tiiketicilerin zaman, miktar ve kalite agisindan Ozel olarak belirledigi bir mamulun
tiretilmesidir.Uretim, kiigiik miktarlarda fakat yitksek diizeyde gesitliligi kapsayan siparislere
dayanir.Takim tezgahlan, 6zel elektronik cihazlar bu sinifin iginde yeralirlar.

Dogal olarak, iiriin gesitliligi ve diisiik iiretim miktarlari iglemlerde tekrarhlign da en az
diizeye indirgemektedir.Bu sistemlerde, birgok degisik islemi yapma becerisine sahip ¢ok
amagh tezgahlar kullamlir Bunun sonucu ise, her tezgaha bir operatdr yerlestirmek yerine,
degisik tezgahlarda ¢aligabilecek c¢aliganlarin  kullanimi kagmilmaz olacaktir.Talebin
yapisindaki degiskenlik, {iretimin ¢egitli safhalarinda, yiiksek diizeyde imalat ara stoklari,
diigitk tezgah ve ig¢i kullamm, yiiksek i akisi, denetimdeki giigliikler gibi dnemli yonetim
sorunlarina yol agar.( Celebi, 1997)

Siparise gore tiretim, talep diizenlilifine bagli olarak asagidaki sekillerde gergeklesebilir:

1. Az sayida mamulun bir defaya mahsus iiretilmesi.

2. Az sayida mamulun talep geldikce belirli araliklarda iiretilmesi.

3. Az sayida mamulun talep geldikce belirsiz araliklarla {iretilmesi.

Proje tipi iiretim olarak da bilinen birinci tip iiretimde, {iretim tekniklerinin gelistirlmesine
yonelik aragtirma ¢aligmalarinin faydas: ¢ok kisitlidir.Ayrica, standart Giretim metotlarinin ve
standart zamanlarin olmamasi iiretim planlamasini zorlagtirmaktadir.Diger iki tip iiretim ise
atolye tipi liretim olarak tanimlanmaktadir.Bu sistemlerde, iiretimde tekrarin getirdigi bazi

kolayliklar sdzkonudur.Uriinlerin dnceden firetilmis olmasi, bunlarin yeniden iiretimi s6z

konusu oldugunda kargilagilabilecek sorunlarin 6nceden goriilmesini saglar.(Celebi, 1997)



2. Parti iiretimi

Bir mamuliin 6zel bir siparigi veya siirekli bir talebi karsilamak amaciyla benzer ya da ayn
cinsten tiriinlerin belirli miktarlardan olugan paftiler halinde iiretilmesidir.Bu sistemlerin en
Onemli o6zelligi, bir parti heniiz bitmeden digerinin iiretimine gecilmemesidir.Ayrica talep
stireklidir ve siparig tipi iiretimde oldugu kadar degisken degildir.Bu sistemlerdeki iki ana
sorun, en uygun parti bilyiikliiklerinin belirlenmesi ve minimum kapasite kaybina yol agacak
sekilde iiretimin g¢izelgelenmesidir.Parti biiyiikliikleri ve parti tekrarlan arttik¢a kazanilan
deneyim, iiretimin planlanmasi, bu planin uygulanmasi ve kontroliindeki en Onemli
zorluklardan biri olan belirsizli§i azaltirken, kullanilan tekniklerin daha verimli sonuglar
vermesini saglar.Bunun diginda, iglemlerin tekrari sonucunda atblye seviyesindeki beceri
artar.(Celebi, 1997)

Parti tipi iiretimde, liretim planlama faaliyetleri siparis tipi liretime gore daha kolay olmakla
beraber, partinin bir defalik veya belirsiz ya da belirli araliklarda iiretilmesi de planlamay1
kolaylagtirir ya da zorlagtirir.

Uriin ¢esitliligi azaldikca, diretim miktarlan arttikga ve islem tekrarhilipy arttikga, iiretim
planlama ve kontrolii faaliyetlerinin kolaylagtif1 goriilmektedir.Genelde, siparis tipi iiretimle
parti liretiminin bir kism kesikli iiretim olarak tanimlanir.Belirli araliklarda, sik sik tekrar

edilen partilerin liretimi bu tip iiretimi stirekli Giretim sistemlerine yaklagtirir.

Parti Uretimi endiistride agurlign en fazla olan iiretim tipidir.Ev esyasi, konfeksiyon, gida gibi
cesitli tilketim mallan parti {iretimi grubunda yer alir.

3. Kitle tiretimi RO ?ﬁ'ﬂf’ﬁ' G ywf
Yiiksek miktarlarda, fakat diisiik seviyede gesitlilik géstere;n birimler i¢in uygulanan iiretim
seklidir.Genelde eldeki tesis ve makinanin belirli bir mamule tesis edilmesiyle yliksek tiretim
miktarlann  saglanarak  ger¢eklestirilir.Uzmanlasmanin  gergeklestirildigi bu  iretim
sistemlerinin kurulabilmesi i¢in talebin iiretim hizindan fazla olmast sart: vardir.Eger iiretimin
hepsi satiliyorsa, bu tip bir sistemin kurulmas: anlam tagir.Aksi halde, 6zel ve pahali makina
ve techizat gerektiren bu tip Uretim sistemlerinde {iretim esneklifi olmadifindan, talep
diisiislerinin maliyeti ¢ok yiiksek olur.(Acar, 1989)

Siirekli iiretimi, kesikli seri iiretim ve akig ( proses) iiretimi olarak ikiye ayirabilmekteyiz.

Kesikli seri liretimde, bir mamulden ¢ok bilyiik miktarlarda ve uzun siire imal edilir.Bu tiir
sistemlerde iiriin, tek tek birimler halinde birbirini takip eden is istasyonlarindaki gerekli
islemlerin yapilmas: ile olugmaktadir.



Alkig ve proses iiretiminde, makina ve tesisler yalmz tek tip mamulii iretecek sekilde
tasarlanmigtir. Ayn1 yerde bagska bir mamulu f{iretmek ya ¢ok pahabdir ya da
olanaksizdir.Burada hammadde ve iiriinler dogal yapilar1 itibar1 ile kendiliginden

akar.Cimento, seker, petrokimya gibi endiistriler akis iiretiminin 6rnekleri olabilirler.
2.3.2 Isletmenin uyguladig1 envanter politikas1 agisindan simflandirma

1. Make-to-stock ( Stok icin iiretim)

2. Make-to-order ( Siparis i¢in iiretim)

3. Assemble-to-order ( Siparis i¢cin montaj)

Bir firmanmn iiretim tipini belirleyen envanter politikasi, iiriiniin imalat 6n zamam ile
miigterinin ihtiyact olan iiriinii teslim almak i¢in beklemeye istekli oldugu zaman arasindaki
iligkiye bagli olarak oluymaktadir.Eger miisteri imalat 6n zaman1 veya montaj zamam kadar

beklemek istemiyorsa, stok i¢in iiretim politikas: tercih edilecektir.

Siparis igin montaj iretimi, siparig igin iiretim ile stok igin {iretim arasinda kalan bir
politikadir.Bu amagla, montajda kullanilan pargalar, bazi alt montaj gruplar ve opsiyon
elemanlar1 daha Onceden iiretilip stoklanmir.Siparis alindift zaman dogrudan montaja

baslanarak, miisterinin talebine daha siiratli bir bigimde cevap vermek miimkiin olmaktadir.

Siparig i¢in liretimde genelde stok yapilmaz, ¢linkii her siparis ayri bir iriindiir. Ancak
{irinlerde kullanilan ortak malzemelerin stoklanmas1 diisiiniilebilir.Oregin otomotiv
sektoriinde imal edilen mamullerde kullamlabilecek ortak opsiyon ( tercihe bagli) malzemeler

bu smifa girmektedir.
2.3.3 Kesikli ve siirekli iiretim tiplerinin kargilastirdmasi

Uretim, genelde, belirli ya da belirsiz araliklarla yapilan bir faaliyettirBu araliklarm
uzunluguna gore iiretimi kesikli ve siirekli {iretim olarak iki ana gruba ayirmak
miimkiindiir. Araliklar kiigiilditkge kesikli liretimden siirekli iiretime ge¢ilmektedir.
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Cizelge2.1 Kesikli ve siirekli tip ( seri tip) tiretimlerin kiyaslanmasi

KESIKL] URETIM

KRITER SERI URETIM
Uretim miktan Mamui miktan az, gesit faizla | [Mamul mikean fazla, qesit az
Kullamlan makina - |Cok amagh dniversal tezgahlar, lz |Ozel tezgahlar, hiz yiiksek, verimlilik
teghizat az, verimlilik diisik yiiksek . _
Yerlesim diizeni Gruplanmg halde ir::;nle gére seri diizenleme (firetim
Isyeri Dengelemek gii¢, gecikmeler var  |Dengelemek mitmkiin
15 bazirlama faaliyetleri |Cok yogun, ancak basit - Az, ancak karmagtk ve 6zen gerektirir
Fabrika isci tasima Universal tagima tezgahlarn, tagima |Arag iz yitksek tertibatlar
faaliyetleri ok yogun
Tamir - bakim Anza etkisi az_ Balam planiamasi ¢ok Snemli
Uretim Kapasitesi Esnek Kapasite Komple yeni yatmm
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3. URETiM PLANLAMA VE KONTROL FAALIYETLERI
3.1 Uretim Planlama Nedir?

Planlama, gelecege doniik yapilan bir ¢aligmadir.Bir isletme igin, gelecekte basarili olmasi,
bugiinden biitiin sistemini ok iyi planlamasina baghdir.Gelecege dénik yapilan ¢aligmalar ve
planlar bugiin alinacak kararlar1 dogrudan etkilemektedir.

Isletmelerde genel anlamda planlama faaliyetleri, kapsadigi zaman aralig1, gerektirdigi kaynak
kullanim diizeyi, orgiitsel nitelifi ve tasidign risk unsuru bakimindan siiflandirilabilir. Bu
asagida Sekil 3.1°de gosterilmistir. '

A Yiksek risk
Yiksek 7
........................................ ;/
A Ust kaderme™ STRATEJIK
Kaynak Manetim PLANLAMA
kullammve | peesevoecec-cs-s vl - ,
sorumluluk Ortakadepe =™ | TAKTIK
diizeyi = yaptim PLANLAMA
-
e N8 .
Dastk| At kademe,|”” EYLEMSEL
- yogatim PLANLAMA
- =)
Dk Risk” Y 2 4
- Kisa dénem = Uzun ddnem

Sekil 3.1 Kaynak kullanimi, zaman, risk ve drgiitsel basamaklar agisindan planlama

Goriildiigii gibi iist kademe yonetimi, riski yiiksek olan uzun dénemli stratejik planlama
galigmalarim yiiriitmekte, igletmenin tiim kaynaklarmim sorumlulugunu istlenmektedir.Diger
taraftan alt kademe yOnetimi ise kaynak kullanim ve sorumluluk diizeyi diisitk kisa dénemli
ve fazla risk tagtmayan eylemsel planlar yapmaktadir.(Barutcugil , 1988)

Uretim Planlamasi’m APICS su sekilde tanimlamustir:

“Gelecekteki iiretim faaliyetlerinin nitel ve nicel yonleriyle ve smirlariyla belirlenmesi
islevidir.”

Uretim planlamasi ve kontrolii, bir iiretim yonetimi faaliyeti olup, belli iiriinlerin
tiretilebilmesi igin gerekli tiim araglarin tesbit edilmesi, bunlarin degerlendirilmesi ve
diizenlenmesini igerir.Uriine yonelebilecek talebin belirlenmesinden ve buna uygun iretimin
yapilabilmesi i¢in gerekli etmenlerin uygun miktar ve dzelliklerde saglanmasindan baglayarak

tiretimin miktari, zamanlamas: ve kalitesiyle ilgili tiim galigmalar iiretim planlamasi kapsami



11
icindedir.(Barutcugil, 1988)

Uretim planlamast, hangi iiriiniin iiretilecegini belirtmek, techizat ihtiyacim ortaya koymak ve
tirinlerin dogru sayilarda ve istenilen zamanlarda yapilmasimi saglayacak ¢izelgeleri

hazirlamak igin kullanilan bir 6n iiretim faaliyetidir.

Uretim planlamasimin giderek artan bir 6neme sahip olmasimin nedenleri asagida ifade

edilmeye ¢aligilmigtir:

1. Tedarik ve dagitim faaliyetlerinin genis bir alana yayilmasi.

2. Isletme igi faaliyetlerin koordine edilmesi zorlugu.

3. Uretim sistemlerinin faaliyet yogunlugunun ve karmagikligimn artigi.
4. Talebin biiyiimesi ve gesitlilik kazanmas.

5. Isletmeler arasi iligkilerin ve bagimhiligin yogunlagmas.

6. Kalite, fiyat ve hizmet rekabetinin yogunlagmast.

7. Etkinligin saglanmas1 amaciyla malzeme, makina zamani, ve isgiicii kayiplarini en diigiik

diizeye indirme zorunlulugunun agik¢a goriilmesi.
3.2 Uretim Planlama Faaliyetleri

Uretim yapan bir malzeme akig sisteminde, karar verme siireci oldukga karmagiktir.Bu
sistemlerde planlama faaliyetleri, planlanan donemin uzunluguna gore, uzun, orta ve kisa
donemli planlamalar olmak iizere ii¢ kisma ayrilmaktadir.Simdi sirasiyla bu ii¢ kismu

inceleyelim:

3.2.1 Uzun dénemli planlama

- e
Uzun donemli planlama faaliyetleri, yeni€kipman-makina alimlar1 ve tesis genigletme, {iretim
yonteminin tarifi, miisteri hizmet politikasinin tespit edilmesi, dagitim kanallarinin segimi,
iretim ve depo kapasitelerinin belirlenmesi gibi stratejik kararlan kapsayan planlamalardir.Bu
tip planlamalarin siireleri gelecekteki 5-10 yii kapsayacak sekilde yapilir.Ancak bu
donemlerin uzunluklan igletmenin firettigi iiriiniin 6zelligine gore ve mevcut ¢evre kosullarina

gore degisebilir.

Uzun donemli iiretim planlamasmin sonug ¢iktisi, orta dénemli, Ana Uretim Cizelgesi’nin
olusturulmasi amactyla kullanilacak olan girdi bilgilerini veren bir Toplu Uretim
Planr’dir. Toplu Uretim Planmi’ndaki toplu kavrami, bu planin tek tek her bir iiriin icin degil,

tiretim hatlar1 boyunca iiretilen iirlin gruplari igin veya aym iiretim kapasitesini kullanan tiim

tiriinler igin hazirlandigim gostermektedir.Bu plan, hedeflenen satig diizeylerini kargilamak
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i¢in yapilmas: gereken iiretim hacmini ve planlanan envanter diizeylerini gok genel birimlerle
tanimlar. Toplu Uretim Plan1’mun olusturulmas: igin gerekli olan veriler asagidaki Sekil 3.2°de

gosterilen iligkilerle birbirine bagl olan seri bir planlama faaliyeti ile elde edilir.

Bu faaliyetler, isletme tahminleri, organizasyonun uzun vadeli hedeflerinin ve stratejilerinin
belirlenmesi, iirlin ve satiy planlamasi, kaynak ihtiya¢ planlamast ve finansal
planlamadir.(Celebi, 1997)

Isletme tahminleri:

Isletme tahminleri, isletmenin iiriinlerine olan talebe etki eden politik, ekonomik, demografik,
teknolojik ve rekabet yaratici unsurlan degerlendirmektedir.Bu faaliyetlerden iist yonetim
daima sorumludur ve sgirket digindan da damigman yardim sozkonusu olabilir.Isletne

tahminleri bilyiik iiriin gruplan igin yapilmaktadir.
Kaynak ihtiya¢ planlamasi:

Uzun donemli planlama faaliyeti oldukca karmagiktir.Uriin ve satig planlamas: ¢aligmalari
kaynak ihtiyag planlamasi ile etkilesimli olarak yiiriitiilmelidir.Uriinler, satislar ve ¢ikti
diizeyleri ile ilgili olarak alinacak kararlar tesis, iggiicii kaynaklarnn ve donanim ile uyumlu
olmalidir.

Uriin ve satis planlamas::

Uriin ve satis planlamasi, iiretim hatlarina ve pazara yonelik yapilan bir planlama
faaliyetidir.Bu galigmalar sonucu alinan kararlar igletme hedefleri dogrultusundadir ve bunlari
degistirmek ¢ok zordur.Bu planlama faaliyetleri esnasinda biiyiik iiriin gruplan toplu tiretim

planini olugturmak iizere uygun sekilde boliinmelidir.
Finansal planlama:

Uriin, satis ve iiretim planlarmin gergeklesmesi igcin ¢ogu zaman, finansman ihtiyaci
doguracak ek kaynaklara gereksinim duyulmaktadir.Uretim faaliyetleri isletme sermayesi
gerektirirken satiglar da gelirleri meydana getirmektedir.Planlama ¢alismalann esnasinda
finansman ihtiyaci belirlenmeli ve igletme kaynaklariyla kargilanip kargilanamayacag kontrol
edilmelidir.(Celebi, 1997)
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Sekil 3.2 Uretim planlama faaliyetleri
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3.2.2 Orta donem planlama

Uzun dénem igin hazirlanan iiretim hedeflerine, isletme genel politikas1 ve kisitlar altinda
nasil ulagilacagmi gdsteren taktik planlamadir.ilk girdi bilgi, uzun dénem igin hazirlanan
toplu planin 6 ay ile 1 yillik bir donemi kapsayan diliminden olusan kismudir.Bu plan, orta
dénemli toplu plan olarak isimlendirilebilir.Orta dénemli toplu plan {iriin gruplarini olusturan
iirlinlere ayrilarak Ana Uretim Cizelgesi hazirlanir.Toplu planda aylar olarak ele alman
planlama periyotlari, Ana Uretim Cizelgesi’nde haftalik mertebeye indirilmektedir.

Ana Uretim Cizelgesi’nin uygulanabilmesi i¢in mevcut kapasitenin yeterli olup olmadiginin
kontrolii ve ihtiya¢ duyuldufunda bunun revize edilmesi sarttir.Bu sebeple yapilan
planlamaya Kaba Kapasite Planlama ( Rough Cut Capacity Planning ) denilmektedir.Ayrica
dagitim ihtiyac1 planlamasi, iirlinlere ait aynntili talep tahminlerinin yapilmast ve siparig
iiretimi ortamn i¢in son montaj programu ile elde edilen bilgiler de degerlendirilerek Ana

Uretim Cizelgesi nihai haline getirilir.

Bir sonraki agama, Ana Uretim Cizelgesi ile belirlenen iiretim hedeflerini gergeklestirmek igin
tirlinli olusturan biitiin parga ve malzeme siparislerinin programa uygun bigimde ve zaman
fazh olarak gikarilmasi igin Malzeme Ihtiyag Planlamasi (MIP- Material Requirements
Planning — MRP) yapilmasidir.Bu plana gore gikartilan i emirlerinin programin belirttigi
stireler iginde iiretilip iiretilmeyecegini kontrol etmek ve kapasite yetersizligi durumunda
gerekli diizeltmelerin yapilmas1 amacina yonelik olarak Kapasite Thtiya¢ Planlamas1 (KIP -
Capacity Requirements Planning — CRP ) gergeklestirilir. Eger kapasite yetersiz ise, fazla
mesai, fason iiretim gibi alternatifler kullamlarak ihtiyaclar karsilanmaya ¢aligilir ya da Ana
Uretim Programi degistirilir.

Dagitim kaynaklar1 planlamasa:

Dagitim Kaynaklari Planlamasi ( DKP - Distribution Resource Planning — DRP ) , zaman
fazli olarak mevcut depolarin ikmal programlarimin hazirlanmasini gergeklestirmektedir.Bu
ihtiyaglar miisteri talepleri eldeki ya da yoldaki stoklar arasindaki farka dayanir.Dagitim
Ihtiyag Planlamasi’mn olusturdugu bilgiler sayesinde iiretim ve dagitim %nmlen arasinda bir

w\@ﬁ“
bag kurulabilmektedir. R @:\:&@&@j&
e oSt
Talep yonetimi: @m

Talep Yonetimi ( Demand Management ) , toplam talebi bulmaya yonelik bir
fonksiyondur.Talep yonetimi boliimiiniin giktilari, belirli bir zaman araliginda iiriin gruplarina
gelen toplam talepleri gostermektedir.Bu miktar, talep tahminlerini, o ana kadar gelen

siparigleri, depolardan gelen siparigleri, tesisler arasindaki mevcut siparigleri, &zel
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promosyonlari, emniyet stoklarinin, ve servis i¢in gerekli miktar1 kapsamaktadir.
Ana iiretim cizelgesi:

Ana Uretim Cizelgesi ( AUC - Master Production Schedule — MPS ), isletmenin iiretmeyi
planladigy iiriin miktarlarini zamana bagh olarak gosteren bir plandir.Satinalma, {iretim ve
tepe yonetim tarafindan onaylanmasi gereken Ana Uretim Cizelgesi genelde 1 ay ile 18 ay
arast bir siire i¢in olusturulur.Bu yiizden hem kisa donemli hem de orta donemli
planlamalarda kullanilmaktadir. Toplu iiretim planina uyumlu olmasi gereken Ana Uretim
Cizelgesi, MIP’e temel teskil etmektedir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasz:

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi, Ana Uretim Cizelgesi’nde siralanmis her iiriinii imal etmek igin,
bu iiriinii olugturan pargalardan ne kadar ihtiya¢ oldugunu ve bunlarin hangi tarihlerde hazir
olmasi gerektigini hesaplamaktadir.Buradan hareketle, malzeme listesi ( Bill of Materials —
BOM ) ve iiretim gizelgesi olugturulmaktadr.

Kaba kapasite planlama:

Toplu Uretim Plam veya Ana Uretim Cizelgesi’nin onaylanmasmndan once isletmenin bu

planlan gergeklestirip ger¢eklestirmeyeceginin kontrol edilip onaylanmasi gerekmektedir.
Kaba kapasite planlama ile agagidaki sorulara cevap aranmaktadir:

1. Nakit akigim kargilamak icin yeterli igletme sermayesi var m1?

2. Tedarik¢ilerin kapasitesi bu plani uygulamak i¢in yeterli mi?

3. Uretim tesis ve donanimin kapasitesi yeterli mi?

Eger gerekli kapasite mevcut degilse, Ana Uretim Cizelgesi kapasite kisitlarina uyacak

bicimde revize edilmelidir.
Kapasite ihtiya¢ planlamasi:

Kapasite Thtiyag Planlamasi (KiP), MiP’den elde edilen veriler isinda, i merkezlerinde
iiretim esnasinda ortaya ¢ikabilecek kapasite ihtiya¢larmin belirlenmesine yonelik galigmalan
kapsar.Bulunan ig yiikii miktarlan mevcut kapasite ile karsilagtinilir ve kapasite yeterli degil
ise fazla mesai ya da fason imalat yolu ile kapasite arttirim gibi degisik segenekler
denenir.Kapasite miktar1 bu segeneklere ragmen yetersiz kaliyor ise, Ana Uretim Cizelgesi ve
Malzeme Ihtiyag Plam’nda degisiklikler yapilarak Kapasite Ihtiyag Plam tekrar ¢aligtmlir ve
¢bziime ulagilmaya ¢alisilir.(Celebi, 1997)

3.2.3 Kisa donemli planlama:
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Son montaj program

Son Montaj Programi ( Final Assembly Schedule — FAS ) , miisteri siparisleri cinsinden

hazirlanmais, teslim tarihlerine gore nihai iiriin liretim programini gésteren plandir.
Girdi/ ¢ikt1 planlama

Girdi / Cikt1 Planlama ve Kontrolii ( Input / Output Planning and Control ) , kapasite kisitlan
gbzéniine almarak tamamlanan Ana Uretim Plami, Kaba Kapasite Planlamasi, Malzeme
Ihtiyag Planlamasi ve Kapasite Ihtiyag Planlamasi ¢aligmalari, iiretim planlama siirecini
sipari teslim programlarinin hazirlanmas1 agsamasina getirmektedir.Siparis  teslim
programlan, atolyedeki is durumunu, iiretim zamanlarini ve malzeme akigim kontrol

etmektedir.
Uretim aktivite kontrolii

Uretim Aktivite Kontrolii ( Production Activity Control — PAC ), girdi / ¢ikt1 kontroli,
sipariglerin 6nceliklendirilmesi, performans raporlan ve diizeltici faaliyetler gibi faaliyetleri
icermektedir.Boliimler bazinda ¢ikti raporlan, mevcut kapasite ve en ge¢ bitirme zamani
degerlerini gosterdiginden geri besleme rolii tistlenmektedir.Bu da yonetime gerekli diizeltici

faaliyetlerle siireci kontrol etme olanag1 vermektedir.(Fogarty, 1991)
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4. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI( MiP)
4.1 Malzeme {htiya¢ Planlamas1 Tanimu ve Yaklasin

1960’1 yillanin basina kadar {iretim planlama ve kontrol faaliyetleri klasik stok kontrol
yontemlerinin digina ¢ikamamigtir. Ancak 1960’l1 yillanin baginda Amerika’da bu konuda
bilyilk gelismeler olmus ve malzeme ihtiyag planlamasi fikri dogmustur.Bilgisayar
sistemlerinin gelismesi ile o.tarihe kadar manuel olarak siirdiiriilen stok kontrol iglemleri
yerine Malzeme Thtiyag Planlamasi ( MIP - Material Requirements Plannning — MRP )
sistemi kullanilmaya baglanitmigtir.(Emanet, 1997)

Malzeme Thtiyag Planlamasi sistemi, envanter yatinmlarim minimize etmek; tiretimi, etkenligi
arttrmak ve aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir yontem ve

¢izelgeleme teknigidir.

MIP, mantig1 ¢ok basit ancak islem ve veri hacmi agisindan oldukca yiiklii bir sistemdir.Ana
tiretim programinda yer alan son iiriinler yiizlerce par¢adan olugsmaktadir.Bu ise, yogun ve
yinelenen benzer iglemlere neden olmaktadir. Bunun diginda, uygulamada dogal olarak olusan
aniza, malzeme gecikmeleri, talep degisimi gibi aksamalar sebebi ile bu islemlerin tekrar
planlanmasi ihtiyaci olugmaktadirBu nedenledir ki, MIP sistemlerinin kullanim
bilgisayarlarin gelisimi ile ortaya ¢ikan MIP yazilimlarinin piyasaya sunulmasi sonucu

yaygmlagmistir.(Emanet, 1997)

Uretim planlama ve kontrol sisteminde ana faaliyet malzeme ihtiyaglarmin
planlanmasidir.MIP, esas olarak, iiriinii baz almaktadir. MIP sisteminde, her son iiriin i¢in son
iirlinii olusturan parcalarm tam miktarlari, her bir par¢ayr olusturan alt pargalann ya da
hammaddelerin miktarlart ayrintili olarak hesaplanmaktadir. MIP hesaplannda, gelecek zaman
sozkonusudur.Termin zamanlarin1 dikkate alarak malzeme gereksinim zamanlarn tesbit
edilir.Uriin agac1, envanter ve siparis verileri ile ana {iretim programm bilgilerini kullanarak
malzeme gereksinimlerinin zamanimni ve miktarini belirleyen c¢aligmalara malzeme ihtiyag

planlamasi denmektedir.

Sekil 4.1’de Malzeme Thtiyag Planlamasi ( MIP) sistemi gosterilmektedir:
4.2 Malzeme ihtiya¢ Planlamasi’nda Kullamlan Temel Kavramlar
4.2.1 Ana iiretim cizelgesi

Donemler itibar ile son iiriinden kag tanesinin imalatinin tamalanacagim belirtmektedir.Ana
Uretim Cizelgesi ( AUC - Master Production Scheduling — MPS), satig tahminleri, iiretim

tahminleri, miigteri siparigleri, malzeme ve kapasite yeterliligi, yan sanayi kapasite kriterleri
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gergevesinde isletmenin hangi {iriinii, hangi miktar ve tarihte iiretecegini belirlemektedir.Ana
liretim plan, tahminleri ve firetim programini dikkate almaktadir. Ayrica malzeme ve kapasite
durumu, yénetim politikalari ve hedefler gibi diger dnemli konulan da gdzoniine almak
zorundadir.(Emanet, 1997)

Miistert Siparisler Talep Takminleri
Stck Kayrtian -—-——Im———- A Crim Afacn
Parca Bilgileri Malzeme Thttyag Planlamas:
Uretim Emmirleri Satmalrrn Siparigleri

Sekil 4.1 Malzeme ihtiyag planlamas: sistemi (Acar, 1995)

Ana iiretim gizelgesi, miisteri taleplerini kargilayabilmeli, degisiklik taleplerini yonetmeli ve
miigteri taahhiitleri i¢in ekonomik gostergelerle ( envanter, maliyet, kapasite vs) arz ve talebi
dengelemelidir.Iyi bir ana {iretim planlayicisimm, iletigim kurabilmesi, firiin bilgisine sahip
olmasi, IKP sistemini kavrayabilmesi, glivenilebilir olmasi, iyi bir hafizasimin olmass,

gerektiginde hayir diyebilme yeteneginin olmasi gerekmektedir.(Emanet, 1997)
Etkin bir ana iiretim plan: olugturabilmek i¢in;

1. Iyi bir planlamaci,

2. Teslim siiresi analizi

3. Planlama zaman araligi

4. Ana iiretim kalemleri

5. Arz-talep dengesi

6. Talep bilgisi

7. Kaynak bilgisi

8. Politikalar gereklidir.

Ana liretim program ile, iiriin afaglari, son iriinler, alt montajlar ya da yar1 mamuller, yedek
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parca gereken iirlinler, satinalinan pargalar ya da hammaddeler, kiymetli pargalar, kapasite
sinirlarin1 zorlayan pargalar, uzun teslim siireli pargalar, mevsimsel talep gbren pargalar

izlenebilmektedir.
4.2.2 Uriin agac1

Son iiriinii ya da yanimamulleri iiretebilmek igin gerekli alt iirlinlerin ve malzemelerin
dokiimiinti kademeli olarak veren ve bu alt iirlinlerin iiretim yontemleri bilgilerini iceren

listelerdir.

Uriin agaglan ana parcanin iiretimi i¢in gerekli olan alt pargalan ve kullanim miktarlan
bilgilerini biinyesinde saklamaktadir.Ana iiriine verilecek bir siparig, alt parcalara olan
satmalma ve firetim gereksinimlerini dogurmaktadir.Isletmedeki biitiin stok kalemlerine olan
gereksinim bu yontem ile yukardan agagiya belirlenmis olmaktadir.Bu akig igerisinde, ihtiyag
miktarlann ve kullanim oranlarinin takip edilmesi gereksiz ve detay bir ¢aligma olan ara alt

bilesenlere “fantom elemanlar” denmektedir.

Bir mamuliin ya da yarimamuliin biinyesindeki alt bilesenlerinin gecerlilikleri belli tarihler
itibart ile tamamlaniyorsa, bu tiir {irlin agaclarina “miihendislik iriin agaglan”
denmektedir.Ana bilesen ile alt bilesen arasindaki iligkiler tarih itibart ile tanimlandigindan
belirlenen tarihe kadar bir bilesen gegerli iken, o tarihten itibaren devreye bagka bir bilesen
girerek Onceki bilesenin yerini alabilmektedir.Bu ise, iiriin bilesenlerinin tarihi gelmeden
tanimlanabilmesini miimkiin kilmaktadir.Sézkonusu tanimlamalarla iiriin bilesenlerinin tarih
itibar ile tammlanmasinin yanisira “partiden partiye” seklinde tanimlanarak, belirli bir parti
bitinceye kadar o partinin tiiketilmesi ardindan diger partiye baglanmasi saglanabilmektedir.

MIP sistemlerinin malzeme ihtiyaglarmi saglkl bir sekilde belirleyebilmesi igin iiriin agaglan
ve baglanti miktarlarinin sistemde dogru olarak tanimlanmig olmas: gerekmektedir.Ancak
ozellikle, siparis tipi {iretimde {iriin agaglar 6nceden tam olarak belirlenememektedir.Uriiniin
yapisma girecek alt bilesenler miisteri istegine gore sekillendirilmektedir.Ornegin, bir mobilya
sektoriinde, siparig veilen bir masaya ait en, boy, yiikseklik, ¢ekmece sayisi, kullanilan
kaplama tiirii gibi ozellikler sadece siparis alindi§1 zaman belirlenebilmektedir.Normal {iriin
agaci yapilarmimn kullanilmast durumunda 6nceden standart olarak belirlenmis {iriin agaglar
fizerinde siparis sonras1 bir dizi degisiklikler gerekmektedir.Miisteri isteklerine gore gok
kiigiik degigiklikler gdsteren iiriin agaglarinin belli kogullara bagli olarak tanmimlanmasi ile
olusturulan firiin agaglarma “ yeniden kurulan firiin agaclan” adi verilmektedir.Uriin agact
tanimindaki sartlar saglandifinda bilegenlerin tiiketim miktarlart dogrudan belirlenmis
olmaktadir.
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4.2.3 Parca bilgileri

Parga bilgileri, MIP agisindan parga nosu, parga tanimi, temin siireleri, siparis politikasi, parti

biiyiikliigii gibi bilgileri kapsayan veriler toplulugudur.(Emanet, 1997)

Imalat ortaminda tedarik siireleri iki anlama gelmektedir.ilki, satinalma siparislerine yonelik
tedarik siireleridir ve siparisten teslimata kadar gecen zamam gostermektedir.Digeri ise,
imalata iligkin tedarik siireleridir ve iy emrinin verilmesinden teslimata kadar gegen toplam

slireyi ifade etmektedir.

Siparig politikas1 verilecek siparis miktarinin hangi kriterlere gore ( 6rnegin net gereksinim
kadar ya da parti bilyiikliigline yuvarlama yontemiyle gibi ) belirlenmesi gerektigini
gostermektedir.Bir igletme gergeklestirdigi iiretim sekli ile i degisik sekilde iretim ve
satinalma yapabilmektedir:

1. Siparigi aldiktan sonra iiretime baglayabilir, siparige gore iiretim,

2. Miisteriye daha hizli hizmet verebilmek igin talep olusmadan iiretimi tamamlams olabilir;

stok i¢in liretim,
3. Yarmmamuller igin stok iiretimi, son {iriin i¢in ise siparig tipi liretim yapilabilmektedir.

Sézkonusu ii¢ durum stok temin yontemlerini etkilemektedir. MIP sonucunda elde edilecek
siparis miktarlarmin belirlenmesinde etkili olan stok kontrol yontemlerinden en basiti basit
stok kontrol sistemidir.Ortalama talebin belirli ve diizglin olmasi, stok cikislarinin kiigiik
partiler halinde olmasi, stok girislerinin tam partiler halinde olmasi, temin siirelerinin fazla

uzun olmamasi durumunda etkin olarak kullanilabilmektedir.

Sekil 4.2°de basit stok kontrol sistemi ifade edilmektedir.Stok siparis noktasina kadar bir
azalma gostermis ise-ki bu nokta temin siiresince tiiketilecek miktara egittir- sabit miktarda
siparig verilmektedir ve stok sifirlandifi noktada yeni siparis miktar1 stoklara eklenmis
olmaktadir.

Yukarida ifade edilen iiretim politikalarina bagh olarak, degisken siparis miktarl1 basit stok
kontrol sistemi, periyodik siparis verme sistemleri, ¢ok kademeli siparis verme seviyesi
sistemi, tahsisli stok kontrol sistemi gibi stok kontrol sistemleri siparis miktarlan ve

zamanlannn tespitinde kullamimaktadir.
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A swk

Temin Sdresi

Sekil 4.2 Basit stok kontrol sistemi (Emanet, 1997)

‘Yukanda ifade edilen {iretim politikalarina bagli olarak, degisken siparig miktarli basit stok
kontrol sistemi, periyodik sipari verme sistemleri, cok kademeli siparis verme seviyesi
sistemi, tahsisli stok kontrol sistemi gibi stok kontrol sistemleri siparis miktarlari ve

zamanlarinin tespitinde kullanilmaktadur.
4.2.4 Bagimh ve bagimsiz talepler

“Bagiml talep” kavram ilk kez 1965 yilinda Orlicky tarafindan ortaya atilmistir.Son iiriin
i¢in talep bir kez belirlendifi zaman ( tahmin ydntemleri ya da miisteri siparisleri yolu ile),
tiretim esnasinda gerekli olan alt montaj ve bilesen pargalan ile bunlarin miktarlan tam olarak
hesaplanabilmektedir Hammaddeler, alt montaj pargalar1 ve bilesen pargalari, bagimli talep
Ogelerine 6rnek olarak verilebilmektedir.Son iiriine olan talep ise imalatta kullanilan parga,

malzeme ve yarimamullere olan talepten tamamen bagimsizdir.

“Bagims1z talep”, genellikle, talep tahmini yolu ile belirlenmektedir.Son iiriinlerin ve yedek
pargalarin talebi bagimsiz taleptir.Bagimsiz talep devamhdir ve rassal degisikliklerden dolay1
farkliliklar gostermektedir.Bagunh talep ise, bir iist seviyedeki iiriiniin talebine bagli olarak
saptanmaktadir. Bagimlilik, hem alt pargaiar hem de ham malzeme icin gegerlidir.Omegin;
hammaddelerin, ~yanmamullerin, malzemelerin ve paralarin  talebi bu gruba
girmektedir.Belirli zamanlarda biiyiik miktarlardan olugmaktadir.Bu zamanlarin diginda talep
sifirdir.Sonug olarak, son iiriine olan talep bagimsiz ve devamli olurken, ara iiriinlerin talebi
her zaman hesaplanabilmektedir.
4.3 Malzeme ihtiya¢ Planlamasi’mmn Amaglar TC. W@CRME'?WUL.“

. DOKUMANTASYON MERKEZY
Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi’nin amaglar gunlardir:
1. Planlanan iiretimi ve sevkiyat1 gergeklestirebilmek igin malzemelerin, pargalarin isletmeye

zamaninda gelmesini ve buna bagli olarak da iiretimin zamaninda bitirilmesini saglamak.
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2. Ana iretim programu ile gereken stogu saptayarak {iretimi engellemeyecek yeterli stok ile

caligmak, bdylece son {iriin ve ara stoklar en aza indirmek.

3. Gerek tiretim, ve gerekse satinalma agisindan temin planlarim gelistirmek ve siirekli
gozden gegirip, gerekli diizeltmeleri yapmak, bagka bir ifade ile, hangi par¢alarin, ne zaman
satinalmacaginin tek tek belirlenmesi yolu ile iiretim, sevkiyat, ve satinalma faaliyetlerini

planlamak.

Kisaca MIP, asagidaki sorulara cevap aramaktadir:
1. Neden, ne miktarda iiretilecektir?

2. Bunlan iretmek i¢in nelere ihtiyag var?

3. Elimizde neden ne kadar var?

4. Bunlari nasil ve ne zaman temin edecegiz?

4.4 Malzeme Ihtiya¢ Planlamas’nm Sistematigi

Malzeme Ihtiyag Planlamasi ( MIP), ana iiretim programim ayrintili bir hammadde ve temin
programina ddniistiirmektedir. Uriin agaclarim kullanarak ne zaman ne kadar malzeme gerekli
olacagim hesaplamakla kalmaz, daha sonraki donemlere ait iiretim programlarimi da
kullanarak, ne zaman, ne kadar malzeme ihtiyaci dogacagim da hesaplamaktadir. MIP; stok
kontrol, kapasite ihtiyag planlama (KIP) ve imalat takibi gibi islevlerle de birleserek, giiclii bir
stok/imalat kontrol ve satinalma/sevkiyat planlama mekanizmas: haline gelmektedir. MIP i¢in
hangi iiriinden ya da malzemeden ne kadar gerekli oldugunu gosteren iiriin aga¢larina ihtiyag
bulunmaktadir.

Sekil 4.3 ve Sekil 44 A ve B gibi iki son mamuliin iiriin agaglanm gostermektedir.Bu
driinlerin hangi trinlerden kagar tane birlesmesi sonucu olustugu parantezler iginde
gosterilmigtirMamullerin {irlin agaglari diginda bu diriinlerin ne kadar siirede temin
edilecegine dair siireler yani tedarik siireleri de elimizdeki veriler arasinda olmalidir.Bu
tedarik siireleri Cizelge 4.1 ve Cizelge 4.2.’de verilmeye ¢alisiimagtir.

A

|

At (2) A2 (3)

;'1 4

A3 (1) A4 (1) B2 (2) AS (1)

«§—
§

Sekil 4.3 A Mamul {iriin agact (Emanet, 1997)
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B2 (1) B3 (1)
Sekil 4.4 B Mamulii iiriin agac1

Cizelge 4.1 A Mamuliin alt pargalarinin dénémler itibart ile briit ihtiyaglari(Emanet, 1997)

PARCA HAFTALAR | TEDARIK

ADI 1 2 3 4 5 6 SUREST

A 100 1

Al 200 ~ 1

17 = 300 2

3 200 |- 2

Ad .. 200 1

A5 300 1

B2 600 2

Malzeme ihtiyag planlamas1 yapilabilmesi igin envanter, siparigler ve iiriin agaci bilgilerine
ihtiyac duyulmaktadir.Gelen siparigler ve satig tahminleri gtzoniine alinrak bir ana {iretim
olusturulur.Bu ana iiretim programi kaginci donemde ne kadar hangi son iiriinden gerekli
oldugunu belirtmektedir.Bu bilgiler 151§inda, son donemden ilk doneme hareketle ne kadar

yarimamul ve malzeme gerektigi her bir {iriin igin hesaplanmaktadir.

Cizelge 4.2 B Mamuliiniin alt pargalarinin dénemler itiban ile briit ihtiyaglar

P4RCA HAFTALAR TEDARIK
ADI 1 Uz 1T 3 1 4 | s 6 SUREST
B i | 50 1
Bl | 50 | . 1
B2 50 2
B3. : 50 1
Ad | | | 200 1




24

Cizelge 4.3’de goriildiigii gibi ana liretim programi geregi 6.haftada 100br. A, 5.haftada 50
br.B teslim edilmesi gerekmis olsun.A mamulii, 1 haftada 2 adet Al ve 3 adet A2
birlestirilmesi sonucu tamamlanmaktadir.Mevcut eldeki miktar, agik siparisler ve iiretim
miktarlan bilgileri de dikkate alindifinda, Cizelge 4.3.teki veriler elde edilmektedir.Buna
gore, S.haftada Al iiriiniinden 100*2= 200 adet, yine A2 iiriiniinden 100*3= 300 adet temin
edilmis olmas1 gerektigi ve yine aym sekilde tedarik siireleri ve diger stok miktarlar dikkate
almarak 4.haftada 50 br.(200-100-50) Al, 3.haftada 100br.(300-100-100) A2 siparisi

verilmesi gerektigi anlagilmaktadir.

Bu ¢aligma, geriye yonelik bir ¢oziilme ile tiim mamuller i¢in yapilmakta ve haftalar itiban ile
hangi alt parga ya da hammaddeden ne kadar briit ihtiya¢ oldugu tespit edilmektedir.Daha
sonra briit ihtiyaglardan eldeki mevcut miktarlar, siparigteki miktar ve planlanan iiretimler

diisiilerek “net ihtiyaglar” bulunmaktadir.

Malzeme ihtiyag planlamasi (MIP) ‘min bilgisayar destekli olarak yiiriitiilebilmesi igin ana
iretim plani, iiriin agaglari, parga tanmimlamalari ve tedarik siireleri, stok kayitlari, agilmis
iretim ve satinalma emirleri bilgilerinin  bilgisayar ortaminda hazir olmasi
gerekmektedir.Sozkonusu verilerin dogruluk dereceleri ise elde edilecek ¢iktilarin

giivenirligini dogrudan etkileyecektir.
4.5 Malzeme ihtiya¢ Planlama Sistemi Girdileri
4.5.1 Ana iiretim cizelgesi

Temel olarak, Ana Uretim Cizelgesi (AUC), bizim beklentilerimize gore olugturdugumuz bir
cizelgedir. AUC, iiretici firma tarafindan yapilabilen ve yapilacak olan belirli parga
numaralarmin miktarlarimi belirleyen planlama numaralandir.Bu, MIP sistemini yiiriiten
cizelgedir ve MIP mantifinin en dnemli ii¢ girdisinden biridir.Olusturulmus bu ¢izelge, ana
iiretim gizelgesi pargalar olarak dizayn edilmis pargalar icindir.Belirli bir son parga ya da bir

son parganin iist bilegeni gibi belirli yapilar belirtilmelidir.

Istenen yapilar belirlendikten sonra, o parga igin olan talebe bakmali ve o parga igin olan
saglanabilme dikkate alinarak dengeleme iglemi yapilmalidir.Bu sekilde, belirli bir tarihte
iiretilecek olan belirli miktarlar elde edilmis olmaktadir. Bundan dolay: gizelge, iiretilecek

olan parcalarin, miktarlarin ve tarihlerin bir listesidir.
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Cizelge 4.3 Tiim mamuller i¢in gerekli malzeme ihtiyaglar:

PARCA ' HAFTALAR

ADI 1 2 | 3 4 5 6

A fGiriinii ihtiyacr 100

B iiriinii iktivacy 50

Briit Ihtivag 200

Mevcut Miktar 100

Al | Atk Siparisler 50

Planl Uretim

Nez Ihiivag | 50

Briit Ihtiyag 300

Meveut Miktar 100

A2 | Acrk Siparisler

Plank Uretim 100 100
Net Iktiyag 100 '

Briit Iktiyac | 200

Mevcut Miktar

A3 | Atk Siparisler 50

Planl: Uretim

Net Ibtiyag 150

Briit Intiyag 400

Meveut Miktar 100

A4 | Agik Sipazigler

Planl; Uretim

Net Intiyag | 300

Briit Ihtiyag 300

Mevcut Miktar 150

A5 | Actk Siparisler | 50

Planh Uretim

Net Ihtiyag 100

Briit Ihtiyeg ' 50

Meveut Miktar 200

Bl | Aqik Siparigler

Planlk Uretim 100

Net Intivag 0

Briit Intiyag 650

Meveut Miktar 100 300 100

B2 | Agik Siparigler

Planl: Uretinm

Net ihtiyag 150 |
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PARCA HAFTALAR

ADI 1 '

| Briit Intiyag |- | 50 |

| Mevcut Miktar |

B3 | Ack Siparisler] 50
Planl: Uretim -
Net Ihtiyag 0

w
(%}
LN

.
(>N

Bu ¢izelgenin MIP sistemini gahigtirabilmesi-igin bu miktarlar i¢in olan 6lgii biriminin parga
ana bilgileri dosyasindaki 6l¢ii birimi ile aynm1 olmas1 gerekmektedir.Bununla birlikte, bir ¢cok
olayda, yonetim takim ¢aligmasim gayretiendirmek amaci ile 6l¢ii biriminin biitiin igletme i¢in
ortak bir 6l¢ii birimine gevirmek ¢ok faydali olacaktir. Ana iiretim g¢izelgesi, bunun igin her

belirli parga igin ihtiya¢ duyulan pargalarin miktarlarim gosterecektir.

Ana firetim planlama siirecinde verilen ilk karar ana gizelgelemenin yapilacag: seviye ve
hangi pargalarnin ve iiriinlerin gizelgelenecegidir.Tipik olarak ihtiyaglarin en kesin olarak
tahmin edilebildigi seviyede ana planlama yapilmasi gerekmektedir.Omegin; stoga iiretim
pargalan i¢in bitmis iiriin seviyesi ana planlama yapmak i¢in en iyi seviyedir.Bazi daha
onceden tamimlanmi§ alt montaj pargalar: kullanan ama aymi zamanda da belirli bir miisteri
siparigi i¢in baz1 6zel pargalara ihtiyag duyan liriinler i¢in ana planlama belki de siparige gore

iiretim ( make-to-order) seviyesinde olabilmektedir.
Ana cizelgelenmis parcalarin tipleri:

Ana iiretim planlama ile ¢izelgelenecek iiriinler belirlendikten sonra, iiretim kalemlerini AUP
vasitast ile toplamak gok kolaydir. AUP’in parga muhafaza ekram kullamilarak sadece parga
numarasi, tanimi, ana planlamaci kimligi ve parca tipi girilmektedir.

Asagida ana gizelgeleme iiriin tipleri verilmeye ¢aligilmigtir:
1. Ana ¢izelgeleme iiriinii

2. Bir aile ya da iiriin grubunu ifade eden bir par¢a numarasi
3.Montaja gore iiretim iirliniinde bir segenek

4. Secenekleri gruplamak igin bir parga numarasi

5. Bir alt bilesen pargas: ya da yedek/servis pargasi

Uriin secenekleri icin iiriin agaci planlama:

Uriin agact planlama islemi kullaniciya bitmis iiriinii iiretebilmek i¢in degigik alt montaj, alt
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bilesen grubu ve iiriin segeneklerini sunmaktadir.Bir kameranin agacimin planlanmasi
modiilleri ve secenekleri gruplandirmak i¢in bir 6rmek olarak verilebilmektedir.Pazarlama,
kameranin degisik modiiller ve secenekler igin yiizdeleri de igeren bir tahmini
saglamaktadir.(Eren, 1997)

Grup A:
Kameranin ana govdesi:Gereksinilen bir alt montaj ya da alt bilesen grubu.
Grup B:

Kameranin 8zellikleri:Ug lensten biri segilmelidir.Bu ihtiyag duyulan bir malzeme oldugu icin

lensler igin segenek yiizdeleri toplami %100 olmalidir.
Grup C:
Kamera iizerindeki secenekler:Bu alt bilegenlerin hi¢biri zorunlu degildir.

Miigteri siparigi alindigt anda, miisteri tarafindan belirtilen kamera segenekleri ele
alinmaktadir.Se¢eneklerin hazir bulundurulmalan bilgisi miisterilere kesin tarihler verilmesini
miimkiin kilmaktadir. Malzemenin planlama agaglanm kullanarak, AUC iiretim tahminlerinin
son f{riniin biitin alt bilesenleri ile orantisal olarak satinalindigini  garanti
etmektedir.Malzeme planlama agaclari tammlandiktan sonra bu tanimlar AUC tarafindan
biitin @irlin  aileleri ve {iriin segenekleri gruplarinin tahminlerinin iiretilmesinde
kullanilmaktadirlar.Tahmin ve hazir bulundurma kesinligini gelistirerek miisteriye bagimlh
olan siparislere daha hizli cevap vermek miimkiindiir.Uriinlerin sadece genel alt montajlardan
ve seceneklerden iiretilmesi sebebi ile stok azaltilacaktir.Birgok degisik iirlin segeneklerinden
herhangi birini monte etme esnekligi ile sadece bir tek iiriin yapist ile elde stok tutarak miisteri

siparisini beklemek zorunda kalinmaz.

Uriinlerin tahmin edilen miktarlarma gére yapilan ayarlamalarin biitiin iiriin ailesini ve
secenek grubu iiyelerinin tahminlerini degistirdiginden dolay1, AUC planlama agaclan belirli
bir iirlin ve stok segenekli tahminlerin hizli ve kolay bir sekilde ayarlanabilmeleri olanagim
saglamaktadir.Yeni iiriinler ya da yeni iiriin segenekleri ana gizelgeye ¢ok az bir caba ile

eklenebilmektedir.Etkileme tarihleri gereken zaman konularinda kontrole izin vermektedir.
Esnek giin/ miktar detay planlama:

Ana iiretim gizelgesi (AUC), sadece ana iiretim ¢izelgesi bilgilerini giin ve miktar detayinda
incelemez, aynt zamanda da AUC raporlan ve ekranlar istenilen periyotlardaki durumlar
incelemeyi de miimkiin hale getirmektedir.(Eren, 1997)

Degisik tiiketim tahmin teknikleri:
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Ana iiretim cizelgesinin‘ sartlarini daha iyi gdrebilmek igin AUC cizelgeleme periyodu
sliresince, beklenen elde bulunan ve elde bulunmayan stok miktarlarini hesaplamakta ve
gdstermektedir.Bu planlanan stok balanslarma bagli olarak AUC degisik durumlarin dnceden

goriilmesine imkan vermektedir.
Kaynak ihtiyaclar planlamasi:

Ana planlamamn iki ana amaci, isletmenin iiretim ihtiyaglarim saglamak ve isletmenin
kaynaklarm etkin bir bigimde kullanmaktir.Ana iiretim ¢izelgesinin igletmenin kaynaklan
tizerindeki etkisinin benzetilmesi konusunda ana iiretim planlamaciya biiyilk sorumluluk
diigmektedir. AUC, kapsamli kaynak gereksinimleri planlama kabiliyeti sayesinde,
planlamaciya yardimci olmaktadir. AUC’nin kaynak ihtiyaglan planlamasi bir “kaba
kapasiteplanlamadir. AUC, her bir parga igin gerekli olan kaynaklari tamimlayan 6zet kaynak
seviye kapasite tanimlarini ve kaynak rotalarimi kullanmaktadir. Bu kaynak kapasitesi ve {iriin
bagina diisen ylik profili bilgisi ana planlama gizelgesi tarafindan planlama periyodu siiresince
yiik kapasitelerini belirlemek icin kullanilmaktadir.Bu sekilde, uzun donem iiretim planlama
sirecinde AUC iiretim planlamaciya kaynak kapasitelerinin asilmasi durumunda erken

uyarida bulunacaktir.
Kapasite oraninda yiik dengelemesi

AUC, kaynak ana kapasite ve kaynak rota ihtiyaclarim her bir kaynak igin zaman fazl
kapasite ihtiyag analizleri yapmak igin kullanmaktadir AUC, kullaniciya 6zet bir kapasite ve
yik durumu ¢izelgesi gostermekte ve ana plan tarafindan tahmin edilen fazla ve az yiikleme
durumlanini  belirlemektedir.Istenilen  kaynak, o6lgii  birimi kullanici  tarafindan
saptanmaktadir, AUGC modiilii ile fazla ya da az yiikleme yapilmis olan is istasyonlan
belirlenmekte ve bu is istasyonlarinda hangi periyotlarda ayarlama yapilmas: gerektigi

belirlenmektedir.
4.5.2. Uriin agac ( bill of materials - BOM)

MIP sisteminin ilk girdisi malzeme listeleridir.Bu liste, bir mamulii ortaya ¢ikarmak igin
ihtiyag duyulan pargalarin listesidir.MIP sisteminde par¢a temini son iiriiniin digindaki yar
mamulleri, malzemeleri, isletme i¢i ve dis1 iiretilen ya da satmnalinan hertiirlii seyi
icermektedir.Malzeme listeleri, gok degisik boyutlarda hazirlanabilmekte ve degisik
amaglarda kullanilabilmektedir.Bu listelerin, iiretim siirecini gostermek iizere kademelerine
ayrilmasi ve grafiksel olarak gésterilmesi sonucu ortaya ¢ikan sekil bir agag seklini aldiindan
bunlara iiriin agaglan denmektedir.Uriin agaglari, tasarim siirecinin bir pargasi olarak

olusturulmakta ve {iretim miihendisleri tarafindan hangi pargalarn {iretilip hangi pargalarin
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satinalinacagm: belirlemektedirler.Uretim planlama ve stok kontrol iiriin agaglanm AUC ile
iligkili olarak, iiretim ve satinalma taleplerinin belirlenmesi ve is ve satinalma emirlerinin
¢ikartilmasinda  kullanmaktadirlar.Muhasebe departmani ise f{iriin aaglarini, ({iriin

maliyetlerini hesaplarken kullanmaktadir.(Fogarty,Blackstone,Hoffmann,1991)

Uriin agaglari, iiretim planlama sistemlerinin temel girdileridir.Her tiirlii siparis agma,
malzeme tedarigi islemleri bunlar sayesinde gergeklestirilmektedir.Bilgisayar sistemlerinde,

olusturulan veri tabanina eklenen iiriin agaci1 dosyalari, malzeme bilgilerini igermektedir.
1. Par¢alarin numaralandirilmasi:

Herbir pargaya miihendislik departmam tarafindan bir parga numarasi verilmesi

gerekmektedir, ve bu numara sadece o pargaya ait olmast zorunludur.
2. Ust — alt parca:

Alt bilesenler bir list seviye pargayr iiretmek igin biraraya getirilmektedir.Bir malzeme
siparisi verilirken, iist seviye par¢ay1 olusturmak i¢in alt bilesenlerin hangisinden kagar tane
gerektigi kullanim miktarina gore hesaplanmaktadir.

3. Uriin agac1 kademeleri:

Uriin agacinda parca iliskisi belirlendikten sonra, bunlar bir iiriin agac1 olugturmak iizere

birlegtirilmektedir.

Genel olarak iiriin agacindaki ilk seviye O.seviye olarak bilinmektedir.Digerleri, 1., 2.
seviyeler olmak tiizere ilerlemektedirMIP mantifinda briit ihtiyag tiim ihtiyaglarn
belirlenmesinden sonra olusmaktadir.Yani bir parga birden fazla yerde kullamldiginda, briit
ihtiyag tiim bunlann toplam: olmaktadir.Bundan dolay, briit ihtiyaci saptamak igin parganin
kullanildig en alt seviyede alt seviye kodu konularak iglem basitlestirilmektedir.

4. Modiiler agaclar:

Uriinlerin pazarlamasinda etkili olabilecek {irlin agac1 tiplerinden birisi modiiler iiriin

agaclandir.Genellikle otomobil gibi iiriinlerin satiginda kullanilmaktadir.
5. Planlama agag¢lar:

Planlama agaglari, modiiler aga¢ seviyesinin iistinde bir tahmin yapmak amaci ile
kullanilmaktadirlar Bu agaglar, belli bir iiriin ailesi i¢in toplu iiretim planini yapmay:
kolaylagtirmakta ve montaji yapilamayan bir iiriinii temsil etmektedir.Bu agaclar aym
zamanda imalat kaynaklarmin yiiklerini planlamada da kullanilabilmektedir.(Eren, 1997)

4.5.3 Stok verileri ve kontrol sistemleri
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Ambardaki tiim malzeme igin, malzeme giris, ¢ikis, siparis, temin siiresi, temin yeri, siparis
miktar1 gibi bilgilerin tutuldugu bir veri setidir.
Parga bilgileri, MiP agisindan parga no’su tanimi, parti bityiikliigii, temin zamani, siparis
siireci gibi bilgileri igeren veri grubudur.MIP, ayrica, mevcut envanter miktari, siparis miktari

ve teslim tarihi bilgilerine ihtiyag duymaktadir.
4.6 Malzeme Ihtiyac Planlamas1 Ciktilar
1. Siparig agma uyarilari:Planlanan siparislerin agilmasi

2. Yeniden ¢izelgeleme uyarilari: Agilmus sipariglerin teslim tarihlerindeki gelismeler

karsisinda gizelgelemelerin revize edilmesi.

3. Iptal etme uyarilari:Agilmug siparislerin iptal edilmesi ya da ertelenmesi.
4. Gelecek donemde agilmak iizere gizelgelenmis planlanmus siparisler.

5. Envanter diizeyi organizasyonu

6. Performans raporlari

7. Talep kaynaklarini tarama raporlar

MIP sisteminin giktilari ¢ok yénliidiir ve kullamcilarin istekleri dogrultusunda degisiklik

gosterebilmektedir.

Standart MIP sisteminin ¢iktilar asagida verilmeye ¢aligilmistir:
Ciktilar, alt1 ana iglevde incelenebilmektedir.Bunlar:

1. Envanter siparis faaliyeti i¢in gerekli ¢iktilar

2. Siparis dnceliklerinin yeniden planlanmasi igin gerekli ¢iktilar
3. Oncelik biitiinliigiiniin korunmas1 igin gerekli ¢iktilar

4. Kapasite ihtiyag planlamasi igin gerekli giktitar

5. Performans kontroliine yardimci olan ¢iktilar

6. Sistem igindeki hatalar, tutarsizliklan raporlayan ¢iktilar
Envanter siparis faaliyeti igin ¢iktilar:

Bu ¢ikti sistemi, genellikle planlanan siparis verilerine dayanmaktadir.Malzeme ihtiyag
planlama sistemi, zaman boyutundaki envanter kayitlarini tarayarak verilmesi gereken

siparigleri belirlemektedir.
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Mip

PLANLANAN SIPARISLER

YENIDEN

SiPARISLER Is EMIRLERI GIZELGELEME |

Sekil 4.5 MIP sistemi ¢iktilari(Feyzioglu, 1996)
Siparig 6nceliklerinin yeniden planlanmas: igin gerekli ¢iktilar:

MIP sistemi, net ihtiyaglarin zamanlan tarafindan saptanan gergek ihtiyag zamanlan ile agilan
sipariglerin teslim tarihlerini karsilagtirarak olabilecek sapma ve gecikmeleri nceden haber
vermektedir.Bu giktilarin hazirlanmasinda MIP sistemi etkilenen birimlerin hangi dogrultuda
yeniden ¢izelgelenecegini kesinlestirir.

Oncelik biitiinliigiiniin korunmast igin gerekli ¢iktilar:

MIP sistemi, siparig 6n<;élilderini gercekei bir sekilde korumak ve kisimlarin envanter
durumlan ile ilgili sorunlari AUC ile iliskilendirmek zorundadir.Onceliklerin gergekgi
olabilmesi i¢in, AUC’nin {iretimin gergeklerini yansitmasi gerekmektedir.Ana iiretim
¢izelgesi; kapasite, malzeme ve temin edilebilirlik agisindan kargilanmasi1 miimkiin olmayan

son iiriin ihtiyaglarini igermemektedir.
Kapasite ihtiyag planlamasi igin gerekli giktilar:

Bu tip ciktilar, acilmiy ve acilmasi planlanan atblye sipariglerinin teslim tarihleri ve
miktarlarim  temel teskil etmektedirBu veriler, MIP sistemi igin girdi tabamm
olusturmaktadurlar.

Performans kontroliine yardimei olan ¢iktilar:

Bunlar, MiP’nin yan giktilandir ve planlayict-alici-saticilanin performanlarimi Slgmekte
kullanilmaktadirlar.(Eren, 1997)

Sistem igindeki hatalar gé‘)steren raporlar:
Asagida ifade edilen durumlarda iretilirler:

1. Briit ihtiyag tarihinin planlama dénemi digina ¢ikmasi.
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2. Agilan siparis teslim tarihinin planlama dénemi disina ¢ikmasi.
3. Briit ihtiya¢ miktarlarinun bu girdi igin ayrilan bilgisayar alanini gegmesi.
4. Net ihtiya¢ miktarinin bu girdi igin ayrlan bilgisayar alanim gegmesi.

Bu ve buna benzer uyari mesajlan, MIP sistemi igindeki kontrol sistemi tarafindan

tiretilmektedirler.
4.7 Malzeme Ihtiyac Planlamasi Uygulamalarinda Basariya Giden Yol

MIP ¢aligmalari konusunda basariya giden yol icin en &memli iki nokta, hedefler ve
performans kistaslaridir.Bu tip ¢aligmalar iginde olan igletmelerin sikg¢a yaptiklari hatalar
onlarin uygulama siire¢lerinin karmagik ve gereksiz yere uzun olmasina yol agmakta, siirecin
uzamasi ise hedeflerin aginmasina ve giderek unutulmasina neden olmaktadir.(Otomasyon,
1998)

Halbuki igletme, bilmedigi bir ¢alisma iginde degildir.Aksine gok iyi bildigi, kendi giinliik
hayatim ve iy yapma siireglerini degistirmeye ¢alismaktadir.Elbetteki asil zorluk,

aligkanliklarin degistirilmesi, beraber ¢aligmanin getirdigi giicliikler ve sinrlardir.

Tiim canlilar, yatar pozisyonda minimum enerji harcamakta ve tiim sistemler en az enerji
konumuna egilimlidirler ( 6megin su bardak iginde dik dururken bardak kinlirsa etrafa
yayilmaz, ¢iinkii bardak seklinde durabilmesi igin enerji harcanmaktadir).

Yoneticilerin gorevi, pozitif enerji harcayarak sirketin birbiriyle iliskilendirilmesini ve dik
durabilmesini saglamaktir.iste bunun igin belirli hedefler ve bu hedeflere dogru gidilip
gidilmedigini gbsteren performans kisitlar: saptanmalidir.(Otomasyon, 1998)

Asagida, MIP uygulamalarinda bagariya ulagmak igin gerekli olan adimlar agiklanmaya
caligilmugtir:

1. Cahsma baslamadan dnce isletme hedeflerini net olarak ifade etmelidir:
Ornegin;

- Teslim tarihlerinde 50-75% kisalma,

- Kalite maliyetlerinde 45-55% azalma,

- Envanterde 40-60% azalma,

- Kullanilan alanda 40-60% azalma,

- Yeni iiriin gelistirme zamaninda %30-50 azalma,

- Malzeme maliyetlerinde 5-20% azalma
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Yukardakiler birer hedeftir, bu agamada isletmenin yazilm ihtiyaglan heniiz giindemde
degildir.Bu hedefler, ¢ok iddial1 hedefler gibi goriinmesine karsin bilinmelerinde fayda vardir.

2. Kavram ve metodlar iyi anlasiimahdir:

MIP ve alt kavramlann ¢ok iyi bir sekilde bilinmesi gerekmektedir.Bu, uygulamanin ileri

safhalarinda 6nem kazanacaktir.
3. Ciddi olunmalidar:

Bu tiir bir uygulama, bir bagkasmin sdzkonusu igletme adina yapabilecegi tiirden degildir.Bu
nedenle, isletme disindan ya da giinliik islemlerden haberdar olmayan ekiplere teslim

edilemez.

Nedense bazi igletmeler MIP ¢aligmalanmi bir mithendislik veya bilgisayar ¢aligmasi gibi
goérmektedirler.Halbuki gergek boyle degildir.

Caligmanin hedefi, isletmenin i§ yapma bi¢imini ¢agin gereklerine gore ayarlamaktir.Dikkat

edilmesi gereken husus, isi iyi bilen ¢alisanlarm galigmalara dahil olmasidir.
4. Gergekle yiizlesilmeli ve yeni dl¢ekler kullanilmahdir:

Isletmenin bugiinkii performans 6lgeklerine gore ortada higbir problem gdriinmeyebilir, ancak
goriinmemesi olmadif1 anlamina gelmemektedir.Bu nedenle, yeni performans o&lgekleri

kullanilmalidir, 6rnegin herhangi bir igslem igin su tip sorular sorulmalidir:

- Bu islem envanteri azaltiyor mu?

- Satig gelirleri artryor mu?

- Masraflan diisiiriiyor mu?

Yukardaki ii¢ soruya da hayir cevabi alintyorsa, o yapilan igin sebebi iyice aragtirilmalidir.

Burada unutulmamasi gereken nokta, hergeyin degistirilmesinin miimkiin oldugu ve

isletmelerin asil amacinin kar elde etmek oldugudur.

Simdi klasik performans 6lgeklerini bir gézden gegirirsek, bunlar;
- Net karlilik

- Yatirim karlilif

- Nakit akigi

- Yerel iyilegtirme ve maliyet muhasebesidir.

Bunlar ¢ok uluslararas: dlgeklerdir ve birgogu bizi hatali yerlere gétiirebilecektir.Omegin;
bunlara bakip teslim tarihlerinin kisalip kisalmadifi, darbofaz fiyatlarini, malzeme
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maliyetlerinin azalip azalmadigini tespit etmek gok giigtiir.

Iste bu yiizden, farkli 6lgeklere ve sorgulama bi¢imlerine ihtiyag vardir. Bunlar;

- Siire

- Siire degisimi

- Katma deger saglama

- WIP ve iiriin stogu gibi kavramlan icermektedirler.

Her isletme 6lgeklerini kendisi olugturabilir, 6l¢ekler yukardaki hedeflere hizmet etmelidir.
5. Eski yaklasimlar terkedilmelidir:

Yeni hedeflere eski yaklagimlarla gidilemeyecegi i¢in bunlarin acilen terkedilmesi

gerekmektedir.
6. Degisim siireci yaratilmahdir:

Yapilan arastirmalara gore, galisanlarin 5%’si degisime ¢ok agik ve ¢ok isteklidir, bir diger
5%’1ik kismu degisime agik olarak direnmektedir.

Geriye kalan 90%’1ik kisim ise sessiz ¢ogunitugu olugturmaktadir.Bu, ne degisimin yaninda ne
de karsisindadirBu grubu harekete gegirerek basan kazanmak yoneticinin gorevi
olmalidir. Ancak ¢ogu isletmeler bu grubu ihmal etmekte, istekli goziiken birkag kisiyi egitime
gondermekte ve caligmanin iskeletini olusturmak istemektedir.Sessiz ¢ogunluk derhal
harekete gecirilmeli ve sistemin bir pargas1 haline gelmelidir.(Otomasyon, 1998)
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5. IMALAT KAYNAKLARI PLANLAMASI (iKP)
5.1 Imalat Kaynaklar1 Planlamasi ve Gelisim Siireci

Giinlimiizde, uluslararas: rekabet, Amerikan iiretim firmalarimin yoneticilerini is ve iiretim
operasyonlarmi gelistirmek igin yeni metodlar bulmaya zorlamigtir.imalat Kaynaklan
Planlanmas1 ( IKP — Manufacturing Resources Planning — MRPII) , performans arttirimi igin

bir ¢dzlim olmustur.

Malzeme Thtiyag Planlamasi ( MIP) felsefesi ABD’de 1960’1 yillarin sonuna dogru imalatin
hizla gelistigi bir donemde ortaya ¢ikmistir.Bilyliyen ekonominin getirdigi yogun talep,
tireticileri yiikksek hacimli seri iiretime y6neltmis oldugundan ana sorun hedeflenen iiretim
miktarlarin1 gergeklestirmeye yetecek hammadde ve malzemenin temin edilmesindeydi.Bu
sorunu ¢ozmek amaci ile isletme yoneticileri pargalara iligkin mevcut bilgileri, iiriin
agaglarini, iiriinlerin satiy tahminlerini bilgisayara girmeye bagladilar.Uretim planlarng;
detayli malzeme temini, fabrikasyon ve montaj planlarina doniigtiirmek igin bilgisayar
kullamilmasi, o zamanlar elle galigan sistemler igin oldukca biiyiik bir basarnn demekti.Bu
ydéntem Malzeme Ihtiyag Planlamas1 ( MIP ) olarak anilmaktadir.Fakat ekonomide ve tilketim
egilimlerinde ortaya c¢ikan sonraki gelismeler pazarin daha agirlikli bigimde miisteri
tarafindan belirlenir olmas1 sonucunu dogurmustur.Bundan dolayi, imalat firmalarinda stoga
yonelik tiretimden, siparige yonelik iiretim bigimine dogru bir kayma olmustur.Bu ise, iiriin
yelpazesinin genislemesi anlamina geliyordu ve o yillara kadar ana sorun olan malzeme ve
hammadde tedarikinin diginda etkin kapasite kullanimi geregi, kiiciik miktarlarda da
ekonomik {iretim yapabilir olma, etkin finansman yonetimi gibi konular biiyiik &nem
kazanmaya baglamistir.Bu sekilde karmagiklagan iiretim yonetimi disiplininde MIP yetersiz
kalmigtir.(Emanet, 1997)

1970°li yillarm sonlarina dogru, Oliver Wight, George Plossl ve digerleri Kapali Cevrim MIP
( Closed Loop MRP ) sistemleri iizerinde tartigmaya baglamiglardir.

Kapali Cevrim MIP, MIP ¢evresinde kurulan ve aym zamanda iiretim planlama, ana firetim
programi hazirlama ve kapasite ihtiya¢ planlamasi gibi diger ek islevleri de igeren bir
sistemdir.MIP sistemine ana iiretim programi ile malzeme ihtiyag planlamasi arasina kaynak
yeterliliklerinin test edilmesi boyutunun ilave edilerek bir kapali devre niteligi verilmesi,
finansal planlama islevinin eklenmesi, “olursa...... ne olur” ( what.....if) tliri benzetim
olanagimin kazandirlmas: ile ortak veri tabamnin genisletilmesi sonucu IKP felsefesi

dogmustur.
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Finans, pazarlama ve satinalma sistemlerine dayali olarak tanimlanan i§ planlar, iiretim ve
isleme planlanndan ayn olarak yapilir.Fakat i plani, para birimi ile ifade edilen firetim
planlarinin toplamidir.Boylelikle “isletim sistemini finansal sisteme baglamak igin neden is
planlar1 da para birimi ile ifade edilmesin?” sorusu kapali gevrim MiP’den IKP’ye gegisle

sonuglanmustir.

Ozetle;

1. Artan rekabet ortaminda iistiinliik saglama

2. Siirekli gesitlenen tiiketici isteklerini karsilayabilme

3. Kaynaklan daha etkin kullanma (Emanet, 1997)

4. Verimliligi siirekli arttirarak, bir anlamda ekonomik 6zgiirliige kavugma
5. Yiiksek kaliteye ulasma gibi ihtiyaglar IKP’nin dogusunu hazirlamistir.

IKP ya da imalat kaynaklar1 planlamasi, iiretim sirketlerinin tiim kaynaklarini planlamada
kullanilan bir teknikler grubudur.Organizasyondaki imalat, satis, satinalma, iiretim planlama,
envanter yOnetimi, muhasebe, mali igler gibi biitiin faaliyetlerin bir plan dogrultusunda

birbirleriyle uyumlu bir gekilde gerceklestirilmesini hedeflemektedir.

IKP, uzun ve orta dénemde, iiretim faaliyetlerinin planlanmasi ve kontrolii i¢in kullanilan bir
biligsim sistemidir.Planlamamn amaci, kapasite ve kaynak ihtiyaclarim1 degerlendirmek, satig
tahminlerini {iretim gizelgesine doniistliirmek, envanter diizeylerini siirdirmek ve miisteri

isteklerini tatmin etmektir.

IKP, isletmelerde, imalat siirelerini kisaltan, miisteri taleplerine uyum saglamada kolaylik

yaratan, gerektiginde en iist seviyede esnekligi gergeklestirebilen bir sistemdir.

IKP, tiim sistemdeki faaliyetleri planlamak ve giincellestirmek igin bir ana iiretim plam
hazirlayarak ve ortak bir veri tabani kullanarak satig, satinalma, iiretim, miihendislik, finans,
ihracat gibi isletmenin birimlerini koordine eden bir sistemdir.Isletme diizeyindeki tim
faaliyetleri ortak bir veri tabaninda toplayan IKP’nin en &nemli &zelligi, bir finans ve

operasyonel sistem olmasinin diginda bir benzetimci olmasidir.

Temelde kapasite ve diger liretim kaynaklarindaki kisitlar1 da dikkate alarak hammadde
sipariglerini planlamak ve igletmenin diger fonksiyonlarini bir biitiin olarak gdrmek felsefesi
olan IKP giiniimiizde bu isleri yerine getirmeyi amaglayan yazilimlarin ortak adi haline
gelmistir JKP sistemletine gegis asamasinda, veri tabami olustulma safhast bilyilkk 6nem
tagimaktadir. Veri tabani , bir igletmede ihtiyag duyulan verilerin yeraldig kiitiiklerin bir biitiin

olarak yapilandirilmasin: ifade eder.Boylece, isletmenin degisik birimleri hesaplamalarin
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aym verilere dayandirdiklarindan , yapilan hesaplamalarin sonuglari arasinda bir tutarlilik
saglanmis olmaktadir.Veri tabant olugturulurken dncelikle, parga tanimlamalar, iiriin agaglari
ve isleme planlarinin hazirlanmasma dikkat edilmelidir.Envanter kayitlarinda da belirli bir

veri giivenligi saglanmalidir.

{ Uretim Planlama

v
Ana Uretim Programi (%

& ]
3! Maizeme lhtiya¢ Planiamast
{

k J
Satinalma Siparisleri
ve Uretim Siparisieri

2
Kapasite [htiyac Planlamasi |«

|

Gergekei
mi?

Hayir

Evet

Kapasite Fianlarini Uygulama Malzeme Planiarini Uyguiama

:

Atélye Kontroll ve Takibi

Sekil 5.1 Kapah gevrim MIP sistemi
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Veri tabani, tiim isletme fonksiyonlarma cevap veren IKP sisteminin tiim modiillerinin
kullanacag ortak bir béliim olacagmmdan son derece dogru ve giincel verilerle donatilmus

olmalidir. Bunun igin;

1. Malzeme hareketlerinin gergek zamanh takibinin yapilabilmesi i¢in barkod uygulamalarina

gecilmelidir.

2. Verinin yaratildig1 yerde bilgisayara girisi yapilmah, boylece verinin olugturulmas: ile
bilgisayara girilmesi sorumlulugu ayni béliimde toplanmalidir.

3. Gelistirilen sistem ile, bilgisayarda bulunan diger sistemler arasindaki biitiinlesmenin
yapilarak veri ve islem yinelemelerini Onlemeli, aym1 verinin tek bir sistemde olmasi

saglanmalidir.

4. Bilgisayardaki veriler ile fiziksel veriler arasmndaki uyum, belirli siirelerle sayim ve

kontroller ile saglanmalidir.(Emanet, 1997)

IKP sisteminin isleyisinde, ilk 6nce isletme planlari ile igletmenin genel amaglan ortaya
konur.Bu amaglar iiriin grup ve miktarlarnn olarak satis hedeflerini olusturur.Fakat, satis
hedeflerinin satig tahminlerine doniistiiriilmesi gergek¢i olmak bakimindan zorunludur.Satig
tahminleri, kesin siparisler ve iiriin stoklarn1 dikkate almarak iretim planlamasi
yapilmaktadir.Bu iiretim planlari, kaba bir kapasite planlama asamasindan gegirilerek
kullanmilacak girdilerin(kaynaklarin) yeterli olup olmadig arastinlir.Eger kaynaklar yetersiz
ise, ya hedefler degistirilir, ya da yeni kaynak arayis1 ve fason imalata yonelinir.Bir sonraki
agama, ana iiretim programinin olugturulmasidir. Kullanilabilir kapasiteyi dikkate alan, satig
tahminlerini ve kesin siparisleri kargilayan bir {iretim program: yapilir.Gegen zaman iginde
satig hedeflerinde ve kullanilabilir kapasitede olusacak degisiklikler ana iiretim programina
yansitilir.Ana {iretim programi, malzeme ihtiya¢ planlarina girilerek hammadde, parga
gereksinimi belirlenir.Onceden tesbiti yapilan siireler aracilifn ile bunlarin ne zaman
iiretilecegi bilgisayar sistemi tarafindan belirlenir.Uretim gereksinimleri kapasite planlama
modiilii tarafindan iiretim merkezlerine yiiklenip kisa donem kapasite yeterlilii arastinlarak
bir diretim plam yapilir. MIP modiiliiniin gereksinim gdsterdigi malzemeler, temin ve iiretim
stireleri gozoniine alnarak satinalma islemleri yapilir.imalat kontrol ya da atélye kontrol
modiilii, imalat iglemlerinin belirlenen girdiler ve sartlar dahilinde gergeklesmesini kontrol
eder.Maliyet muhasebeleri, bor¢ alacak yonetimi ile iggren hareketleri ve iligkili benzetimler

de yine IKP yazilimlar: kapsamindadur.
5.2 imalat Kaynaklar1 Planlamasy’ndan Beklentiler

Isletmelerin IKP’den beklentisi tek kelime ile “URETKENLIK” olarak ifade edilebilir.
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IKP’den beklenen faydalar su sekilde dzetlenebilir:

Idari Telmolojik
Yapt
Siparigler
Satig Tahminleri |———3{ Ana Uretim Planiamas:
Kapasite Bilgileri T - Urlin Adactan
l Operasyon Planlarn
v
Malzeme Intiyag Planiamasi = |
DRP : Kaynak Planlarmasi
Genel Mafiyetlendirme
Muhasebe k4 Maliyet Kontrold
Y Kapasite [htiyag Planiamasi
+ ] 1
A4 h 4
Satinaima Dagitim Is Emirleri
Planlama Planlama Planlama
Stok/Maizeme Tezgah Yikieme
Kontrel T
12 K
Aragtimna Geligtinme Atdlye Veri Kalite
Planiama Takip Sistemi Kantrol
L I
Yarimamul ve
Uriin Stoldan imalat
Verimiilik
Hesaplamalan
v v
Sevidyat [« B{ Satts Sonrasi Hizmetlerin
Plantanmasi

Sekil 5.2 Imalat kaynaklan planlamasi(Barbarosoglu, 1994)
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1. Stok seviyelerinde azalma: IKP sistemleri ile belirlenen tahmini talepler 15151nda elimizde
bulundurulmas: gereken miktarlarin 6nceden tespit edilmesi miimkiin olmakta, bu sayede

tiretimi aksatmayacak en diisiik stok ile ¢aligma saglanmaktadir.

2. Miisteri hizmetinde iyilesme:IKP ile {iretim sistemi iyi planlandigindan ve fiiretimin
aksamasina sebep olacak geciken malzemeler zamaninda temin edildiginden iiretim
planlandif: tarihte tamalanmakta ve miisteri hizmetinde iyilesme saglanmaktadir.Diigiik stok
seviyesi ile caliymak miisteri hizmetindeki kaliteyi diistirmemektedir.IKP ile teslim

gecikmelerinde 30-50% oraninda bir azalma saglanmaktadr.

3. Direkt is¢ilik iiretkenliginde artma: Direkt ig¢ilik iiretkenlifinde artma igletmeden igletmeye
farkli boyutlarda gergeklesir.En yiiksek iyilesme montaj hatlarinda elde edilir, ¢iinkii parga
sikintis1 en gok montaj hatlarinda kendisini gostermektedir.Montaj hatlarmdaki iiretkenlik,
IKP sistemi ile 20-40% oraninda arttirlabilmektedir.Herhangi bir iiretim alaninda ise direkt

ig¢ilikte ancak 5-10% arasi bir artig saglanabilmektedir.

4, Fazla mesailerde azalma: IKP ile etkin iiretim planlama ve kapasite planlama yapildig; igin
fazla mesailerde biiyiik oranda azalma saglanabilmektedir.(Emanet, 1997)

5. Satinalma maliyetlerinde azalma: Satinalma maliyetleri ile ilgilenenler genel olarak
zamanlarinmin gogunu satinalma, siparig emirlerini hazirlamakla, bu formlarin zamanlarim ve
bicimlerini tespitle gegirmektedirler.Oysa ki IKP sistemi ile, bu formlar ve bilgiler, bilgisayar
tarafindan hazirlanacaktir. BGylece, satinalma ile ilgilenenler de maliyetleri nasil

diistirebileceklerini aragtirmaya firsat bulacaklardir.

6. Kullanilmayan malzeme miktarlarinda ve tagima maliyetlerinde azalma s6zkonusu
olacaktir.

7. Bilgi iletisim ve koordinasyon diizeyinde artma: Isletme diizeyindeki tiim ¢aliganlar aym
sistem tizerinde ¢ahgacagindan bilgi iletisimi kolayca saglanacak ve herkes aym dilden

konugacaktir.

8. Malzeme elde bulundurmama maliyetlerinde azalma: MIP sonucunda detayli satmalma
ihtiyaglar1 listesi elde edileceginden malzemeler zamaninda siparig verilir ve temin

edilir. Boylece gerektiginde malzemenin bulunmamast riski sifirlanar.

9. Makine kullanim oranlarinda artma: Etkin bir kapasite ihtiya¢ planlamasi ile makinelerin
bos kalma ya da kullanilamama ylizdeleri diigecek ve verimlilik artacaktir.

10. Daha az mamul ya da hammadde eskimesi ya da bozulmasi: Stok takibi ve kontrolii
artacagindan ve stok giris ve g¢ikiglar1 FIFO ya da LIFO’ya gore ayarlanabileceginden
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mamullerin Omiirlerinin takibi daha kolay olacaktirBoylece, bozulma ya da tiiketim

Omiirlerinin bitmesi riski azalacaktir.

11. Verimlilik diizeyinde artig: IKP  sayesinde verimlilik 5-30 % arasinda artig

gostermektedir.

12. Yonetim igin daha saglikh bilgi: Sistemdeki veriler giincel tutuldugu takdirde, sistemden
elde edilecek bilgiler giincel ve saglikli olacaktir.Bu ise, karar vericiye destek olmasi

agisindan ¢ok Gnemlidir.
5.3 imalat Kaynaklari Planlamasim Diger Uretim Planlama ve Kontrol Sistemleri’nden
Ayiran Ozellikleri

1. iKP, bir toplam yonetim felsefesidir.is planmda belirlenmis amaclara ulasabilmek

icin gerekli tiim fonksiyonlar birlestirir ve koordine etmektedir.

IKP, bir igin her yoniiyle ilgilenmektedir, ciinkii her bir fonksiyonel alan —
satiglar,liretim,dagitim, finans- isletmenin bagarisina ya da bagarisizliina etki etmektedir.Her
bir konudaki aligtirmalar planlarin ya da fonksiyonlarin yiiriitiilmesinde ihtiyag¢ duyulan
kaynaklarin bir ya da daha fazlasini kontrol etmektedir.

IKP, iiretim ile diger fonksiyonel alanlar arasinda yeni baglantilar kurulmasiyla yakindan
iligkili organizasyonlarin olusturulmas: yoniinde ¢aligmaktadir.Ana iiretim programlama gibi
birden fazla grubu etkileyen islemler, ortak islemler haline gelmektedir.Kisaca IKP, isletme

operasyonlarinin gergegini yansitan bir planlama sistemidir.

2. IKP, bastan asagiya bir sistemdir.Planlama islemi; bir dizi islevsel operasyonel

planlara béliinen stratejik planlarin formiilasyonu ile baslamaktadir.

IKP altinda, tiim planlama iki agamada yapilmaktadir.Birinci agamada; iist yonetim is
planinda isletmenin uzun dénemli amaglarini ortaya koymaktadir.Is plam IKP’nin bagarli
olabilmesi icin ve incelenebilmesi icin ¢ok Onemlidir.Isletmenin tamami igin tiim planlar
tamimlamakta, 6l¢iilebilir amaglan belirlemekte, yeni bir pazara girme, {iriin geligtirme gibi is
hayatindaki can alict noktalar igin bir zaman cetveli diizenlemektedir.I plani, aym zamanda,
ortak amaglann elde edilmesinde ortak kaynaklan bulmaktadir.Is planindan iiretim, satig ve
envanter planlar1 da ¢gikartilmaktadir.

Ikinci asamada ise, kisa vadeli taktik planlar sekillendirilmektedir.Uretim planlanidaki en
Onemli planlar ana liretim programidir.Bir kere destek verildigi takdirde, taktik planlar,
malzeme ihtiyag planlama ve kapasite ihtiya¢ planlama gibi periyodik olarak gergeklestirilen

detayli malzeme ve kapasite planlama i¢in girdiler haline gelmektedir.
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3. Stratejik ve operasyonel secenekler IKP benzetimi ile elenmektedirler.
MIP, is planlarmin detayli kaynak ihtiyaglar1 dizisine déniistiiriilmesini yonetmektedir.Bu

beceri, hem mevcut hem de amaglanan i planlarna uygulanabilir ve “olursa.....ne olur?”

analizlerinin yiiriitiilmesinin yonetimini saglamaktadir.(Emanet, 1997)

4, IKP, tiim isletmede aym rakamlarin kullanildig ortak bir veri tabam olusturulmasini

saglamaktadir.

IKP, ortak veri tabaninin geligimini saglamaktadir.Burada veri tabani kavram, merkezi olarak
yerlestirilen ve organize edilen bir dizi dosyay: ifade etmektedir.Bu sekilde kabuledilebilirlik
artmakta ve bilgi tekrarlan en aza indirgenerek netlik saglanmaktadir.

Veri tabani, isletmenin yonetimi igin gerekli, gerek finansal gerekse operasyonel tiim bilgileri
icermektedir.Veri tabaninin olmasi, finansal ve operasyonel bilgi sistemlerinin etkin bir

sekilde birlesmesini saglamaktadir.Her iki sistem de aym say1 setini kullanmaktadirlar.

Her iki sistemin de ayni rakamlari kullanabilmesi igin bazi kosullarin yerine getirilmesi

gerekmektedir.Bunlar:

1. Bilgi dogrulugu yiiksek olmahdir.

2. Ayni verinin iki kere girilmesine izin verilmemelidir.

3. Bir sistemin verileri diger sistemin verilerine doniistiiriilebilir olmalidir.
4. Veri tabanindaki degisiklikler ¢abuk ve ciddi olarak yapilabilmelidir.

5. Resmi bir planlama sistemi olarak, IKP gercegi tam olarak yansitabilmeli ve kullanici
tarafindan da anlagilabilmelidir.

IKP mantign ileriye yonelik ve kullanici tarafindan kolayca anlagilabilecek sekilde
olmalidir.Béylece birimler birbirlerini daha yakindan tamma olanagina sahip
olmaktadirlar.Bu ise, sorunlarn teshisi, yorumlanmas1 ve ¢6ziim getirilmesinde tarafsizlik

anlamina gelmektedir.

5.4 imalat Kaynaklari Planlamasi’min Temel Prensipleri

IKP ( Imalat Kaynaklari Planlamasi)’nin temel ilkeleri agagida agiklanmaya ¢aligilmugtir:
1. Iy planlama

Is planlama, isletmenin finansal hedefleri ( kar, nakit akig1 ve biiyiime), stratejik amaglart (
miigteriye hizmetin seviyeleri, kalite gelisimi, maliyetlerdeki azalma, verimlilik artigr), isletme
kapasitesi ( galiganlarin 6zellikleri, eldeki kaynaklar, teknoloji) ve piyasamin ihtiyaglarim (

miigteri talepleri ve tahminler) kapsamaktadir.is planlamasmin hazirlanmast, iist ydnetimin
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sorumlulugundadir.Ifadeler para birimi cinsindendir ve olusturulan plan uzun vadelidir.
2. Satiglar ve operasyon planlama:

Satislar ve operasyon planlama, i§ planlamasinin satilar, liretim, envanter ve y181lma ile ilgili
boliimiini ilgilendirmektedir.Is planlamasindan sorumlu kisiler ( genel miidiir ve iist yonetim)
tarafindan saptanmaktadir.Para birimlerinden ¢ok, Ol¢ii birimleriyle ( saat gibi) ifade

edilmektedir.
3. Talep yonetimi
3.1 Tahmin / sati§ planlama:

Tahmin / satig planlama, gergeklestirilmesi beklenen satig miktarlarin1 tahmin etme ve bu
tahminler dogrultusunda islemleri planlamaktir.Satis planlama iglemi, her tiir iiriin ailesi igin

aylik satig oranlarini belirlemektedir.

3.2 Miisteri siparis girisi:

Miisteri siparig girisi ve sipariy agma, gelen sipariglerin alinmasi ve belirli iiriinlerin hazirda
bulunmalarinin ve o6zelliklerinin belirlenmesidir.Miisteri siparigi girildikten sonra, siparis
olusturulmakta, iiretimi ve nakliyat1 gerceklestirilmektedir.IKP’nin en énemli 6zelliklerinden
biri, sistemde mevcut siparislere bakabilme, envanteri gézden gegirebilme ve kapasite ile

temin siirelerinin dikkate alarak, miigteri sipariginin ne zaman yapilabilecegini belirleme

imkan1 tanimasidir.
4. Kaba kapasite planlama ( rough cut capacity planning):

Kaba kapasite planlama, iist yonetim tarafindan satiglar ve operasyon planlama toplantilarinda
goriigiilen planlarin basanya ulagmasi igin yapilmasi gerekenlerin belirlenmesi ve yapilan
planlanin gercekgi olup olmadiimin kabaca tahmin edilmesidir.islemin esasi, tesis,
miihendislik, ya da finans konularindaki sorunlarin ortaya ¢ikarilmas: i¢in gereken bilgiye

gore, sunulan planin onayina karar verilmesidir.
5. Ana planlama:

Ana planlama, isletmenin iireteceklerinin iiriin ailesi yerine parga par¢a olarak
belirtilmesidir.iki farkli soruya cevap vermektedir: Kag adet? Ve Ne zaman?Ana plan, mevcut
miigteri sipariglerini, mevcut envanter durumunu, kullanilabilir durumdaki kapasiteyi ve
tahminleri igermektedir.Bu plan, temin siirelerinin toplamlarmna gore gerekli kaynaklari
saglamak zorundadir.Ana iiretim plan1, Detayli Oncelik Planlarinin ( Detailed Priority Plans)
uygulanmast igin hafta ya da daha kisa zaman birimleri i¢in tekrar olugturulmaktadir.Asagida
bir Ana Plan Ornegi verilmigtir.
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Cizelge 5.1 Ana iiretim plam

— : .
F'l—-—ai"Tmil'I . - 20 ' 20 0] 50
[Msteri Siparisi 15 : -
[<na Plan 40 . =T
[Envanter 0 20 0 >0 -
Sicarise Hazir 55 20

6. Detayl malzeme / kapasite planlama:
6.1 Malzeme ihtiya¢ planlamasi:

Malzeme ihtiyag Planlamasi (MIP), ana planin gergeklestirilmesi igin gereken alt bilesenleri
ve yedek parga ihtiyaglarimi belirlemektedir.Bunu yapmak igin MIP, malzeme listesini
kullanarak ana plandaki pargalarin alt bilesenlerini tanimlamakta ve envanter verilerinden
istifade ederek isletmenin elindekilerini saptamaktadir.Asagidaki tabloda bir MIP &rnegi
verilmistir(Wallace, 1994).

Cizelge 5.2 MIP islemi
Harta 1 2 31 . 4
Ihtiyaciar 80 80
Siparis ‘ 200
Envanter 100 20 204 -60 140
Planlanan Siparisier ’

6.2 Kapasite ihtiyac planlamasi ( KIP):

Kapasite htiyag Planlamasi, MIP’nin iiretilen pargalar iin tavsiye edilmis ihtiyaglar alarak,
kapasite ihtiyacinin miktarim ve zamanim tahmin etmek i¢in kullanmaktadir.Islemleri ve her
biri igin gereken zamam tanimlayan bir rotalama iglemine ihtiyag¢ bulunmaktadir.Daha sonra
ihtiyag duyulan ve meveut Kkapasitenin kargilagtirlmasi icin bir iy merkezi ele
alinmaktadir.Cizelge 5.3°de bir KIP rnegi verilmistir.

7. Uretim ve tedarik planlamasi:

MIP kullanilarak, hangi islerin planlandif, her isin bulundugu bolge ve ozellikleri ile ilgili
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tavsiyeler verilmektedir.isletme, yapilmasi gereken is ile yapilan isi karsilastirarak kapasite

kullanimim  belirlemelidir.Girdi-giktt kontrolii olarak adlandirilan bu teknigin amaci,

yapilmas: gereken liretimin gergeklesif) gerceklesmediginin kontrol edilmesidir.

Cizelge 5.3 Kapasite ihtiya¢ planlamasi rmegi

{Hafta

1] - 2 3
Kapasite (Ihtiyac) 80 S0 S0 110
:@pasits{ Mevcut) €0 - 20 SC 20
~azla [ AzYlkleme o} g o] -20

Isletmeler, iiretim faaliyetlerini diizenlemek i¢in iki farkli yolu izleyebilirler.

7.1 I atolyesi ( job shop):

Bu yontemde, kaynaklar, tiplerine gore gruplandirilirlar.Mesela; talash imalat atSlyesinde
torna tezgahlart bir grup, matkap tezgahlar1 ayri bir grup olarak farkli alanlarda

bulunmaktadir.Is sirasinda iiretilen parga rotalamaya gore bir is merkezinden digerine

gitmektedir.Is atélyesi planlamasi gonderme anlamma gelmektedir ve her is merkezi i¢in

giinliilk génderme listeleri mevcuttur (Yiikleme listeleri).Asagida bdyle bir listenin drnegi
goriinmektedir.(Eren, 1997)

Cizelge 5.4 Is atdlyesi yiikleme plam

Atdlye Parca Op. QOperasyon Siparis Hazirlama Caligma

Emri No Mo Miktar Baslangic Teslim Teslim Sir.-saat Sir.-saat Durum
17621 91762 020 &0 8/13 8/16 8/25 - 3.5 R
18430 £8340 030 500 8/13 8/18 8/31 4.3 14.3 H
18707 78212 010 1100 8/16 3/18 9/ 6 1.1 18.2 T
18447 80021 020 300 8/17 8/19 8/28 1.5 8.0 T
18712 44318 020 120 g8/24 8/26 ¢/10Q 3.3 15.1

7.2 Akag atilyesi ( flow shop ):

Akig atblyesinde kaynaklar iglemdeki siralarma gore gruplanmaktadirlar.Mesela; otomobil

montaj hatt1 bunun igin uygun bir 6rnektir.Burada rotalamalara gerek yoktur, ¢iinki hareket

bir iglemden digerine otomatik olarak gergeklestirilmektedir.Bir taraftan hammadde girisi,

diger taraftan firetimi tamamlanmig parga gikis1 yapiimaktadir.Burada planlar, hat plani olarak

hazirlanmaktadir. Hat plany, iglemlerin siralarin, siirelerini ve giktilarim gostermektedir.
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7.3 Satic1 gizelgelemesi ( supplier scheduling):

Saticilar da gegerli plan olusturup, bu planlarn dogrultusunda hareket etmelidirler.Satict
plani, tipik ve tagmmasi zor olan satis zorunlulugu g¢evriminin yerini almaktadir.JKP
icerisinde, satin alinan pargalanin MIP ¢iktis1 kisa ve saticilarla direkt iligkidedir.Satict

cizelgeleri haftada bir hazirlanmaktadir.
8. Yerlestirme ve geri besleme ( implementation and feed-back):

Yerlestirme, planlama asamalarinin son buldufu asamadir.Bu asamada, pargalar ya da
islemler gergeklestirilir Malzeme ya da kapasite ile ilgili sorunlarla karsilagilmasi halinde
planlama boliimii ve islerin gerceklestirildigi bolim kargilikh etkilesim ile ¢6ziim yolu
bulmaktadirlar.Ancak planin bir bélimiiniin uygulanmas: miimkiin degilse, geri besleme
yapilmas: gerekmektedir.Geri besleme, sorunun nedeninin belirlenmesini ve yeni bir
tamamlama siiresinin bulunmasin1 kapsamaktadir.Bu bilgiler, planlama bo6liimii tarafindan
sonuglart belirlemek igin analiz edilmektedir.Herhangi bir segenegin bulunamamas: halinde,

planlama boliimii tarafindan ana planlama hazirlayan boéliime geri besleme yapitmaktadir.

Geri besleme yapilarak ana planin degistirilmesi islemine, pratik ¢éziimlerin tiikkenmis oldugu
durumlarda bagvurulmalidir.Ana planda yapilarak degismelerde, ana planlamaci satiglara geri
besleme yapmakta ve plandaki degisikliklerin neleri etkileyecegini bildirmektedir.IKP, tiim
planlama ve uygulama elemanlarini entegre ederek uzun vadeli planlarla kisa vadeli detayli
planlar arasinda bir képrii vazifesi yapmaktadir.Isletmede, genel miidiirden en alt seviyedeki
kapsamigi elemana kadar, herkesin tam kapasiteyi kullanmir duruma gelmesini saglamak igin
caba goOstermektedir.Bunun tersi olan islem de aym derecede Onemlidir.Geri besleme,
isletmede en alt seviyeden en iist seviyeye dogru ¢ikmaktadir, ancak gegerli planlar saglamak

amaciyla engellenemeyen sorunlar agagidan yukartya iletilmektedir.

IKP’nin operasyonel yoniiniin diginda, aym seviyede Onemli finansal planlama yonii
mevcuttur.Satis fiyatlan ve maliyet verilerinin de dahil edilmesiyle IKP, mevcut planlan para
birimine gevirebilmektedir.Sonuglar, para birimi cinsinden ifade edilen sevkiyatlar, envanter

diizeyleri, nakit akislar: ve kar elde edilmektedir.

IKP’nin operasyon ve finansal planlama diginda figiincii ve oOnemli bir 6zelligi de
simiilasyondur.”Eger...ne” sorusuna cevap verebilmek igin bilgi liretebilmek ydnetim igin
Oonemli bir husustur.”’Eger... ne” sorusu geklinde sorulan ve muhtemel cevaplari bulunmaya

¢aligilan konulardan birkac1 agagida belirtilmigtir:
1. isteki gelisme beklenenden hizli gergeklesirse ne olur?

2. Isler planlandig1 gibi gergeklesirse ne olur?
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3. Maliyetler yiikselir, buna mukabil fiyatlar sabit kalirsa ne olur?

4. Isletmenin mevcut kapasitesi, planlanan yeni iiriinleri desteklemeye ve mevcut iiriinleri

satmaya yetecek mi?

5.5 Kapasite [htiya¢ Planlamasi

APICS Sozliigiine gore, Kapasite Thtiya¢ Planlamas: su sekilde tanimlanmistir:
“Kapasitenin seviyelerini ya da sinirlarini belirleme, 6lgme ya da ayarlama iglevidir”.

KIP (Kapasite Ihtiyag Planlamasi) , iiretim gereklerini yerine getirebilmek icin ne kadar
makine ve iggiicii kaynaginin gerektiginin belirlenmesidir MIP’de agik atdlye emirleri ve
planlanmug siparigler bu siparigleri zaman periyodunda is saatleri olarak iy merkezlerine

yiikleyen KiP’e girdidir.

Kapasite fhtiyag Planlamasi, Malzeme Ihtiyag Planlamasi ve iiretimde olan emirlerin elde
olan kapasite ile karsilagtirilmasidir KIP, planlama periyodu boyunca serbest birakilacak
biitiin emirlerin yapilmasi i¢in yeterli kapasite bulunup bulunmadigim incelemektedir.Bu
inceleme, Ana Uretim Cizelgesinin ( AUC) kabuliinii olusturmaktadir. Eger AUC kabul
edilirse, KIP her bir is istasyonu i¢in beklenen i yiikii miktarin1 belirlemektedir.

Kapasite Ihtiyag Planlamasi ile birlikte kapali ¢evrim MIP sistemi sadece birlestirme ve
uygulama islevlerinin yerine getirmez, ama ayni zamanda da planlamanin her zaman igin

gecerli olabilmesi i¢in uygulama islevlerinden geri besleme olayim da yapmaktadar.

Kapasite Thtiyag Planlamasi prosesi, basit bir islem olarak kabul edilmektedir. AUC, MIP
sistemi boyunca patlama islemine tabi tutulmaktadir.Planlanmig siparis serbest birakmalar
MIP sisteminden alinir ve her bir is istasyonundan gegen her siparis igin siireleri belirlemek
icin liretim siireleri bilgilerini kullanan belirli bir benzetim iglemini g¢aligtrmak igin
kullanilmaktadir.Belirlenen benzetim islemi, atolyeye serbest birakilmig isleri de kapsayacak
bicimde devam etmektedir.Her bir ig istasyonu i¢in makine yilk raporu o istasyonda elde
bulunan kapasite ile karsilagtirilmaktadir.

Kapasite [htiyag Planlamasi, ana iiretim programmmn nasil gerceklestirilecegini detayl
bigimde saptayan faaliyetler dizisidir.Kapasite Ihtiyag Planlamasi, kapasite ydnetim

elemanlarindan sadece birisidir.
5.5.1 Kaba kapasite planlamas ( rough cut capacity planning )

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi son pargalan ana iiretim ¢izelgesini alt bilegen parga iiretimi igin
miktar ve zamant belirlemek igin kullanmaktadir MIP, kapasite yoniinden duyarsizdir ve

ihtiya¢ duyuldugu anda gereken miktar kadar kapasitenin firetimi devam ettirmek tizere hazir
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olacagi varsaymaktadir.(Eren, 1997)

MIP sistemlerinin g¢ahstirnlmasinda en gok Karsilagilan problem 6nemi abartilmis bir AUC
sistemidir.Abartilmis bir ana tiretim plam, atdlyenin kapasitesinin tizerinde bir iiretimi serbest
birakan emirlerdir.Bitirilen ve gonderilen {irinlerden daha fazla miktarda malzemenin
satinalinmast ve atblyeye serbest birakilmasi sebebiyle hammadde ve yarimamul stoklarinda
ve iiretimdeki envanterde bir artiga yol agmaktadir.Bu durum, ayrica, atlyede kuyruklarin
olusmasina da sebep olmaktadir.Isler yapilmak igin beklediklerinden dolay: da gergek {iretim

siireleri planlanan is teslim siiresini agmaktadir.

AUC’nin kapasiteye dayanarak degerlendirilmesi MIP mantif1 icinde ¢ok 6nemli bir yer
tutmaktadir.Bu degerlendirme, kaba kapasite planlama olarak da tanimlanmaktadir.

Uretim ve stok kontrolii, miiterinin isteklerini kargilamak amaci ile esneklikle ugrasmayn,
dretimde denge igin ihtiyactm ve uyusmazlik durumu icin gerekli olan stok seviyesini

g6zoniinde bulundurma prosesidir.Bu proses ii¢ islevden olugsmaktadir:
1. Ulagilabilir bir ana iiretim ¢izelgesini gelistirmek.

2. Oncelikleri planlama ve kontrol etme.

3. Kapasiteleri planlama ve kontrol etme.

Oncelik planlamasi, temin etme ve {iretimin sz konusu oldugu her yerde biitiin pargalar i¢in

tiretim miktarlarin, baglangi¢ ve bitis tarihlerini belirleme islemidir.

Oncelik kontrolii ise, dogru isleri dogru zamanda yapmaktir.Ana Uretim Cizelgesi ( AUC)
gereksinimleri ile ¢ikti oranlan arasinda bir denge saglamaya baglidir.Eger isletme ve
tedarikgiler toplamda yeterli miktarda iiretmiyorsa, dogru pargalar igin ¢izelgeleme
yapabilecek durumda olmayacaklardir.

Kapasite planlamasi, tedarik¢i firmalardan ve tesis iiretiminden ne kadar g¢iktinin

gereksinildigini saptamaktir.

Kapasite kontrolii, kesin iiretim ¢iktilart ile planlanan diizey arasinda bir kargilastirma ve
planin altinda ya da iistiinde olugan belirli sapmalarin belirlenmesidir.Kontrol elde edilmesi
isteniyorsa, diizeltici islem derhal gergeklestirilmelidirBu durum, genellikle ana iiretim

¢izelgesini degistirmek yerine kapasiteyi ayarlamaktir.

Kapasite yonetimi, MIP kullanan her isletme tarafindan kullanilmalidir.Kapasite yonetimini
uygulamamak , isletme biinyesinde uzun dénemde bilyiik stok ve iiretim problemlerine sebep
olabilmektedir.Sabit olmayan iiretim ¢izelgelerine sahip olan igletmeler, ortaya gikan negatif

durumun AUC seviyesinde belirsiz emniyet stogunun bir belirtisi oldugunu
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- bilmelidirler.Sistem, belirli bir talep tahmin etme, tahmin hatasimi 6lgme ve -belirli bir

giivenlik stogu saglama durumunda ise kapasite yonetimi iglemi baglayabilmekedir.
Kaba kapasite planlama yapilirken su ii¢ veriye dzellikle ihtiyag duyulmaktadir:

AUC, bir tipik parganin iiretilmesi igin tesisin ihtiyag duydugu toplam siire ve her bir anahtar
kaynak tarafindan ihtiyag duyulan toplam tesis zamanlarmn tarihsel oranlari.Kaba kapasite
planlamasi, AUC’ne ulagabilmek igin biitiin tesiste ihtiya¢ duyulan toplam zaman elde etmek
i¢in tipik siireyi AUC miktan ile carpmakta, ve gerekli hesaplamalar1 yapmaktadir.

Kaba kapasite planlamasinda kullanicidan planlama yapilmasim istedigi tarih aralify ve i
merkezini se¢mesi istenmektedir.Segme isleminden sonra siparigler dosyasindan o tarihler
arasinda iiretilmesi gereken siparig miktarlar1 okunmaktadir.Daha sonra, iirlin agaglarindan
faydalanilarak iiretilmesi gerekli olan sipariglerin segilen i merkezlerin yiikledigi is yiiki
miktarlar1 toplam olarak bulunnaktadir Elde bulunan mevcut kapasite ile ana iiretim
cizelgesine uymak igin gerekli olan kapasite karsilagtirilmakta ve kullaniciya bu durum bir
rapor olarak sunulmaktadir.

5.5.2 Kapasite yonetim diizeyleri

Kapasite y6netimini dort diizeyde inceleyebiliriz.Bu asagidaki sekilde verilmistir.

URETIM DETAY AMAC KAPASITE

YONETIM YONETIMI

Uretim Plant Yillik, Uc Aylik, Firma Amagclanni | Kaynak ihtiyac
. Aylik Destekleme Planlamast

Ana Uretim Aylik, Haftaltk Terminlere Uyma,| Kaba Kapasite

Programi Stok Yapma Planlamasi

Malzeme Ihtiyag

Planlamasi

Haftalik, Ginliik

Siparis Oncelikler!

Kapasite ihtiyag

Planiamasi

Atelye Kontrolu |

Gnlik, Saatlik

Is Merkezleri
Yiiklemesi

=y

Akis Planlamasi
Kapasite Kontrolii

Sekil 5.3 Uretim yonetimi kapasite yonetimi iligkisi(Eren, 1997)
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1. Uzun vadeli:

Uretim planim gergeklestirmek igin gerekli kaynaklarn ( makina, isgiicii, mali kaynaklar vb)
analizi yapilmaktadir.

2. Orta vadeli:

Kaba Kapasite Planlamasi olarak da gegmektedir.Ana iiretim programunin gergeklestirilmesi
igin gerekli kritik ve darbofaz yaratan kaynaklarin mevcut olup olmadigm kontrol
etmektedir.

3. Kisa vadeli:

Kapasite Ihtiyag Planlamasi yapilmaktadir.Belirli is merkezlerinde Ana Uretim Cizelgesinin (
AUC) gergeklestirmek igin gerekli olan kapasitenin olup olmadigim kontrol
etmektedirler.Kapasite ihtiya¢ planlamasi acitk is emirlerini ve malzeme ihtiya¢ planinin

¢iktist olan planli i emirlerini gézoniine alarak agagidaki islemleri gergeklestirmektedir:
* Belirli siireler i¢in i§ merkezi yiiklerini incelemek.

* Is merkezlerinin atil kalma ya da fazla yiiklenme durumlarim gézden gecirmek.

4, Kapasite kontrolii:

Kapasite yOnetim siirecini tamalamaktadir.Bu asamada, is merkezine ig giris-¢ikislar
diizenlenmekte, gergeklesen sonuglar daha 6nceden planlananlarla karsilagtirllmakta, ve kisa

vadeli sapmalar i¢in gerekli diizenleyici faaliyetler gergeklestirilmektedir.
5.5.3 Kapasiteyi etkileyen faktorler

Kapasite, elde mevcut olan iiretim sistemi, iiriin gesitleri, isgiicii, fabrika sartlari ve ekipman

ile ulagilabilen en yiiksek iiretim miktar olarak tanimlanabilmektedir.
Kapasite;
1. Standart Caligma Saatleri,

2. Agirlik Birimleri, iﬁW
o DOX”
3. Uzunluk Birimleri,

ﬁh%hm%": 'miﬁ

4. Parasal Birimler,
5. Adet ile ol¢iilebilmektedir.
Asagida bir igletmede, iiretim kapasitesini olumlu/olumsuz etkileyen faktorler siralanmigtir:

1. Makine Kapasitesini Etkileyen Faktorler:
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1.1. Haftalik Calisma Saatleri

1.2. Makine Ayar ve Ariza Zamanlari
1.3. Onleyici Bakim

1.4. Takim / Malzeme Temini

1.5. Verim

1.6.  IsciKalitesi

1.7. Yeniden Isleme

2. Is Merkezi Kapasitesini Etkileyen Faktorler

2.1. Isci Dagilim

2.2. Malzeme Aktarma

2.3. Destek Sistemler

2.4. Alternatif Rotalar

3. Fabrika Kapasitesini Etkileyen Faktorler
3.1. Uriin Cesiti

3.2. Yerlesim Plan1

3.3. Alan

3.4. Malzeme / Uriin Giris / Cikis Kapasitesi

3.5. Depolama Kapasitesi

3.6. Tedarik¢i Kapasitesi

3.7 Artik-Aktarma Kapasitesi

3.8. Yan Uriin Isleme Kapasitesi

4, Isletme Kapasitesini Etkileyen Faktorler
4.1. Fabrikanin Yerlegimi ve Dagilimu

4.2. Fabrikalar Arasi1 Dagilim

4.3, Uydu Fabrikalar

4.4. Depolar

4.5. Nakliye

o

h?%ﬁmmﬁ
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4.6. Tageronlarin Kapasitesi

4.7. Saha Hizmet Kapasitesi

4.8. Yeniden Isleme Kapasitesi

5.5.4 Kapasite ihtiya¢ planlamasi i¢in gerekli olan veriler

Kapasite Thtiyag Planlamas1 igin gerekli verileri asagidaki gibi 6zetleyebiliriz:
1. Planh siparis emirleri programi:

MIP tarafindan énerilen is emirleridir.Asag1daki verileri igermektedir:
- Dénem

- Briit Thtiyag

- Programh Uretim

- Planl1 Uretim

- Planh Is Emri Ciktis:

- Uretim Zamani

2. Is emri durumu bilgisi:

Agik ig emirleri, etkilenen is merkezleri ve zaman tahminlerini kapsamaktadir. A¢ik is emirleri

agsagidaki verileri kapsamaktadir:

- Her Parga igin Kod Numaras: ve Miktar
- Termin Tarihi

- Parca Uzerindeki Islemler

- Makina Hazirlik ve Uretim Zamanlar

- Is Merkezi Kodu

- Makina Kodu

3. Yoneltme verileri:

Yoneltme verileri, iiretim islemi swasinda i emirlerinin planli akig yollarnnm zaman

tahminleriyle birlikte vermektedir. Yoneltme verileri su bilgileri icermektedir:
- Islemlerin Tanimi
- Alternatif Islemler

- Islemlerin Siras:
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- Takimlar
- Standart Zamanlar
4. Ts merkezi verileri:

Her is merkezindeki kaynaklar, kullanim orani, kapasite ve verime iliskin verileri

icermektedir.
5. Atolye takvimi:

Takvim giinlerini ¢aligma giinlerine gevirmektedir.Tatil, hafta sonlari, bayram tatilleri,resmi

tatiller ve fabrika duruslarini gézoniinde bulundurmamaktadir.
5.5.5 Kapasite ihtiyac planlamasi siireci
1. Is merkezi kapasitesi hesaplama:

Is merkezinin kapasitesi, insan giicii, makine-teghizat, operasyon siiresi, etkinlik ve kullanim

faktorlerine baglidir.Iy merkezi kapasiteleri genellikle elle hesaplanmaktadir.
2. Is yiikiiniin belirlenmesi:

Bir programlama sistemi kullanilarak, agik ve planh is emirlerini beraberce gozoniine alarak

gelecek donemler igin her is merkezine yiikleme yapilmaktadir.

Programlama su sekilde yapiimaktadir:Oncelikle siparis, yoneltme ve iy merkezi
dosyalarindan gerekli bilgiler alinmaktadir.Daha sonra, her iy merkezinde her islem igin i
yikii hesaplanmaktadir.Nihayet, her islem i¢in bitis ve baglama tarihleri hesaplanarak
programlama bitirilmektedir.(Eren, 1997)

3. Kapasite yiik dengelemesi:

Kapasite ile is yiikil arasinda uyumsuzluklar oldugu zaman, kapasite ve igyiikii ayarlamalan
yapilarak denge saglanmaya caligilmaktadir.Ayarlamalardan sonra da denge saglanamazsa
MIP ya da AUC ¢iktilarinin yeniden programlanmas: gerekebilmektedir.Bu tekrarlanan bir

islemdir.Is merkezi yiiklemesi dengelenene kadar devam etmektedir.
Dort tip yiikleme yapilabilmektedir:

1. Simrhi On Yiikleme

2. Swirl: Geri Yiikleme

3. Sumrsiz On Yiikleme

4. Sinursiz Geri Yiikleme

5.5.6 Kapasite ihtiya¢ planlama ¢iktilar
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1. is merkezi yiikii raporu:

Bu rapor, kapasite-yiik iligkisini gostermektedir.Kapasite ile yiik arasindaki dengesizligin

belirli sinirlar agmas1 halinde KIP prosesinin tekrarlanmas: gerekmektedir.
2. Tekrarh planh i§ emirleri program:

MiP’den gelen planh is emirleri programma benzemektedir.Kapasite kisitlarmi da dikkate
almaktadir.

5.5.7 Kapasite problemleri

1. Ana iiretim ¢izelgesinden kaynaklanan problemler.

2. Kapasite ve yiik verilerinin analiz edilmemesi ve gergek kapasite ile karsilagtirilmamas:.
3. Veri dogruluk problemleri.

4. Siparig ve iiretim siirelerindeki degisiklikler ve artislar.

5.6 imalat Kaynaklar1 Planlamas: Girdileri ve Ciktilan
IKP sistemleri agagidaki bilgileri girdi olarak kabul etmektedir:
1. Parca bilgileri

2. Uriin agac1 bilgileri

3. Makine ve iggoren bilgileri

4. Caligma takvimi bilgileri

5. Isleme planlan

R
6. Tedarik ve iglem siireleri 0438',4 Diss
'h
l;ﬁ‘g ¥ “Tf1e
7. Stok kayitlan Oy Y igy nglv ,

8. Ana firetim programi

9. Amortisman, birim kaynak ticreti vb bilgiler
10. Tedarik¢i firmalar ve satinalma fiyat bilgileri
11. Miisteriler ve satig fiyat1 bilgileri

IKP sistemleri, iiretim planlama ve kontroli diginda igletmedeki biitiin faaliyetlerle ilgili
pekgok ¢iktiyr kullanicilara ve yoneticilere sunmaktadir.Asagida IKP sisteminin giktilari
anlatilmaya galigitmigtir:

1. Malzeme ihtiya¢ plani:
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IKP sistemleri malzeme .ihtiyag: planlamas: (MIP) sistemini de igerdiginden hangi tarihte, ne
miktarda, hangi yarimamul ya da malzemeden ihtiya¢ bulundugu bilgisi mevcut sistemden
kolayca temin edilebilmektedir.Ana iiretim ¢izelgesi ¢ercevesinde gerekli olan hammadde ve
yart mamulleri ve miktarlar1 kademe kademe elde edilmektedir.Eldeki envanter miktan ve
parasal degerinin yamsira elde yoksa iiretim planim gerceklestirmek igin gerekli malzeme
miktarin1 ve maliyetini de gosterir.Elde edilen bu ¢ikt1 ile hangi tarihte hangi iiretimlerin
baglamas: gerektigi bilgisi ile iiretim planlama, satinalinacak pargalar bilgisi ile satinalma
boliimii Onemli faydalar saglamaktadirBunun diginda, “miisteriye teslim” tarihlerine

uyumdaki kaliteyi de arttirmaktadir.
2. Tezgah yiikleme planlan:

Ana iiretim ¢izelgesi ve iiretim planlarin: karsilayabilmek i¢in gerekli is merkezi ve siireye
gore standart saatleri hesaplamaktadir.Herbir tezgahta islenecek iiriinleri, emir baslama ve
bitig tarihini veren giinliik, haftalik, ya da aylik raporlardir.Uretim akisinin diizgiin ve kolay

anlagilabilir olmasini saglamaktadirlar.
3. Satinalma raporu:

Malzeme Ihtiya¢ Planlamas1 sonucu beliren malzeme ihtiyaglarini temin etmek amaci ile
sunulan ¢iktilardir.Satinalma emri no’su, parga siparig no’su, birim fiyat, adet ve para birimi

olarak geciken siparisler, teslim zamam ve adedi gibi bilgiler elde edilmektedir.
4. Verimlilik / iiretkenlik / kapasite kullanim orani:

Atolye veri takip sistemi ile temin edilen giincel bilgiler 1s1g1nda kapasite kullanim oranlar,
verimlilik, bos kalma zamani, ariza siiresi, iiretkenlik vb gibi istatistiksel bir takim verileri
temin etmek miimkiin olmaktadir.

5. Maliyet muhasebesi ¢iktilari:

Uriiniin ya da yarimamuliin iiretim esnasinda harcanan is¢ilik, malzeme, genel gider ve diger
maliyet unsurlari dikkate alinarak maliyetleri hesaplanmaktadir ve iiriin ve yanmamul
maliyetleri konusunda yoneticiye ya da kullamciya kararlarina destek olusturacak raporlar
sunulmaktadir.

6. Maliyet biitcesi raporlart: Gergek ve biitgelenmis isletim maliyetlerini karsilagtirmaktadir.
7. Stok raporlari:

IKP sistemleri mevcut stoklar listelemenin disinda hangi tarihte elimizde ne kadar stok

bulundugu bilgisini de hem gegmis hem de gelecek igin vermektedir.

8. Ozet raporlar:
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IKP sistemleri isletme diizeyinde tiim bilgileri ortak bir veri tabaminda sakladigi igin tiim
sistemi ozetleyecek ve mevcut durumla ilgili bilgiler verebilecek bir dizi ozet raporlar

saglamaktadir.

5.7 imalat Kaynaklar1 Planlamas1 Maliyetleri

Asagida IKP sistemlerinin uygulanmast ile olugan maliyetler dort grupta toplanmaktadir:
1. Donamim maliyeti:

Giiniimiizde birgok isletmede bilgisayar sistemleri bulunmaktadir. Ancak IKP sistemleri daha
yiiksek kapasite, ekstra disk ve terminalleri gerektirdiginden yeni maliyetlere yol agmaktadur.

2. Yazihm maliyeti:

Bu IKP yazilimlanim igermektedir.Bu yazilimlar, diretim planlama, kapasite planlama ve

finansal planlama gibi pek ¢ok islevi kapsamalidirlar.
3. Egitim ve damiymanhk maliyetleri:

Egitim maliyetleri, kalifiye bir daniymandan profesyonel rehberlik igin harcanan maliyetleri

icermektedir.
4. Sistem kurulus ve gecis maliyetleri:

Ana iiretim ¢izelgesi, i merkezleri, maliyet kalemleri, malzeme tutarlani, envanterler,
rotalarla ilgili verilerin toplanmasinda ortaya ¢ikan maliyetler ve ilk veri girisi sirasinda
harcanan iggiicii maliyetini icermektedir.Bu maliyetlerin yanisira, proje grubu ile ilgili ve
yazilim secimindeki aragtirmalar esnasinda ortaya ¢ikan maliyetler de bu gruba dahil
edilebilir.

5.8 Imalat Kaynaklari Planlamasi Sistemlerinde Uygulama Safhalan

IKP projesinde oncelikle projenin yiiriitilmesini saglayacak olan proje ekibi
segilmelidir.Proje ekibi iiyeleri, orta diizey yoneticilerden olugturulmah ve igyerindeki belli
bash fonksiyonlarin temsilcilerini bir araya getirmelidir.Projeyi yonetecek sorumlu, isletmede
her tiirlii direnise karst koyabilecek nitelikte biri olmalidir.Proje liderinin gerek kisiligi
gerekse isyerindeki statiisii son derece énemlidir.Proje lideri, fist diizey y&netici tarafindan,
mevcut miidiir/sefler arasindan gérevlendirilmeli ve IKP’nin fiilen uygulanmasinda tam giin
calisabilecek, nitelikli bir endiistri ya da isletme bilimdah tiretim yonetimi egitimi almig biri
olmas1 gerekmektedir.Proje liderinin projenin tek sorumlusu olmahdir.Proje ekibi, proje
organizasyonunda dncelikleri belirlemeli, kaynaklan tahsis etmeli, proje planim olugturmaly,

egitim plamini yapmali ve tiim galiganlarin bu egitime katilmasim saglamalidur.
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IKP projesinde atilacak ilk adim, n hazirliklarin tamamlanmasidir. IKP uygulanmadan once,
isletmedeki mevcut sistem derinden incelenmeli, ve dogru bir sistem kurulumu

gergeklestirilmelidir.

IKP yatinminin igletmeye maliyeti ve saglayacagi faydanin analizi yapilmalidir.Bu tiir bir
yatimmin fizibilitesi ise, ancak varsayimlara dayandinlarak yapilabilecektir.Isletme, bir
taraftan IKP’nin yazilim, donanim, egitim maliyetlerini hesaplamali, diger yandan da bu
donanimin kullanilmasi ile elde edilecek, stok devir hizinin artmasi, erken teslimat gibi fayda
ve tasarruflarin Karsilastirilmasi yapilmalidir.Bu agamada elde edilecek sonuglarla, IKP’nin
isletmeye olan mali yiikii ve yatiimin geri ddeme siiresi hakkinda bilgi sahibi olunacak,

boylece isletme IKP projesine devam etme yolunda daha belirgin doneler elde etmis olacaktr.

Atilacak ikinci adim ise yazilim ve donanimin segilmesidir.En iyi yazilima ve donanima karar

vermek kolay degildir.
Bir IKP paketi secimi yapilirken su kriterler gézoniinde bulundurulmahdar:
1. Donanim esnekligi:

Segilecek IKP sisteminin donamm bagimsiz galiymasi son derece &nemlidirIKP paketi
temininde, elde bulunan mevcut bilgisayar sistemi gozoniine alinmakla beraber, varolan
donanim birincil kisit olmamalidir. Temin edilecek paket programin, farkli donamimlara

kurulabilme esnekliginin olmas1 6nemli bir 6zelliktir.(Emanet, 1997)
2. Yazahmin esnekligi:

Yazihm tarafindan yonetilmekte olan veriler gerektifi takdirde diger sistemlere
aktanlabilmesi ya da diger sistemlerde bulunan bir takim veriler IKP sistemine
alinabilmelidir.

3. Yazihmin diger sistemlerle biitiinlesmis olmasi:

Bilindigi {izere, IKP paketleri pek ¢ok isletmeye hitap edebilecek dzellikte olmalari gerektigi
icin isletmenin bazi 6zelliklerine uyum saglamakta zorlanabileceklerdir.Gerek bu durumlar
icin ve gerekse mevcut kullanilan modiiliin birakilmak istenmemesinden Otiirli diger

programlarm IKP sistemleri ile konugabilir sekilde olmalan gerekmektedir.
4. Denenmiglik:

Bir paket program ne kadar ¢ok is yerinde kullaniliyorsa, kullamm kolaylign ve
genellestirilmigligi o 6l¢iide artmaktadir.

5. Modiiler yapa:
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Paket program istendiginde bafimsiz olarak ¢alisan ve gerektifinde genisletilerek
biitlinlegtirilebilen alt sistemlerden meydana gelmis olmalidir.Genisleme halinde kullanici

arabiriminin degisimine ihtiya¢ duyulmamalidir.
6. Tiimlesik kullanim:

Paket program, iiretim yoOnetimi yoniiyle her tiirli kararlara destek verebilecek yapida
olmahidir.Herhangi bir birim tarafindan girilen veriler, gerekli olduklarinda diger birimler
tarafindan dogrudan kullanilabilmelidir.(Emanet, 1997)

7. Kullanim kolayligs:

Kullanici ara birimlerin tiimiinde, buralardaki personelin anlayabilecegi dil ve kendi anlatim
sekilleri olmalidur.

8.Giivenilirlik:

Segilecek IKP sistemi giivenli olmalidir Kullanic1 bazinda yetkilendirme 6zelligini ve her bir
kullanicinin faaliyetlerini tarih, saat, islev ve meni itiban ile takip eden yapiy1 biinyesinde
bulundurmalidir.(Emanet, 1997)

Yazilim segiminde segeneklerin ¢ok olmasi igletmede yilginlik yaratabilir.Proje lideri piyasa
aragtirmast yapmali, igletmenin yapismna ve uzun donem stratejisine uygun yazilimlarin
tiimiinii incelemelidir.IKP’yi tamamen 6§renmek, en iyisi degil, en uygununu aramak ok
Onemlidir.Bu asamada, isletmenin bilisim sisteminin ve bilgi akis analizinin dogru
yapilmasina ve bunlarn kurulacak sistemin dizaynina yonelik temel verileri igermesine gok

Ozen gosterilmelidir.

IKP uygulamasinda, egitimin ¢ok énemli bir arag oldugu igtenlikle kabul edilmelidir.En iist
kademeden baglayarak en alt kademeye kadar, gerekli bilgiyi verecek egitim
alinmahdir.IKP’den alinacak faydanin isletmeye oldupu kadar, c¢alisanlara da maddi ve

manevi katki saglayacagina kisilerin inandirilmas: gerekmektedir.
Egitim dort diizeyde diisiiniilmelidir:

1. Ust Yénetim

2. Proje Grubu

3. Orta Yonetim

4. Alt Yonetim ve Diger Kullanicilar

Isletme diginda veya danigman kuruluglar tarafindan isletme iginde video kaseti vb araglarla

desteklenebilecek egitimlerin disinda, Ozellikle kullamicilarin yetistirilmesine son derece
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dikkat edilmesi gerekmektedir.Tiim liretim faaliyetlerinde aninda veri girigini iistlenecek olan
kullanicilar sistemin kendi kullanimlarina ne kadar duyarli oldugu bilincine erigmis
olmalidirlar.Dolayis: ile, daha projenin baginda bir egitim plani hazirlanmali ve bu plan

projenin bir pargasi olmalidir.

Cogunlukla asagidaki egitim programlart uygulanmaktadir:

1. Sistemin standart iglevlerini ve 6zelliklerini tanitan uygulama seminerleri ve kurslar
2. Isletme biinyesinde MIP ve IKP’nin felsefesini, metadolojisini anlatan egitimler

3. Hazirlanan prosediir ve yontemlerin fiilen uygulanmas egitimleri

Egitim ¢aligmasinin projenin uygulanmaya baglamasindan 6nce tamamen bitirilmis olmasi

gerekmektedir.Sistemin uygulama galigmalan {i¢ sekilde yapilabilmektedir:

1. Paralel yaklagim da denilen eski ve yeni sistemlerin birarada kullaniimasi.

2. Eski sistemin tamamen terkedilerek yeni sisteme gegilmesi.

3. Pilot yaklagim denilen sistemin &ncelikle bir boliimde ya da bir grup iirlinde uygulanmas:.

IKP sisteminin uygulamaya konulmasinda bu segeneklerden iigiinciisiiniin kullanilmasi en iyi
neticeyi verecektir.Segilen yazilhim ve donanim ne kadar uygun olursa olsun, tamamini birden
uygulamaya koymak basansizlik getirebilmektedir.Sistem, modiiler yapida yavas yavas

uygulamaya konmal1 ve sistemi galigtiracak altyapi dnceden hazirlanmalidir.

Sistem uygulandiktan sonra proje basarisi degerlendirilmelidir.Bagar1 kesinlikle proje
baslangicinda saptanan performans kistaslarina gore degerlendirilmelidir.Asagida bu kistaslar
ifade edilmeye ¢aligilmugtir:

1. Stoga yapilan yatinm miktarindaki azalma,

2. Diizeltilmis planlara tekrar adapte olma yeteneginde gelisme,
3. Stok diizeylerindeki diisiis,

4. Miisteriye verilen hizmet diizeyindeki gelisme,

5. Isgiicii etkinligindeki artig,

6. Yonetim kontrol yetenegindeki artis,

7. Satinalinan malzeme maliyetlerindeki diisiis,

8. Firelerdeki diisiis, T TR Fm e 1 o A

9. Fazla mesai ve vardiyadaki azalma,
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10.Uretim ve parga maliyetindeki diisme.(Y1ldizdogan, 1989)
5.9 imalat Kaynaklar1 Planlamas1 Uygulamalarinda Neden Basarisiz Olunmaktadir?
IKP projelerinin bagarisiziina neden olan sebepler asagida ifade edilmeye ¢alistimustir:
1. Kiiltiir eksikligi:

Isletmede IKP projesine baglamlabilmesi ig¢in mevcut bir kiiltiiiin ~ varolmas:
gerekmektedir.Isletme galisanlan yaptiklan isler ve caligma tarzlar nedeni itiban ile gerek
igyilikii ve gerekse isletme igi biitiinliigli saglama amaciyla boyle bir sisteme ihtiyag duyuyor
olmahdirlar.Aksi takdirde, IKP sistemine isletme calisanlar1 direng gdsterebilirler.(Emanet,
1997)

2. Egitim eksikligi:

IKP projesinin bagars1 igin teknik egitimlerden dnce isletmedeki tiim ¢aliganlari kapsayan
IKP projesinin felsefesine yonelik bir dizi egitim siireci tamamlanmahdir.Bdylece igletmedeki
her ¢aligan genel miidiirden, en alt seviyedeki kapsam i¢i elemanina kadar, IKP’nin ana
mantifinin ne oldugunu, ve bu sistem igerisinde nasil bir rol oynayacaklarmi
bilmelidirler.IKP projeleri sadece proje grubunun katilimiyla basanlabilecek bir proje degil,

tiim isletme ¢aliganinin istirakini gerektiren komple bir sistemdir.
3. Yonetimde lider eksikligi:

IKP projeleri, isletmedeki biitiin galiganlarin katilimmi gerektirdigi igin proje siiresi boyunca
sikic1 olabilmektedir.Sonugta, IKP sisteminin oturtulmas: esnasinda isletmedeki biitiin
calisanlar kendi iglerini bagariyla yiiriitmenin disinda, yeni kurulacak sistemi de anlamak ve
uygulamak zorundadirlar.Bu ise, mevcut igyiikiiniin ikiye katlanmas: ve buna bagh olarak da
¢aliganlar arasinda bir bikkinliga sebep olabilecektir.Bu agsamada proje liderine biiyiik gorev

diigmektedir.Proje lideri, elemanlarin1 motive etmeli, galisma hirslarini yerine getirmelidir.
4. Damisman firma desteginin ahnmamasi:

Damsman firmalar pek ¢ok IKP projesinin uygulanmasinda gérev aldiklari igin projenin
yiiriitiilmesinde isletme digindan bakan bir kisi olarak yonlendirici ve diizeltici kararlarin
alinmasinda etkili olabileceklerdir.Danigman firma desteginin bir takim tasarruf sebeplerinden
dolayr alinmamas: ilerde biiyiikk problemlere yol agabilecektir.Fakat burdaki 6nemi husus,
danigman firmalar , igletmedeki kararlart alan ve proje yonetimini elinde bulunduran konumda
olmamalidir.Danigman firmalar, isletme ile projenin igletme i¢i yonetiminden sorumlu proje
grubu ile galisan, IKP sistemleri hakkinda tecriibelerini aktaran, proje grubuna alacag:
kararlarda yardimci olan ve ¢dziim getiremedigi durumlarda yql gosteren bir iligki igerisinde
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olmalidir.
5. isletme ici ve proje grubu organizasyon yanhshg:

Isletmeler danigman firmanin destegini abartmamali ve kendi biinyelerinde karsilastiklart
kiiiik sorunlani ¢dzebilir durumda olmalidirlar.Isletme biinyesinde IKP sistemi ile ilgili
kararlar1 alacak bir proje ekibi olusturulmalidir.Proje ekibinin isletmede bu projeden bagka bir
gérevi olmamalidirBu kisiler, kendi islerini tamamladiktan sonra arta kalan vakitlerini
projenin  gelistiriimesinde  kullanan elemanlar olmamalidir.Proje  ekibi, projenin
sorumlulugunu tagiyan ve uygulamada gecilecek tiim adimlar igin gerekli prosediirleri
olusturan, problem aninda ¢ozlim iireten, hazirladiklan proje takvimine uymay: hedefleyen bir
topluluk olmalidir.Proje ekibindeki kisi sayis1 isletme biiyiikliigline gore degisme
gosterebilir.Proje ekibinin organizasyonu kadar, segilen kisilerde dnemlidir.Bir IKP projesinin
bagarisizhigina neden olan en biiyiikk etkenlerden biri de isletmedeki proje sorumlusunun
projeyi yarim birakarak isletmeden ayrilmasidir.Bu nedenle isletmeler, proje ekibini secerken

projenin bitimine kadar destek verebilecek elemanlardan segmelidirler.

Isletmedeki herkesin projenin bagarisindan sorumlu oldugu diisiincesi tiim firma ¢aliganlarina

astlanmalidir.Isletmedeki sorumlu sayis1 ne kadar arttirlirsa, bagar sansi1 da o kadar artacaktir.
6. IKP’nin sadece bir bilgisayar program oldugu diisiincesi:

IKP projesi bilgi iglem boliimiiniin denetiminde olan ve birkag miihendisin kullandig bir
bilgisayar program degildir.IKP, tim isletme galisanlarim etkileyen bir sistemdir.IKP
projeleri tiim isletme galiganlarmim kullandigr bir sistem olmasi sebebi ile isletme iginde
ntegrasyonu saglamaktadir.Bu sebeple, isletmede caligan herkes IKP sisteminin kendisiyle
ilgili boliimiinii bilmek ve ¢ok iyi seviyede kullanmak zorundadir.

7. isletme biinyesinde gelistirilen yazilimlar:

IKP sistemleri igletmenin kendi biinyesinde gelistirilmemelidir.isletmeye &zel bir paketin
olusturulmas: diisiincesi son derece yanhstir.iKP yazilimlarinin olusturulmast profesyonel
kigiler tarafindan yapilmali, isletme igindeki ekip bu digardan alinan sistem ile isletmenini

¢aligma sistemi arasindaki adaptasyonu saglamalidur.
8. Veri giivenirliginin az olmasi:

IKP sistemlerinin basarili olmasina etki eden bir diger faktor ise yapilan veri giriglerinin
giivenilir olmamasidir.Gergekei ve giincel sonuglar elde edilebilmesi igin her boliim kendi ile
ilgili veri girigini dogru ve zamaninda bitirmelidir.

9. Yanhs yazihm secimi:
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Isletme, uygulamaya koyacagi IKP yazihmimi dogru segmelidir.isletmenin iiretim sekline,
biiyiikliigiine ve genel yapismma uyum saglayamayan bir sistemin secilmesi, o projenin
devaminda yetersizlikleri ve tatminsizlii beraberinde getirerek projenin basarisizlikla

sonuglanmasina sebep olacaktir.(Emanet, 1997)
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6. KURUMSAL KAYNAK PLANLAMASI (KXP)
6.1 Endiistriyel Yonetim Sistemleri -
Isletmelerin rekabet {istiinliigii avantajimi yakalayabilmesinin énde gelen 3 sart1 vardir:
1.Yiiksek kalite
2. Diigiik maliyet

3. Yiiksek verimlilik-performans.
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Sekil 6.1 Isletmelerde endiistriyel yonetim sistemlerinin dnemi ve amaci(Tanyas, 1997)

Isletmelerde temin siirelerinin (tasarim,tedarik-iiretim-dagitim) diigiiriilmesi, siirekli degisen
miisteri taleplerine uygun iiretimin gergeklestirlmesi, temin zinciri iginde yeralan tedarikei
firma, iiretici firma, satic1 firma ile miisteriler arasinda istenen diizeyde iletigimin saglanmasi
faaliyetlerinin, etkinlik, verimlilik ve performans ilkelerine uygun olarak yapilabilmesi igin
Kurumsal Kaynak Planlamasi (KKP) yaklagiminin kullamilmasi gerekmektédir.(Aytulun,
1998)

Isletmelerde kaynak kullammimin temel yonlendiricisi Stratejik Planlama Sistemi’dir
(SPS).Uretim kaynaklanmin planlanmasinda Imalat Kaynaklari Planlamasi (IKP -
Manufacturing Resource Planning- MRPII ), dagitim kaynaklarmin planlanmasinda Dagitim
Kaynaklar Planlamasi ( DKP - Distribution Resource Planning — DRP ), imalatin etkin ve
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verimli bir sekilde yonlendirilmesi ve yiiriitiilmesinde Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim ( BBU -
Computer Integrated Manufacturing — CIM ) sistemleri kullanilabilmektedir.Isletme
Kaynaklar1 Planlamasi tiim bu sistemleri esgiidiimlii olarak planlayan ve kontrol den bir
planlama sistemidir.Bu durum Sekil 6.2’de agiklanmaya galigilmigtir.

Strateji
Planlama -
Sistemi (SPS).

Karar Destek
Sistemi (KDS)
Kurumsal Kaynak
‘Planlamast (KKP).
malat ve Dagitim Kaynaklart
Planlamasi (IKP-DKP)

| Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim (BBU)

Sekil 6.2 Kurumsal kaynak planlamasi’nin endiistriyel yonetim sistemleri i¢indeki yeri

SPS ile KKP sistemleri arasindaki etkilesim Karar Destek Sistemleri (KDS - Decision
Support Systems — DSS ) ile saglanmaktadir.Karar Destek Sistemleri’nin Yonetim Bilisim
Sistemleri’nden ( YBS - Management Information Systems — MIS ) temel! farksy, verilerden
bilgi iiretmede karar modelleri kullanmasidir.SPS igin gerekli olan karar segenekleri Karar
Destek Sistemi’nce (KDS) olusturulmaktadir. KXDS, KKP Sistemi’nce iiretilen verileri karar
modelleri iginde kullanarak s6zkonusu segenekleri olugturmaktadar.

KXKP ii¢ temel geligmenin bir sonucu olarak kargimiza ¢ikmaktadir.Bunlar; pazar, bilgi islem
teknolojisi ve organizasyonel yapidaki degigmelerdir.Pazarlarda yasanan doymusluk, siirekli
degisen talep sayisi, serbest piyasa ekonomisini engelleyen kogullarin ortadan kalkmasi,
yogun rekabet, i¢ pazarlarda kuvvetlenme ve dig pazarlara agilma istegi pazar kaynakh
zorlayici nedenlerdir.(Aytulun, 1998)

Esnek yazilimlar, miisteri / hizmet ( client / server ) veren yaklagimi, bilgi iletigim
sistemlerindeki gelismeler, calisanlarin bilgisayar kullanimindaki bilgi ve deneyimlerinin
artmasi, bilgi islem teknolojisi kaynakli zorlayic1 nedenlerdir.

Miisteri odakli yonetim, ademi merkeziyet¢i yonetim anlayigi, stratejik ve merkezi faaliyetlere
daha fazla zaman ayirma istegi, yonetim kademelerinin azaltilmas: ( lean management — yalin

yonetim ), toplam kalite yonetimi anlayig1 ile kontrol faaliyetlerinin en aza indirgenmesi

organizasyonel yap1 kaynakli zorlayict nedenlerdir.(Aytulun, 1998y ¢ yixsrxkSGrETIM KOROLT
DOKTMANTATYON MERKEZ]
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Sézkonusu nedenlerin sonucu olarak, kiiresel diigiinme anlayisi, stratejik ve entegre planlama
yaklagimi zorunlu hale gelmektedir.Ana {liretim planlama, pazarlama ve satig analizi, uzun
vadeli ve biiyiik miktarl satlhahna anlagmalarinin yapilmasi merkezi planlama faaliyetleri
olarak, yerel satmalma, stok kontrol, iiretim programlama, kalite yonetimi, bakim yOnetimi,

satig ve yerel fiziksel dagitim ademi merkezi planlama faaliyetleri olarak ele alinmaktadir.
6.2 Kurumsal Kaynak Planlamasi
6.2.1 Kurumsal kaynak planlamasi’nin tarihgesi

1970’li yillarin sonlarindan beri isletmelefdé uygulanmaya g¢alisilan IKP sistemleri isletme
diizeyindeki tiim kaynaklari ortak bir veri tabaninda toplamakta ve isletme igindeki biitiin
calisanlarin aymi dili konugmalarini saglamaktadir.Fakat, agirt yogun rekabet, uluslararasi
pazarlara agilma gereksinimi degisik cografi bolgelerde merkezi olan igletmeler igin
“uluslararas1 firmalarin genelinde entegrasyonun saglanmasi” yolunda bilisim teknolojisi i¢gin

yeni bir gereksinim dogmasina sebep olmustur.

Ozellikle son dénemdeki teknolojik gelismeler, rekabeti arttirmis, mevcut teknolojilerin
yetersiz kalmasi igletmelerin pazar paylarim riske atmalarina sebep olmustur.Diger taraftan
giimriik duvarlarinin yikilmasi sonucunda kiiresel ekonomi ve kiiresel rekabet kavramlarinin
ortaya ¢ikmasi, tedarik¢iden baslayarak, biitiin iiretim siirecini ve miisteriyi de i¢ine alan

“tedarik zinciri yonetimi — supply chain management “ kavramim &n plana ¢ikarmugtir.

Pazardaki gili¢lii degisimlere ve teknolojik geligmelere sirketlerin organizasyonel
yapilarindaki kurumsallagmaya egilim de eklenince Kurumsal Kaynak Planlamasi (KKP)
ortaya gikmugtir.

Giiniimiizdeki KKP sistemleri firma diizeyinde satis yonetimi, {iretim planlama ve kontrolii,
satinalma gibi faaliyetleri yOnetebilmektedir.KKP paketlerinin yeterli olmadify diger
durumlarda ise ilave modiiller ya da entegre galigabilen paketler devreye girmistir.Fakat bu
isletme  diizeyinde kalmigtir ve  isletmelerarast  bilgi  iletisimini  koordine
edememigtir. Kiiresellesmenin dogal bir sonucu olarak degisik cografi bolgelerdeki is
faaliyetlerinin dagmik veri tabanlar1 ve kiiresel iletisim yolu ile ydnlendirilmesi 6nem
kazanmig ve KKP olgunluk ¢agina girmistir KKP, isletmelerarast global bilgi iletisimini
gerceklestiren biitiinsel bir yazilim stratejisidir.

Kurumsal Kaynak Planlamasi ( KKP — Enterprises Resouce Planning - ERP) kavraminin
ortaya ¢ikiginda etkili olan faktorler Sekil 6.3.’te verilmeye ¢aligilmgtir:

1. Uluslararas: dagitim zincirleri ( global distribution chains)
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Mevcut KKP sistemleri, gelen talepleri toplu olarak degerlendirip mamuliin gekilecegi en
uygun deponun tespit edilmesini saglayan bir algoritmaya sahip degildir.Cok uluslu isletmeler
tedarik zincirlerini tek tek i yerleri yerine ¢oklu i§ yeri bazinda yeniden programlamaya
basladik¢a kkp sistemlerine duyulan gereksinim de o oranda artmaya basalmistir KKP
sistemleri, DKP algoritmasim da igerdiginden bolgesel olarak taleplerin kargilanmasini ve
envanter seviyelerinin gereksiz yere artmamasim saglayarak, genis ¢apta dagitim kaynaklarim
optimum sekilde planlamaktadir.(Celebi, 1997)

2. Farkhl iiretim sistemleri

Geleneksel KKP sistemleri genel olarak belli bir sektdr i¢in drnegin siparig tipi tiretim i¢in
gelistirilmis paketlerdir.Fakat giinlimiizde tek bir gesit liretim yOnetim sistemi ile ¢alisan
isletme sayis1 azalmis ve melez fliretim sistemleri kullanilmaya baglanmigtir.Mesela,
fabrikanin bir boliimii seri montaj hatlar ile galisirken bagka bir boliimil parti tipi tiretim
yapabilmektedir.Bu sebeple, 6zellikle JIT ( Just in Time — Tam Zamaninda Uretim )
felsefesinin KKP sistemleri ile birlikte melez olarak uygulanmasina baglanmasindan sonra bu
tip sistemlerin KKP digindaki yazilimlarla yonetilmesi miimkiin degildir.(Celebi, 1997)

3. Yoénetim organizasyonlarindaki degisim

Siirekli ilerleme kaydeden ve rekabetin iist diizeyde devam ettigi diinya pazarlarinda
degisimlere hizli cevap verebilmek, ayakta kalmamin en Onemli sartidir.Hiyerarsik
organizasyonlarla bu degisime hizh tepki verebilmek miimkiin olmamakta ve isletmelerin
yatay haberlesmenin daha kolay saglandify organizasyonlara (yalin organizasyon) gegisleri
zoruniu hale gelmektedir.Organizasyonlarinin yapisini tekrar incelemekte olan uluslararasi
igletmeler, yerel faaliyetler ile genel isletme hedefleri arasindaki dengenin saglanacag bir

yapiya dogru degisim gdstermek durumunda kalacaklardir.
4. Dordiincii kusak dilleri

Dordiincti kugak dilleri, iligkisel veri tabanlari ( Relational Database Management Systems —
RDBMS), MUSTERI / HIZMET BIRIMI ( Client / Server ) mimarisi, grafik kullanict
arayiizii ( Graphic User Interface — GUI), bilgisayar destekli sistem mithendisligi ( Computer
Aided Systems Engineering — CASE ) , ve bu yeni yaklagimlarla paketler iizerinde kolaylikla
uyarlama yapabilme yetisi gibi yeni biligim teknolojilerinin hizli gelisimi KKP sistemlerinin
ilerleme kaydetmesinde etkili olmugtur.(Emanet, 1997)
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rekabet / Yerel pazarlarda entegre bilgi teknoloji-
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*Pazann doyumu
*Yofjunlasan rekabet
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Kendi keridine yeten birimlerden olugan, takim
ruhuna sahip global aglara yénelik
reengineering ¢alismalan

Sekil 6.3 KKP kavraminin gelismesine yol agan faktoérler

5. Fiziki olarak dagimk imalat operasyonlan

Farkl1 bolgelerdeki isletmelerde imalat fonksiyonlarinin entegrasyonu sadece KKP sistemleri

kullanilarak gergeklestirilebilir.
Fonksiyonalite Teknoloji Ozellik
Mip ' Sayimiarn
70ler Faturalama Mainframe octomasyonu
Defteri Kebir
ixp
80'ler Siparig Girisi Mainframe Kapsam geniglemesi
Satinalma 3GL Entegrasyon
Atélye Kontrol '
KKP PC'ler
90'ar Tam Alantar Istemci / Sunucu Bilgi yénetimi
4 GL

Sekil 6.4 MIP’den KKP’ye gegis
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6.2.2 Kurumsal kaynak planlamasy’min tamimlan ve igerigi

Kurumsal Kaynak Planlamasi’nin literatiirde sayisiz tanimi mevcuttur.Bunlardan bir kismi

asagida verilmeye caligilmigtir:

1.KKP; stratgjik planlama hedeflerine, iiretim ve dagitim kaynaklannin kapasite ve
ozelliklerine gereken ayrintida dikkat ederek, miisteri taleplerindeki hizli ve tahmin

edilemeyen degisiklikleri mevcut sisteme yansitmanin en kesin ¢ozlimiidiir.

2.KKP; isletmenin stratejik amag ve hedefleri dogrultusunda miisteri isteklerini en uygun
sekilde kargilayabilmek igin farkli cografi bolgelerde bulunan tedarik, iiretim ve dagitim
kaynaklarinin en etkin ve verimli bir gekilde planlanmast, koordinasyonu ve kontrol edilmesi

fonksiyonlarini igeren bir yazilim sistemidir.

3.KKP; isletme stratejilerini dogrudan hesaplama paradigmasina uyarlayabilen giiglii bir
yeniden yapilanma ¢6ziimiidiir.

4 KKP; isletmelere daha fazla katma deger saglayan, isletme-miisteri ya da isletme-tedarikei
iligkilerini gelistiren bir sistemdir.

5.KKP; bilgi teknolojisi ve endiistrinin birbirinden ayrilmazhigmi ifade eden en uygun
sistemdir.(Dataquest, 1996)

6.KKP; isletme geneline yayilmug organizasyon modelinin geligmis bir bigimidir.

7.KKP; insan, para, malzeme ve makina gibi isletme kaynaklarmin en iyi sekilde

planlanmasidir.(Dataquest, 1996)

8.KKP; siireglerin ¢evrim zamanlarinin azaltilmasi, miisterinin bakig agisinin yakalanmasi,
bilginin organizasyonun geneline yayilmas: ve JIT ( Just In Time-Tam Zamamnda Uretim)

sisteminin uygulanmasi konusunda organizasyonlara yardimci olan bir sistemdir.

9.KKP; giinlik, aylik, ve donemlik kararlarin dogru olarak alinmasi i¢in, isletme personelini
atesleyen ve isletme i¢i iletisim engellerini ortadan kaldiran bir sistem ¢oziimiidiir.(

www.ourworld.compuserve.com)

10.KKP sirketin tiim kaynaklarinin ( malzeme, isgiivcii, sermaye vb ) eggiidiimlii olarak en
etkin ve verimli bir sekilde planlanmasi ve kontrol edilmesi sistemidir.(Tanyas,1997)

11.KKP; daha genis bir {iiretim yonetimi ( Corporate Production Management )
yaklagimidir.(Tanyas, 1997)

12.KKP; fabrikalar arasi entegrasyonu, fabrikalar bazindaki esneklik ilkesine uygun olarak

gergeklestiren bir sistemdir.
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Stratejik Planlama Sistemi’nin uygulamaya aktarilmasinda baglica kullanilan arag
biitgeleridir.Biitgelerin  olusturulmas: siirecinde isletmelerin béliimleri kendi biitgelerini
hazirlamakta ve bu hazirhlk sirasinda satig biitgesi esas alinarak gider biitgeleri
olusturulmaktadir.Sene igerisinde eger degisiklik sdzkonusu olursa revizyonlar 3’er ya da
6’sar aylik revizyonlar yapilmaktadir.Daha sonra faaliyetler bu hazirlanan biitgeler
dogrultusunda yeniden kontrol edilmekte ve sapma analizleri yapilmaktadir.

P

Miisteri talebinin siirekli nitelik ve nicelik olarak degistigi ve bu degisimin tahmin
edilmesinin gok zor oldufu herkes tarafindan bilinmektedir.isletmelerin faaliyetlerini bu
degisime uygun hareket edebilecek hale getirmesi Kurumsal Kaynak Planlamasi sayesinde

olabilecektir.

KKP’1n ézelliklerinden biri, yukardaki tanimlamalarda da belirtildigi iizere, isletmenin farkla
cografi bolgelerde bulunan fabrikalarinin, bunlarmn tedarikgi firmalannin ve dagitim
merkezlerinin kaynaklarim esgiidiimlii olarak planlamasidir.Bu dogrultuda, hangi miisteriye
ait hangi siparisin hangi dagitim merkezinden karsilanmasi ve hangi fabrikada iiretilmesi
gerektigi, bunun diginda fabrikalarin elinde bulunan makina, malzeme, isgiicii, enerji vb
iretim ve dagitim kaynaklarinin nasil ortaklaga kullanilacag: saptanmig olacaktir.Buna gore,
miigteriye ait bir siparisin en kisa siirede, en yiksek kalite ve en digiik maliyetle
kargilanabilmesi igin biitiin bagl igletmenin dagitim, iiretim ve tedarik kaynaklarinin kapasite

ve Ozellikleri ayn1 anda dikkate alinmaktadir.

KKP, fabrikalar aras1 entegrasyonu, fabrikalar bazindaki esneklik ilkesine uygun bigimde
gergeklestiren bir sistemdir.Amag, fabrika bazinda ademi merkezi yonetimin avantajlarindan
yararlanirken fabrikalar arasi koordinasyonu ve entegrasyonu isletmenin temel stratejileri
dogrultusunda saglamaktir.Merkeziyet¢iligin derecesi farkh boyutlarda diigiiniilebilir.Mesela;
tim fabrikalarin uzun vadeli satinalma kontratlarinin merkezi olarak yapilmasi ya da
fabrikalarin kendilerinin yapmast ongoriilebilir.Keza miisteri kredi kontrolii, merkezi ya da

ademi merkezi yapilabilir.

Sonugta, KKP; isletmenin stratejik amag¢ ve hedefleri dogrultusunda miisteri taleplerini en
uygun bigimde kargilayabilmek igin farkl cografi bélgelerde bulunan tedarik, iiretim ve
dagitim kaynaklarinin en etkin ve verimli bir gekilde planlanmasi, koordinasyonu ve kontrol
edilmesi fonksiyonlarimi bulunduran bir yazilm sistemidir.Sozkonusu planlama,
koordinasyon ve kontroldeki temel ilke ve sistematik IKP ( Imalat Kaynaklar Planlamas: ) ile
aynidir.

6.2.3 Kurumsal kaynak planlamasi ve imalat kaynaklari planlamas:
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Kurumsal Kaynak Planlamasi’nin kokleri 1960°li yillarin oncesinde kullamilan Malzeme
Listesi ( Bill of Material - BOM ) kavramina dayanmaktadir.1960’l1 yillarda Malzeme Ihtiyag
Planlama ( MIP -Material Requirements Planning - MRP ), 1970’li yillarda Kapali Cevrimli
Malzeme Ihtiyag Planlama ( Closed Loop Material Requirements Planning ), 1980°li yillarda
Imalat Kaynaklari Planlamasi (IKP - Manufacturing Resource Planning — MRPII ) ve
Dagitim Kaynaklari Planlamasi ( DKP - Distribution Resource Planning — DRP ), 1990’11

yillarda ise Kurumsal Kaynak Planlamas1 sistemleri gelistirilmistir.

KKP, MIP yaklagim ile baglayan, KiP ( Kapasite Ihtiyag Planlamas: ) ile devam eden, IKP (
Imalat Kaynaklar1 Planlamasi) ile ¢ok daha etkin bir hale gelen bir planlama ve kontrol

sisteminin en gelismis durumdur.

KKP aslinda bir itme sistemidir.Ekonomik kapasite kullanimi saglayabilmek amaciyla
miisteri sipariglerinin diginda talep tahmini sonuglarini da dikkate almaktadir.Buna mukabil,
Dagitim Kaynaklari Planlamast (DKP) , gerek itme ve gerekse ¢ekme amaci ile
calistirilabilmektedir. Temin siirelerinin kisa olmasi ¢ekme, uzun olmasi itme esashi galisma
seklini gerektirmektedir, ¢iinkii isletme hem miisteri talebine en kisa siirede cevap verebilmek,
hem de fabrikalarim ekonomik olarak ¢aligtirmak zorundadir.Bilgisayarla biitiinlesik iiretim
(BBU — CIM ) sisteminin sagladiga azaltilmis temin siireleri ile KKP VE DKP sistemleri Tam
zamaninda iiretim felsefesine uygun olarak ¢ekme amaci ile ¢alistinlabilir KKP iste bu
entegrasyonu gergeklestirmektedir. DKP  sistemi ile alnan siparis, KKP sistemi ile
planlanmakta, BBU sistemi ile iiretilmekte ve tekrar DKP sistemi ile planlanarak miisteriye
iletilmektedir.Satig Noktas: ( Point of Sale — POS) sistemi kullanilarak DKP daha etkin ¢aligir
hale de getirilebilmektedir.

Kurumsal Kaynak Planlamasi ile imalat Kaynaklan Planlamas: arasindaki en dnemli fark,
Imalat Kaynak Planlamasi’mn tek bir fabrikaya, Kurumsal Kaynak Planlamasi’min ise daha
cok birden gok fabrika ve tesisin entegrasyonuna y6nelik olmasidir.Tek fabrikali igletmelerde
Kurumsal Kaynak Planlamasi, sadece igletmenin degisim miihendisligi ( Reengineering)
calismalan sonucu birbirinden ayrilmig iiretim siireglerinin olusturuldugu ve bu siireglerin
yonetiminin kismen baZimsiz olarak hareket edebilecegi durum igin sézkonusudur KKP,
iiretim siirecinde ve ¢esitli ydnetim kademelerinde bulunan her ¢alisan1 bir donanim- yazilim
sistemi ile birbiriyle dogru ve zamamnda iletisgim kurabilir hale getirir.Herkes ortak bir veri
tabaninda mevcut olan aymi ve giincel verilere ulagma sansina sahiptir.Bu gekilde iiretim
siirecinde imalat kaynaklari planlamasi ile saglanan entegrasyon, KKP ile daha iist ve merkezi

faaliyetler seviyesinde gergeklestirilir.

Kurumsal Kaynak Planlamasi, higcbir zaman Imalat Kaynaklari Planlamasi’min yerine
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gecebilecek bir sistem degildir.KKP, birden fazla fabrikada ya da tesiste galigan Imalat
Kaynak Planlamas sistemlerini entegre eden ve bu entegrasyondan gerekli bilgileri elde eden

bir sistemdir.

KKP, bu yar ozerk olarak nitelendirilebilecek i§ birimlerini stratejik bir semsiye altinda
toplayarak kurumsal bazda bir bilgi ve kaynak entegrasyonu saglamayi ama¢ edinen bir
tiimlegik ¢6ztimdiir.

Sunu kesinlikle soyleyebiliriz ki, Kurumsal Kaynak Planlamasi’nda basarili olmay:

hedefleyen isletmeler, fmalat Kaynaklan Planlamasi’nda da daha énce bagan elde etmis
olmak zorundadirlar.

KXP, ¢ok tesisli bir toplu yonetim i¢in ¢ok uygun bir yaklagimdir. Ancak KKP tam manasiyla
merkeziyet¢i bir sistem degildir.Tesis yoneticilerini kendi birimlerinin y6netiminde belli
olgiide serbest birakmaktadir.Tesis yoneticilerinin kendi birimlerinde etkin kararlar
verebilmesi i¢in tiim toplulugu ilgilendiren temel bilgilere gereksinim vardir. KKP, bu bilgileri
saglar.Bu amagla tiim tesislerin bir gebeke halinde birbirne baglanarak bilgi aligverisini daha

etkin bir diizeye getirmesi gerekmektedir.

KKP, isletmelere Imalat Kaynaklar1 Planlamasi yontem ve sistematigin bagh kalarak yeni
ufuklar agan bir yaklagimdir.Cikt1 olarak elde edilen raporlar, mevcut organizasyonun plan ve

programlarini yonlendirir, karar verme agamasi kolaylagir.

« Kalite sistemi planlama
« Dopo sistami planiama
« Prosas gparasyonlan planlama

Lot Kantrol
» Satig planiama
 Satmalma planlama

» Rotalar / lg istasyenlan

« Oriln aga

» Kapasits ¢ Plantama
« Malzeme Ihtiyag Planlama
P/ «Ana lretim programiama

« Envanter ydnetirni

» Kaynak planiama
= Lojistik sistemi
« Fabrika sahasi imalat kontral
» Finansal planiama « Kantral sistemier
» Laboratuar bilgi planiama
« DGzanleyid Raporama
« Bilgl ydnetimi

o R R
Y bR

Sekil 6.5 Kapsam agisindan KKP’min gelisimi (Celebi, 1997)
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6.3 Kurumsal Kaynak Planlamas1 Metadolojisi

Cok sayida tedarik-iiretim-dagiim merkezinin esgiidliimlii olarak planlanmas: bir noktaya
kadar merkezi planlama yapilmasini, bu noktadan sonra Imalat Kaynaklan Planlamasi ve
DKP sistemleri ile ademi merkezi planlama yapilmasini gerketirmektedir(Sekil 6.6.). Satig
noktas1 ve dagitim merkezleri zinciri iginde toplanan miisteri siparis ve satig tahmini
bilgilerinin DKP sistemi ile toplanmasi, toplanan bilgilere gére KKP ile tiim dagitim, iiretim
ve tedarik merkezleri bazinda Kaba Kapasite Planlamasi ( Rough Cut Capacity Planning )
yapilmas1 ve bu asamda sozkonusu merkezlerin birbirlerine verebilecekleri bilgi, isgiici,
makina, malzeme, enerji vb kaynaklarin belirlenmesi ve bu merkezler bazinda belirlenen
dagitim ,iiretim ve tedarik ana planlarinin Imalat Kaynaklan Planlamasi ve DKP sistemleri
ile ademi merkezi gekilde ilgili oldugu merkezde yapilmasi gerekmektedir ( Sekil 6.7).KKP
ile planlama yapilirtken saptanan kisitlar, Stratejik Planlama Sistemi’nce belirlenen kisitlar
olacaktir.Fabrikalarda ademi merkezi bir sekilde gergeklestirilen Imalat Kaynak Planlamasi
calismasinin imalata ydnelik programlart BBU sistemi kanali ile vyiiriitillecektir.Otomatik
tanimlama teknolojisi ile elde edilen verilere hiyerarsik veri tabani anlayis1 iginde iglenerek
depolanacak, olusturulan bilgiler KDS’ler tarafindan iglenerek Stratejik Planlama Sistemi igin
gerekli alt yap1 olusturulacaktir.

Isletmenin degigik fabrikalarinda farkli iiretim tipinin bulunmasi yazilimin biitiin fabrikalara
uyum saglayacak bigimde esnek olmasini gerektirmektedir. Uretim tiplerini aaggidaki gekilde
smflandirabilmekteyiz.

Siparise gore son islemler iiretimi:

Standart modeller iizerinde miigterinin istedigi aksesuar, ambalaj, vb son islemlerin
gergeklestirildigi iiretim tipidir.Bu sekilde, miisteri ihtiyaglarina uygun olarak ve kisa siirede
¢ok sayida iiriin tipi iiretilebilmektedir.

Stok i¢in iiretim:

Miigterinin aninda almak istedigi, standart tiplerde olan iriinlerin #iretilmesi islemidir.Bu
nedenle stok miktarlart yiiksek olan bir iiretim seklidir.Emniyet stoklan seviyesi ve satig
tahmini ¢aligmalari 6nem kazanmaktadir.Mass production ( kitle iiretimi) kavrami bu tip

iiretimde ortaya ¢tkmaktadur.
Siparise gére tasarim ve iiretim

Tasima ve igleme techizati gibi 6zel tiriinlerin miigterilerin isteklerine gore tasarimi ve/ veya
{iretimidir.Standart malzemeler digindaki malzemelerin satin alinmasi siparig geldikten ve

tasarim iglemleri tamalandiktan sonra yapilir.Dolayist ile standart malzemelerin satinalma
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programi yapilir, digerleri siparigler geldik¢e planlanir.

Satig Noktalar

( Points of sales)
Dadgittm Merkezi Depolan
Ana Depolar

Fabrikalar

Hammadde Depcalan

Tedarkgi Firmalar

Malzeme Akit 00 ---e- Bilgi Akist

Sekil 6.6 Cok bolgeli dagitim — iiretim — tedarik zinciri
6.4 Kurumsal Kaynak Planlamas: ve Bilgi islem Teknolojisi
6.4.1 Uygulama yazahimlarmin gelistirilmesi

Uygulama yazilimlar, giintimiizde, isletmelerin bilgiye erismek ve yararlanmak igin gerekli
gordiikkleri bir altyapr olmaktan ¢ikmms, birgok yerde giderek artan oranlarda sirketlerin
rekabet giiclerine katkida bulunur hale gelmistir.Bu yazilimlarin kullamm sekilleri ve
sagladiklan yararlar diigiiniildiiglinde tarihsel gelismeleri ii¢ dSneme ayirabilir(Celebi, 1997)

1. 1970 6ncesi:

Bu tarihlerde daha ziyade isletmelerin kendi i¢lerinde gelistirdikleri kisith amagli, daha ¢ok

veri-yogun islemlerin otomasyona gegirilmesini saglayan yazilimlar 6n plana ¢ikmaktadir.
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2. 1970-1995 donemi:
Bu zaman dilimi, uygulama yazihmlannm kabuk degistirdigi bir donemdir.Bu donemde ilk

etapta MIP ortaya gikmig, daha sonra bu sistemi “Closed Loop MIP” IKP takip etmis ve

nihayet KKP sisteminin ortaya ¢ikmasiyla da bu dénem sona ermistir.

MUOSTERILER

! v ¥

DKP DKP DKP
(DRP) (DRP) (DRP)
vy v 1 v |
SPS |3 KKP ( ERP )

S R RS,
(ggg) + (lea}g:n) A (ML:QK.PPII‘) i (MLIJE';PU) T

' L I i

BDU BDU BDU
(CiM) (CIM) (Cim)
I .

Y Y Y
DKP | | DKP -DKP
(DRP) (DRP) (DRP)

Sekil 6.7 KKP sistematigi

I¢inde bulundugumuz bu dénemi belirleyeh etkenler uygulama yazilimlarinin etki alanlarinin
tedarik zincirinin tamamina yayilmasi, buna bagh olarak hitap alanlarinmn genislemesi ve
internet ve intranet ortamlarinin hizla gelismesidir KKP yazilimlarinin diger 3. Parti ( Third-
party) yazilimlarla giderek daha kolay birlikte galigir hale geldigi bu déneme su anda
damgasim vuran yaklagim, kendi alanlarinda uzman yazilimlarin bir araya getirilip tek bir
liriin haline getirilmesiyle olusturulan ve “Architected Best In Class” kavramiyla ifade edilen
¢oziim portfoyleridir.

Imalat Kaynaklari Planlamas1, dncelikli is faaliyetlerinin tiimlegik bir yolla planlanmasini ve
kontrol edilebilmesini igeren ¢esitli kavramlari kapsamaktadir.Talep yonetimi, iiretim

planlama ve kontroli ve satnalma pazardaki IKP paketlerinin 6ziinii meydana
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getirmektedir.Giiniimiizde birgok paket, bu temel fonksiyonlarin disinda finans muhasebesi
alaninda da genis destek verebilmektedir.Baz paketlerde ise, planlama, seri iiretim, fabrika
bakimi ve kalite kontrol gibi fonksiyonlar i¢in degisik modiiller ilave edilmigtir.Bu ilerleme,

herbiri farkli uygulama sahasinda olan paketlerin kargilastirilmasimi zorlastirmastir.

Ancak paketlerin bugiine kadarki evriminde gézoéniinde bulundurulan en &nemli unsur, MIP
islevselligini tiim is fonksiyonlarimn tek is yerinden yiiriitiildiigii bir kurulug cergevesinde
gelistirmek olmustur.Baz1 paketler goklu i yeri ozelligiyle, finansal verilerin birden ¢ok
tilkedeki birden ¢ok i§ yerinden toplanabilmesini saglamaktadir.

Simdilerde KKP paketleri adi altinda eski nesil IKP yazilimlarindan edinilen deneyimler
iizerine gelistirlen ve igletme genelinde tiimlesik program destegi saglamaya yonelik yeni
nesil programlar gelistirilmektedir.Bu KKP paketlerinde client / server tasarim 6zelliklerinden
faydalanilabilmektedir.Bu yolla, dagitik uygulama olanag: saglanirken aym zamanda is
yerleri arasindaki gerekli entegrasyon diizeyi de kullanici agisindan tiimiiyle saydam bir
big:fmde sunulmaktadir.Bu, aslinda, sistem entegrasyonuna iliskin BBU felsefesinin igletme

diizeyinde uygulamasi anlamina gelmektedir.

Asagida , yazihm paketlerinin bugiine kadar gecirmis oldugu evreler sematik olarak
gosterilmeye ¢alisilmustir (Sekil 6.8).

6.4.2 Teknolojik gelismeler

Cografi olarak farkli bolgelerde bulunan fabrika, tedarik¢i firma ve dagitim merkezlerinin
esglidiimlii olarak planlanmasi yiiksek diizeyde bir bilgi entegrasyonu ve iletisimini zorunlu
kilmaktadir.Ayrica bu entegrasyonun yurt digi baglantilar sebebi ile de global boyutlara
taginmas1 gerekmektedir.Farkli birimler arasinda yatay elektronik bilgi degisim hizinin
yiiksekligi KKP’m temel ilkelerinden biridir.Client / Server bilgi islem teknolojisi, hiyerarsik,
dagitilmg ve iligkisel veri tabani, standart sorgulama dilleri, 4.kugak programlama dilleri, agik
sistem mimarisi, raporlama esnekligi, farkl firetim tiplerine her an uyum gosterebilme 6zelligi
KKP yazilimlarinda bulunmasi gereken niteliklerdendir.(Celebi, 1997)

Global boyutta tasarlanan veri tabani tek bir noktadan kullanilabilmektedir.Bir fabrikada
yaratilan  tenolojik  bilgiden diger fabrikalar aninda haberdar olmakta ve
kullanabilmektedirler.Yine bir bolgedeki yeni tedarik¢i firmanin 6zellikleri diger bolgelerdeki
fabrikalar tarafindan da bilinmektedir. Tiim stoklar merkezi olarak kontrol edildiginden stok
optimizasyonu daha etkili bigimde saglanmaktadir.

£C YOSEKOGRETIM KURULY

DOKUMANTASYON ME



76

= = == Stok Isyerleri Zinciri/
Coklu ls Yexi

11
; ——m——-] ] .
Stok Yerleri Zinciri/  jletme Geneli/ 1 fsletme Geneli/
Ek i3 Yeri CoklulgYei ~~7777 Goklu Iy Yeri
60'h 708 80k 90 "k yillar

Y

Sekil 6.8 Planlama ve kontrol yaziliminin evrimi( Van Rijn, 1994)

Kurumsal Kaynak Planlamasi’nda veriler, genellikle, farkli yerlerdeki veri tabanlarina
dagitilmis durumdadir.Bu veri tabanlari bir sebeke sistemi ile birbirlerine bagli olmak
durumundadir.Kullanicimin gérmek istedigi verilerin nerde oldugunu bilmesi gerekmemekte,
sistem istenilen verileri istenilen sekilde kullanicinin hizmetine sunmaktadir.Bu iligki client /
server yapisi ile daha etkin bir duruma getirilmektedir.Bu yapida bir ¢ift program ayn1 anda
caligmaktadir.Client tarafinda hizmet anlaminda birseyler talep edilmekte, server tarafinda ise
istenilen hizmetler karsilanmaktadir.Bu sebepten, miisteri 6n tarafta isteklerde bulunurken
,arka tarafta server istenilenleri gergeklestirebilmektedir.Arka tarafta bulunan bir server, aym

anda bir bagka serverin miigterisi olabilir.

Client / Server yapisi tasanim, miihendislik, at6lye veri takibi, tezgah yiikleme ve kontrol gibi
uygulamalarda hiz ve esneklik agisindan ¢ok biiyilkk kolayliklar saglamaktadir.Kurumsal
Kaynak Planlamasi yazilimlarinda bu yap1 etkinlidi ve verimliligi art;clrmaktadlr.KKP,
dagitilmig veri tabanlan, yani fiziksel anlamda farkli lokasyonlarda bulunan veri tabanlari
arasindaki entegrasyonu ile, kullaniciya istedigi veriyi istedigi anda verebilecek sekilde

kurulmakta, veri tabanlar da tek bir iglem ile giincellestirilmektedir.

KXP paketlerinin entegrasyonu 6zellikleri sayesinde birden gok isyeri koordinasyona ile ilgili

yeni olasiliklar yaratilmaktadir:

1. Cesitli iilkelerden gelen talepleri, birden ¢ok igyerini kapsayan ana planlama ile yerelden
ziyade bolgesel bazda ele almak ve kapasite kullanimi ile talep arasinda en uygun denge
kurulacak bigimde dagitmak.

2. Yedek par¢a stoklarni herbir lokasyonun kendi stofu olmasi yerine belirli bdlgesel
; T TR,

fud b b

. “‘v N 4 —. JUR, o
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merkezlerde toplayarak envanter seviyelerini ve 1skarta maliyetlerini diigtirmek.

3. Stratejik mazlemelerin yillik ‘satnalma Kkontratlarim, farkli fabrikalardaki IKP
modiillerinden tiiretilen toplu uzun donemli ihtiyaglara gére ve yiiksek miktarlar i¢in diisitk

fiyatlarda uzlagma saglayacak bigimde merkezilestirmek.

4. Yerel satig biirolarinin siparis alma faaliyetlerini miisteriyle bolgesel ya da global anlamda

anlagilan konular dahilinde siparis masas: uygulamasi ¢ercevesinde yiiriitmek

KXP paketlerinin entegrasyonu dzellikleri sayesinde birden gok igyeri koordinasyona ile ilgili
yeni olasiliklar yaratilmaktadir: ‘

XX oo

oo BT
Rgy =< =

TN alaS

(c)

(a)
MINI MINI

B s‘““‘“"‘
QQ NP3

MINI MINI MINI
SISTEM SISTEM SISTEM

/
[ sovix sistem J : 0

SO0 FZXZ

(d)

(b)
O Bilgisayar Kullamizisi Olmayan

O Bilgisayar Kullanic:st

Sekil 6.9 Bilgi islem teknolojisindeki geligim( Van Rijn, 1993)
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6.5 Kurumsal Kaynak Planlamas: Sistemi’nin Kazandirdiklar:
6.5.1 Kurumsal kaynak planlamasi’nin faydalan

Kurumsal Kaynak Planlamast, isletme biinyesinde mevcut kaynaklarin igletmenin stratejileri
dogrultusunda etkin ve verimli kullammim saglayan bir yazilim sistemidir.Bu sistemin
amacina uygun bir gekilde kullanimi ile agagida belirtilenlerin gergeklesmesi miimkiin hale
gelmektedir.(Celebi, 1997)

1. Biitiin bilgilere tek bir noktadan ulagma imkan1

2. Miigteri, dagitim merkezi, iiretim ve tedarik¢i arasinda yakin isbirlifi ve bilgi iletisim

ortaminin saglanmasi
3. Isletme kaynaklarinin etkin ve verimli kullanimi

4.isletme fabrikalarn arasinda malzeme, is¢ilik, makina-teghizat, bilgi gibi kaynaklarin

ortaklaga kullaniminin saglanmasi
5. Stratejilerin sonuglarini degerlendirme olanag:
6.Stratejilere uygun bir isletme yonetimi ( firm management)

Kurumsal Kaynak Planlamasi, temin siirelerini ve maliyetleri isletmenin genelinde azaltmay:
hedeflemektedir.Her seviyede, biitiin siirelerin tek bir global igletme fikriyle yiiriitiildigi bir
sistemidir.Herhangi bir noktada alinacak bir kararin isletmenin biitiiniine olan etkileri
goriilebilmektedir.Ya da bir metod degisikligi s6zkonusu ise, bu degisikligin isletmenin total
iiretkenligine olan etkisi degerlendirilebilmektedir.Igletme biinyesindeki galisanlarin istedigi
veri/ verilere istedigi anda ulagmasini miimkiin kilmaktadir.Klasik sistemde stratejik ve global
bilgilere ulagsma ve gerekli kararlari verebilme ancak yoneticiler kanah ile
s6zkonusudur. Kurumsal Kaynak Planlamasi, yalin organizasyonu hedeflediginden , protokol
kaldirilmakta, ve en etkili karar en kisa siirede alinabilmektedir.

Bunun diginda tedarikgi isletmeler, bdlge depolari, bayi/ toptanci, perakendeci ile kurulan
bilgi iletisim sebekesi ile stok diizeyleri, iiretim programlar karsilikli olarak gdriilebilmekte,
boylece lojistik faaliyetlerinde etkinlik ve verimlilik arttinlabilmektedir.

KKP’nin faydalar asagida dzetlenmeye ¢aligilmgtir:

1. KKP sayesinde bir igletme, imalattan bilango y6netimine kadar biitiin islemlerini network (

ag sistemi ) fizerinden organize edebilmektedir.

2.Miisterilerin internet yoluyla, igletmenin miisteri siparis modiiliine girerek daha hizli ve

kolay kayit erisimi saglanabilmektedir.
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3. Yine internet kullanim: sayesinde, isletme iirlinlerine, hizmetlerine ve ortak hedeflerine
global bir erigebilirlik saglanarak pazarda ve global iletisimde bunlarin 6nemli bir koz olarak

kullanilmasi saglanabilmektedir.

4. Ambar ve hat kenann stoklarinin ve siparig-hatta alma-liretim siirecinin kisaltilmasi

amaciyla bilgi teknolojilerinin kullanilmasina imkan tammaktadir.

5. Dordiincii kugak dilleri, iligkisek veri tabanalani grafik kullanic1 arayiizii, bilgisayar
destekli sistem miihendisligi ( Computer Aided System Engineering) gibi teknolojilerin hizh
geligimi sayesinde KKP sistemleri, gerek isletme igi ve gerekse isletme disi sistemleri
kullanarak yiiksek diizeyde entegrasyonu basar: ile saglamaktadir.Entegrasyon i¢in isletme
icinde finansal sistemler, miihendislik ve atdlye veri toplama sistemleri ( Shop Floor Data
Collection Systems) ve isletme diginda client / server iliskisini saglayan Elektronik Veri

Transferi ( Electronic Data Transfer — EDI ) sistemleri kullanilmaktadir.

6. Stratejik malzemelerin yilik satinalma kontratlarimi, farkli fabrikalardaki IKP
modiillerinden tiiretilen toplu uzun donemli gereksinimlere gore ve yiiksek miktarlar icin

diisiik miktarlarda uzlagma saglayacak bi¢imde merkezilestirmesini miimkiin kilar

7. Cesitli iilkelerden gelen taleplerin, birden ¢ok isyerini kapsayan ana planlama ile yerelden
daha ¢ok bélgesel bazda incelenmesi ve kapasite kullanim ile talep arasinda optimal bir denge

kurulacak bigimde dagitilmasim saglar.

8. KKP, ozellikle yedek parga stoklarimi herbir iilkenin kendi stogu olmasi yerine, belirli
bolgesel merkezlerde (iis) toplayarak envanter diizeylerini ve hurda maliyetlerini minimize

etmektedir.

9. Kullanic1 agisindan kullanimu daha basit olan ve igletmeye daha kolay uyarlanabilen aym
anda birden ¢ok dilde kullanilabilen ileri biligim teknolojilerini kullanma imkanina sahiptir.

10.Uretimi en uygun sekilde gizelgeleyen, kapasiteyi tamamen kullandirtan , stoklar1 azaltan

ve miigteri terminlerine sadik kalinmasini saglamaktadir.( www.cambashi.co.uk)

11.KKP; satis, imalat, planlama ve pazarlama birimlerini optimum sekilde koordine

eder.(www.zdwebopedia.com)

12. KKP sistemleri, finans ve insan kaynaklan departmanlarini daha dinamik hale getirmekte,
ve imalatgilara sipariglerinin diizenlemesinde ve iiretimin cizelgelenmesinde yol

gostermektedirler.( www.erp-people.com)

13. KKP, isletmenin cografi olarak farkli bolgelerde bulunan fabrikalarinin, bunlarin tedarikei

isletmelerinin ve dagitim merkezlerinin kaynaklarim esgiidiimlii olarak planlanmasini
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saglamaktadir.Bu dogrultuda, hangi miisteriye ait hangi siparigin hangi dagitim noktasindan
kargilanmas1 gerektigi belirlenmis olmaktadir.Bagka bir ifade ile, miisteriye ait siparisin en
kisa siirede istenen kalite ve maliyette kargilanabilmesi igin tiim bagh isletmelerin, dagitim,

liretim ve tedarik kaynaklarinin kapasite ve 6zellikleri ayn1 anda dikkate alinmaktadir.

14. Uzun doénemde bilgi sistemeleri biitcesinde 30% - 60 %’lik bir tasarruf
saglanmaktadir.(ERP Semineri, Makro)

15. Azaltilan d6ner sermaye ve prosediirlerdeki iyilestirmeler sayesinde finansal harcamalarda

ve yonetim giderlerinde 30%’luk bir tasarruf saglanmaktadir.(ERP Semineri, Makro)
16. Stok maliyetlerinde 10%’luk bir azalma saglanmaktadir.(ERP Semineri, Makro)

17. Birden fazla fabrikay: kontrol etme olanagi saglanmakta, merkez fabrika ve yan-fabrikalar
aras stok hareketleri daha kolay takip edilebilir hale gelmektedir.(ERP Semineri, Makro)

18. EDI ( Electronic Data Transfer) sayesinde imalatta ortaya ¢ikan kayip zamanlar
azaltilabilmektedir.(ERP Semineri, Makro)

19. Pazara, daha genis bir iiriin yelpazesiyle girmek miimkiin olacag: i¢in rekabette avantaj
saglanabilecektir.(ERP Semineri, Makro)

20. Miisteriye sozverilen tarihte malinin teslim edilmesi garantisi veirlebilmektedir.(ERP
Semnieri, Makro)

21. Daha hizhi dagitim ve daha hizh bilgi akist saglanabilmektedir.(ERP Semineri, Makro)
6.5.2 Kurumsal kaynak planlamasi uygulamalarinda yatirimlarin geri doniigii

KKP yazilimlari, maliyetleri ¢ok yiiksek olan yazilimlardir.Dolayis1 ile bu tip bir yazilim
uygulayacak bir igletmenin yOneticisi, yaptigi yatunmminin geri doniisiinii (Return of Invest —
ROI) gormek isteyecektir.

Cizelge 6.1’de KKP uygulamalarinda yatirimin getirilerine ait rnekler verilmistir:
6.6 Kurumsal Kaynak Planlamasi Calismalarinda Dikkat Edilmesi Gereken Faktorler
Bir KKP uygulamasinda agagidaki faktorlere 6zellikle dikkat edilmelidir:

1. Yerel ortamlarda kiiltiir, 6ncelik, ve mevcut sistemler gibi belirli 6zellikleri gdzoniinde

bulunduran standart ¢oziimlerin uygulanmasi.

T.C. YOKSEXOGRTT M KURULY
DOKDMALTASYON MERKEZI
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Cizelge 6.1 KKP uygulamalaninda yatinmin geri doniisii

Istev Alt Bélimler |Faydalar Gergek Getiriler
Satisve  |Migter Talepleri |Daha yerinde ve dogru | Siparis ¢evrim siresinde % 90k
Pazarlama |Yonetimi tahmin azalma
Fiyat ve Promos- |Daha etkili fiyat ve
yon Ydanetimi promosyon strateijisi
Magteri Bilgi Mdasteri beklentisine daha
Sisternleri uygun hizmet
Satig Grubu Satis Gretkeniik ve Siparigin tamamlanmas: igin
Yonetimi etkinliginde artig gerekli cagn sayisinda % 80'ik
azalma
Spesiiikasyon ve jDaha dogru online
Konfiglirasyon  |konfiglirasyen olanagi
Ydnetimi
Msteri Siparigi |Daha hizli siparis alma ve|Uriin kullanilabilirliginde % 80-
Girigi Zamaninda teslimat 5071k arhig
Mali-ve Defteri Kebir Konsolidasyon stire ve - |Mali kapanis siiresinde % 50'lik
Idari Isler masraflarinda azalma  |azalma
Satietlar Disa nakit akiginda
Muhasebesi azalma
Masteriler Kredi kayiplarinda / 8den-
Muhasebesl memis borg stiresinde
azalma
iDuran Varikar _|Kullanim ve cikh artisi
Insan Kaynakian |Persone! dretkenliginde |Personel sayisinda % 25 azalma
Yanetimi artls
Maliyet Muhase- |Geligkin ekonomik karar |Kisa 6deme sfirelerine bagii
besi ve Kontrol __lalma mekanizmasi olarak % 230'uk indirim artisi
Lojistik ve |Dagiim Alt Toplam dagrtim Stok dizeyierinde % 30'luk
Dagitim _ [Yapist masraflarinda azaima azalma
Dagtim Zamaninda teslimat Zamaninda teslimat oranlarin-da
Planiamasi aranlarinda artis % 70-75 ile % 87 arasinda artis
Stok Ydnetimi }Uzagn gdrebilme / stok  |Stok nakil masraflarinda % 20'lik
‘dlzeylerinde azalma azalma
Dis Ticaret iInracat / ithalat sre ve
Ydnetimi Imasraflarinda azalma
Depo Yonetimi  ;Optimum alan kullanimt /
icekme ve savkiyat
‘slrelerinde azalma
INakiiye Ydnetimi :Sevkiyat masraflarinda  |Ortalama sevkiyat mesafe ve
| azalma sfiresinde % 33'l0k azalma

2. Yerel uygulama ¢dziimlerinin gerek yerel ortam ve gerekse korunmasi gereken isletme

mimarisi ile uyumlu bir bicimde stirdiiriilmesi

3. Dagitik yerel iglemlerin sinerji elde etme amaci ile gerekli standardizasyon islemlerinin

yapilmasi
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4. Isletme genelini igeren iletisim alt yapsunin dizayn edilmesi

PEF R T
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5. Gelecekteki uygulama projelerinin tanimlanmasinda taslak niteliginde kullamlacak olan

isletme geneline ait, is ve sistem mimarilerinin tasarlanmast

Bunlarin diginda bir KKP paketi isletmenin agagidaki sorularina cevap vermek zorundadur:
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1. Bilyiime, nakit akisim ¢ok fazla olumsuz etkilemekte.Bekleyen alacaklarimi nasil tahsil

edebilirim? Kurumsal Kaynak Planlamas: yardim edecek mi?
2. Tedarikgi firmalarimla nasil daha etkin bigimde ¢aligsabilirim?

3. Internet, isimin hangi asamasinda devreye girecek? Pazarlama?Satiglar? Destek?
Tedarikgiler?

4. Benim i¢in en uygun olan imalat tipini nasil segebilirim? Bunu mevcut isimle birlikte

yiiriitebilecek miyim?

5. Kullandigim bilgi teknolojilerinin ISO-9000 standartlarim desteklediginden nasil emin

olabilirim?

6. Komple bir KKP paketini mi yiiklemeliyim yoksa modiil bazinda yapacagim bir yiikleme

yeterli olabilir mi?
7. Olas1 bir KKP uygulamasi benim “2000 yil1 islemlerimi” nasil etkileyecek?

8. Cok fabrikali, ¢ok iiriinlii, cok depolu bir sisteme ihtiya¢ duyuyorum.Bunlan elde edebilir

miyim? Bu denli bir komplex yapiy1 nasil ayakta tutarim?
9. Hangi isletim sistemini kullanmaliyim? Windows95? Windows NT? UNIX? OS2?
10. KKP sistemlerini nasil degerlendirmeye baglayabilirim?( ERP Solutions)

Asagida isletmelerin KKP’na ge¢meden yapmasi gereken hazirhiklardan bazilan ifade
edilmeye calisilmigtir:

1. Is degerlendirmesi:

Bu agamada igletmenin kendine sormasi gereken sonra yeniden tasarimin gerekli olup
olmadifidir.Burada mevcut durumun gelecekte kurulmasi istenen is modeli karsisinda
stratejik bir degerlendirmesi s6z konusudur.Tek tek yerel ¢oziimler yerine global
perspektiflerin benimsenmesi durumunda 6nemli yapisal gelistirmeler saglamak olanakli ve
gerekli midir? Bu sorunun yamti1 rekabet acgisindan igletmenin giiglii ve zayif yanlan

g6zoniinde bulundurularak yapilacak bir degrlendirmeye gore verilebilecektir.
2. Mimari tasarim:

Ileriye yonelik igletim modeli ile ilgili olarak isletmenin totalini igine alan bir sablon
hazirlanmalidir.Bu siirecin sonucunda gelecege doniik olarak fonksiyonlari tanimlanmig bir
dizi organizasyon birimi ve bunlarin olusturdugu islemlerin taslag: olusturulacaktir Kurulacak

biligim sisteminin mimarisi sistem fonksiyonlar1 ve organizasyonel birimler acisindan bu

taslak temel olarak hazirlanir. T (L i

A | I \e‘f“.;uh
POIMARER U
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3. Sisteme gegis hazirhklar:

Her isletme birim igin bir plan hazirlamalidir.Bunun nedeni her birimin kendi kiiltiir, 6ncelik,
mevcut sistemler gibi 6zelliklerini igletme geneline tagimasidir.Ortak ¢oziimlerin basarist
uygulamalarin bir biitiin olarak diigiiniilmesine bagli bulunmaktadir.Bu sathanin sonunda her
bir organizasyonel birim igin gerceklestirilecek farkli projeleri ve bu projeler arasindaki
mevcut iligkileri tanimlayabilecek bir igletme plani hazirlanacaktir.

4. Degisikligin yiiriirliige girmesi:

Isyerlerine ait projeler, biitlinii kapsayan birer alt projeleri olarak yiiriitilmelidir.Bu proje
y6netimine ek olarak teknik diizeyde dogru iletigimin kurulmasi ve hazirlanan standartlarin

yerel alt projelere transferi agisindan merkezi bir koordinasyon sart kogmaktadir.
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7. TURKIYE’DE KKP UYGULAMALARI
7.1 SIEMENS/SIMKO A.S.

7.1.1 Simko A.S hakkinda genel bilgiler
Adres:

Kartal —{stanbul

Kurulus Tarihi:

1958

Calisan Saysi:

1260

Faaliyet Alanlar:

1. Enerji

1.1 Enerji tiretimi (KWU)

1.2 Enerji iletimi ve dagitim (EV)

2. Komiinikasyon

2.1 Telekomiinikasyon sebekeleri (ON)
2.2 Ozel haberlesme sistemleri (PN)

3. Endiistri

3.1 Otomasyon ve siiriicii teknigi ( A&D)
3.2 Tesis yapimu ve teknik hizmetler (ATD)
3.3 Enerji iletim ve dagitimi (EV)

3.4 Uretim ve lojistik sistemleri (PL)

4. Tip Teknigi

5. Devre Elemanlari

5.1 Yaniletkenler (HL)

5.2 Pasif devre elemanlari ve tiipler (PR)

5.3Elektromekanik devre elemanlan
5.4 Giines enerjisi sistemleri (SOLAR)

(EC)
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6. Ulagim Sistemleri

7.1.2 SAP 6ncesi Simko’da durum

- Departmanlararasi ortak bir veritabani eksikligi

- Binlerce malzemenin etkili bir sistem olmaksizin koordinasyonsuz bir bigimde

yonlendirilmesi.

- Ust yonetimin belli bir andaki depo-stok miktarlarm gérememesi.

- Almanya Siemens’le olan siparislerde aksakliklar.

- Planlama-satinalma birimleri arasinda malzeme siparislerinden kaynaklanan problemler.
- Muhasebe departmani’nin ¢ok esnek bir sekilde ¢aligamamasi.

- Ust yonetime sunulan dar kapsamli iiretim-biitge raporlari.

- Depo stok bilgilerindeki hatalar, hatanin kimden ve nelerden kaynaklandiginin tesbit

edilememesi.
- Bir mamule ya da malzemeye ait sadece sinirh sayida 6zelliklerin goriilebilmesi.

- Eldeki stoklarin hangi kaynaklara ya da ig merkezlerine atandiginin bilinemesi, dolayis: ile
kaynak kullanimlarindaki yetersizlikler.

7.1.3 SAP sonras1 Simko’da durum
- Ortak bir veritabam kullanimi, departmanlar arasindaki iletisimin artmasi.

- Malzeme ile ilgili olarak siparis agsamasindan depoya giris ve stok kontrol agamalarina kadar
% 100 kontrol.

- Muhasebe islemlerinde kolayliklarin saglanmasi, muhasebe iglemlerinin artik ¢ok ¢esitli

degiskenleri kullanabilir hale gelmesi.

- Planlama-satinalma-depo kontrol birimleri arasindaki koordinasyonun en iist seviyeye
¢ikmast.

- Ithal gelen malzemelerle ilgili takip islemlerinde verimlilik artiglar.EDI sistemi ile aninda

Alman Siemens A.G. firmasina siparig gergeklesme formati génderilmesi.

- Belli bir anda depolardaki stok miktarlarmin hem adetsel hem de parasal bazda

goriilebilmesi.

- Ust y6netimin istedigi her tiirlii raporun sistemden alinmas. TC YURST 370 o~ o MILY
et R L DRV JARERLE:
DOKUMAKT-_ . UN MERKEZE
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- Her departmanin istedigi raporu sistemden alabilmesi, planlamanmin dagitimmi yaptif

raporlara bagl kalinmamasi.

- Istenildigi an MRP islemi gergeklestirerek iiretim planlama islemlerinde meydana

gelebilecek olas1 degisikliklere cevap verilebilmesi.

- Elemanlarin rutin iglerinin asgari seviyeye indirilmesi, kendilerini gelistirecek projelere daha

fazla zaman ayirabilmeleri.

- Caliganlarin yaptif islerin belli olmasi, bir igi bagka bir kiginin yapmasinm engellenmesi,

bu sayede zaman kazanilmasi.

Yukarda anlatilan faydalar, SAP sisteminin Simko’ya getirdigi en Onemli avantajlardir.Daha
goriilemeyen ¢ok faydasi oldugu kesindir.Bu program sayesinde, sirket biinyesinde ortak bir

veritabani saglanmus, istenilen bilgiye aninda ulagsma imkani yaratilmigtir.

Simko’da yapmis oldugum uygulama, firmada uygulanan en 6nemli modiillerden biri olan
MM ( Malzeme Yo6netimi) modiiliidiir. Burada, temini istenen belli adetlerdeki bir mamul i¢in
MRP’yi ¢aligtirdim.Mamuliin {iretimi igin gerekli alt seviye malzemelerin sipariglerini siparis
agamasindan depoya getirilmesi ve fatura kesilip muhasebe kayitlarinda goéziikmesini

saglayana kadar takip ettim.

T YILET?
DasiL.
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MM MALZEME YONETIMI AKIS DIYAGRAMI

Yukardaki ekranda, MM (Malzeme Y®onetimi) modiiliiniin diger modiillerle olan iligkisi
goziikmektedir.

£C. YORSTR AR 1 «URULY
DOKDMAL £45v 0N MERKEZ
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MM MODULU MRP SONRASI SATINALMA SIPARIS AKISI

DEPO STOK
MALZEMELERIN

Malzeme Yonetimi Modiili’niin akigi.Burada, istenen mamulii elde etmek amaciyla MRP
galigtirilir.Satinalma talebi belirlenir.Daha sonra istenen malzeme tedarik edilir ve stok
alanina dahil edilir.

TCYIRSERAER e 1 oy
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MALZEME LOJISTIiK YONETIiMI

Satigtan gelen siparisler {izerine, planlama departman program planlamasim ¢alistirir.Sistem

gerekli goriirse sipariy Onerisini otomatik olarak getirir.Ve satmalma siparisi
olusturulur.Malzeme, yerli ya da ithal olarak temin edilebilir.Ithal malzeme temininde ,
giimriikk iglemleri onemli bir rol oynar.Gerek yerli gerekse ithal malzeme temininde

malzemenin nihai fatura kontrolii yapilir ve daha sonra stoklama faaliyeti baslar.
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SAP R/3 SISTEMI’NE GENEL BIR BAKIS

Mamul seviyesinde yillik planlanan rakamlar ¢ergevesinde iiretim ve daha sonra program
planlamasi yapilmaktadir. MRP ¢aligtirilarak ihtiyag duyulan mamul i¢in gerekli yarimamul ve
hamadde gereksinimi hesaplanir.Mamul adetlerinde meydana gelebilecek olas1 degisikliklerde
yanimamul ve hamadde adetlerinde acil degisiklikler yapilabilir.Giinliik olarak MRP
calistirlabilirBu da her an siparis programlarinda kolaylikla degisiklik yapilabilecegi
anlamina gelmektedir.
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PROGRAM PLANLAMASI

Program Planlama meniisiinden program planlamaya girilir ve burada gergeklestirilmesi

diigiiniilen MRP ¢aligmalar: i¢in zemin hazirlanir. Yukarda bu menii goziikmektedir.

7 e
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SiPARiISI VERILECEK MALZEMENIN OZELLIKLERININ(PARAMETRE)
GIRILMESI

Burada, tek bir malzeme icin program planlamasi baglatilmigtir.Planlama yapilmas: diisiiniilen

malzeme 1100005863 olarak saptanmustir.Isyeri ya da iiretim merkezi ise 110 kodlu Simko
Kartal Tesisleri’dir.
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TEK BIR MALZEME iCiN SIPARISIN VERILMESI

Istenen malzemenin siparigi verilir.Olusturulan sipari formatinda , siparisi verilecek olan

malzemenin par¢a numarasi, hangi iiretim merkezi tarafindan talep edildigi, malzeme termin
tarihi, malzemenin ABC kodu (Omegimizde malzeme aylik temin edilen bir malzemedir) ,
siparis adeti ve siparig tutar1 gibi bilgiler yer alir.

P, YisT AGRrTIM VIRTLY
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MALZEME [HTIYAC PLANLAMASI

SAP / R3 Genel Ekran Goriintiistinden Once iiretim ( produktion) daha sonra da ihtiyag

planlama ( bedarfsplannung) secenekleri ele alir ve bu dogrultuda ihtiyag planlama
meniistine girig hakk: elde edilir.




926

MUNFERIT ( TEKLI) PLANLAMA iSLEMI

Malzemenin siparigi esnasinda hangi kriterlerin  yeralmasi isteniyorsa bunlar
isaretlenir.Verilecek siparis tamamen bu igaretlenen Kkriterler bazinda gergeklestirilir.Her

siparis sirasinda bunu degistirmek planlamacinin kontroliindedir.
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GERCEK IHTIYAC PURUM LiSTESI

Daha 6nceden se¢mis bulundugumuz 1100005863 no’lu parga igin ihtiyag / durum listesi

hazirlamak igin gergek ihtiyag / durum listesinden faydalanilir.
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SIPARIS LISTELERININ ALINMASI

Ihtiya¢ Planlama Meniisii’nden ihtiyag / durum listeleri boliimiine girilir.

f
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PARCA BAZINDA IHTiYAC DURUM GORUNTUSU

110 Kodlu atdlyede ihtiyag duydugumuz 1100005863 parca no’lu malzemeden 50000 adet
01/06/2000 tarihinde hazir olmahdir.Yukanida bununla ilgili olarak siparig
ag1lmugtir.0070101885 / LA kodlu siparig bu siparise ait koddur.

TC. YOKSEKOGRETIH XURTLY
DOKUMANTASY i MERKEZ
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MAMUL AGACI GOSTERIMI

Yukarida, 1100005863 no’lu parcaya istinaden mamul agact olusumu goziikmektedir.Bu
parganin iiretimi esnasinda diger alt seviye parcalar miihendislik departmani tarafindan daha
onceden planlanip sisteme girilmigtir.Planlamacinin  alt pargalar icin ayrica siparis
ayarlanmasina ihtiyac yokturBurda 1 birim 1100005863 iiretebilmek igin 8 birim
1200008142, 8 birim 1200008142, 1 birim 1200008383 ve 24 birim 1200006715
gerekmektedir.

-
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ALT SEVIYE PARCALAR ICIN IHTIYAC / DURUM LiSTELERI

SAP R/3 sisteminde, gerekli goriildiigii takdirde, alt seviyeler igin de ihtiyag listeleri
hazirlanabilir. Yukaridaki 1200008383 no’lu parga bizim esas tedarik etmek istedifimiz parga

olan 1100005863 no’lu parganin alt bir bileseniydi.Fakat biz istersek, bu alt seviye parganin
da altinda yer alan hammadde ya da yarnimamuller igin de siparis ayarlamasi
yapabilmekteyiz.Bundan sonraki agamalarda ilgilenecegimiz numara 1200008383
olacaktir.1100005863 nolu ana mamuliin zamaninda ve istenen adetlerde iiretilmesi igin,

1290008383 no’lu malzemenin de zaxr_;anmda ve istenen miktarlarda temin edilmesi

gerekmektedir.
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BILESEN BAZINDA IHTiYAC / DURUM LISTELERI

Burada, 1200008383 no’lu pargaya hangi mamullerden talep varsa o

goziikmektedir.Goriildiigii iizere, bu alt seviye bilesen sadece 1100005863 no’lu pargada
kullanilmaktadir.1 birim 1100005863’de 1 birim 1200008383 kullamldif1 icin programda
50000 adetlik bir ihtiyag goziikmektedir.Baglangicta 1200008383’den 36 adet oldugunu
diigiinelim.50000 adet de 1100005863 parcasi temin edilecegi icin stok 50036’ya cikacak,
fakat daha sonra 50000 adetlik 1100005863 iiretiminden sonra stok tekrar 36 adete diigecektir.
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SATINALMA

SAP R / 3 genel modiil gésterimi mentisiinden malzeme yonetimi ve daha sonra da satinalma

mentilerine girilir.




104

SATINALMA

Satinalma meniisiinden gesitli islemler — siparis islemleri ve manuel siparis verme mentileri
segilir.Burada tek bir malzeme igin siparig verilebilecegi i¢in otomatik siparis verme meniisii

secilmemisgtir.
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SATINALMA TALEPLERININ SIPARISE DOKULMESI

Satmalma talebi satinalma deparmani’na bagh hangi iiriin grubundan geldiyse bu grubun

bilgisi girilir.Yine, saticimn nitelikleri ile ilgili bilgiler ekrana giris yapilir. Bunlarin arasinda
kontrat siiresi, malzemenin temin edilme tarihi gibi bilgiler yer almaktadir.
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SATINALMA TALEPLERININ SiPARISE DOKULMESI

Satinalma taleplerinin siparige dokiilmesi goriinmektedir.Burada, satinalimi yapacak olan
satinalma ekibi, malzemenin hangi iiretim merkezine getirilmesi gerektigi, satici firmanin
ismi gibi bilgiler yer almaktadir.
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SATICILARA GONDERILEN SiPARIS GERCEKLESME FORMATI

Siparis gergeklesme formatinda, saticinin agik ismi, firma no’su, sOGzlesmenin tiiri,

malzemelerin hangi is atdlyesine getirilmesi gerektigi gibi bilgiler yer almaktadur.

Siparise ¢ift tiklandiZinda bu siparisin genel 6zellikleri kargimiza ¢tkmaktadir.Ornegin “nb”,
normal satmmalma, yapilan satinalma igleminin bilfiil satinalma departmani tarafindan
gergeklestirildigini  gostermektedir.Bu siparis 16.9.99 tarihinde agilmug, satinalma
departmani’na baglh 001 grubu tarafindan yiiriitiillen ve 110 ( Siemens Kartal Tesisleri) kod’lu

iiretim birimine getirilmesi ile sonuglanan bir siparistir.
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SATICI FIRMAYA AIT SiPARIS LISTESININ CEKILMESI

30071 no’lu satici olan Alman Siemens A.G.Berlin’e ait siparigler yukandaki listede
goziikmektedir.Bu siparislerden biri de bizim ilgilendigimiz 1200008383 no’lu pargadir.

& 2 k4

ey -
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SIPARIS EDILEN PARCA HAKKINDA GENEL BILGILERE ULASMA

Yukanda, parga ile ilgili genel bilgiler yeralmaktadir.Par¢a no’su, ismi, agirhg, miktari, net
fiyati, hangi i merkezine gidecegi gibi bilgiler mevcuttur.

EC. YORSIRHAes
DOKUMANT
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SIPARIS GORUNTUSU

Siemens A.G. Berlin’e gonderilecek olan siparigin goriintiisii yukardaki gibi olacaktir.
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SIPARIS GORUNTUSU

Siemens A.G. Berlin’den 12 adet malzeme siparis edilmistirBu format bunun teyidi

niteligindedir.Program Siemens A.G.Berlin’den yapilan siparige 4500013292 numarasim
otomatik olarak vermistir.Bundan sonra, siparig islemlerinden. mal giris islemlerine kadar

biitlin iglemler bu numara altinda takip edilecektir.
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MALZEME GIRIS

i

iiler

lzeme girisi men

1mi vé ma

SAP R / 3 genel gbsterim ekranindan lojistik, malzeme yonet

secilir.
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MALZEME GIiRiSi

LR

Malzeme hareketleri meniisiinden malzeme girisi, siparig giri§i, beklenen tanimli siparis

girisleri meniisiine ulagilir.
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MALZEME TESELLUM GIiRisi

4500013292 no’lu siparisin teselliim girisi g6ziikmektedir.Bu girig 101 no’lu ithal malzeme
giris kodundan islem gérmektedir.Eger ilgilendigimiz malzeme yerli bir malzeme olsaydi,
Once 101 numarasindan ilk girisi yapilacak daha sonra da 103 ve 105 no’lu kodlardan kati
girisleri ( kalite kontrol sonras:t giris) yapilacakti.Siemens’de ithal malzemeler kalite

kontrolden gegmemektedir.
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MALZEME TESELLUM GIiRiSi

Burada, 4500013292 no’lu siparis ile temin edilen 50000 adet 1200008383 no’lu parcanin

girigi ile ilgili genel bilgilerin yeraldif1 ekran goziikmektedir.
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FATURA GiRIiS

Fatura girisi yapildiktan sonra sistem otomatik olarak bu girige istinaden bir fatura kayit no’su

atar.Ekramin sol alt kdgesinde goziikken 5000000012 numaras: girisi yapilan malin kayit no’su
olarak ekrana tanitilir ( mal girigi — adetsel bazda).

LC. YORSERGGnrrin
TR TINE ECUT
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FATURA GIRiS

SAP R /3 genel ekranindan malzeme y6netimi, fatura gergeklesme, fatura gergeklesme

meniileri kullanlarak fatura girisi ve okeylenmesi islemleri gergeklestirilir.
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FATURA GIRiS

Fatura giris ekraninda “rechnung hinzufugen “ penceresi igaretlenir.
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FATURA GIRIS

4500013292 no’lu siparis 21.9.99 tarihinde Siemens Kartal’a gelmis ve kayit edilmigtir.
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FATURA GIRIS

Burada, 6demeyi yapacak firma, 6deme miktarlari, 6deme doviz cinsi, 6deme tarihi gibi
bilgilerin kaydi yapilmaktadir.Odemeyi yapacak olan Siemens A.G.Berlin, édeme miktan
2500000 DEM, 6demenin baz alindig tarih 21.9.99 olarak saptanmistr.
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SIPARIS GERCEKLESME UZERINDEKI TUTARIN iNCELENMESI

Faturanin iizerindeki tutar 2500000 DEM, siparis gergeklesmenin iizerindeki tutar 510000
DEM’dir.Dolayzis: ile bir tutarsizlik s6zkonusudur.Fatura ve siparis tutari ayni olmalidir.

mvﬁm@f‘a@m WORTLY
DOKEMANTASYIN MERKEZI
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DEM BAZINDA KAYITLARIN DEGERLENDIRILMES]

Fatura ve siparis iizerindeki tutarlarin farkli oldugu ekranda goriinmektedir.Buna gore bir
diizeltme igleminin yapilmasi gerekmektedir.Ya faturanin lizerindeki 2500000 DEM tutar ya
da siparig gerceklesme iizerindeki 510000 DEM tutan degisecektir.
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DEM BAZINDA KAYITLARIN DUZELTILMESI

Bu dogrultuda birim fiyatlar aragtinlmis ve bunlarin dogrulugu dolayisi ile siparig tizerindeki
tutarin dogrulugu onaylanmigtir.O halde fatura iizerindeki 2500000 DEM tutan
hatalidir.Degistirilmesi gerekmektedir.Bu bilgi Almanya’ya iletilir.Fatura’nin tekrar dogru bir
sekilde diizenlenip Siemens Kartal’a gonderilmesi gerekmektedir.
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DEM BAZINDA KAYITLARIN KONTROL EDIiLMESI

Tutarlar diizeltildi, tekrar benzetim iglemi gerceklestirildi.Aradaki fark olan Saldo

sifirlandi.Dolayzsi ile hesaplar kapanabilir.Program save edilir.
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FATURA GIRIS

rassen: Einstiegh

bisn g

Fatura girigi yapilmig olur( parasal girig).Fatura girigi yapildifinda sistem otomatik olarak bu
girise bir numara verir.ilgilendigimiz siparis ile ilgili olarak sistem sol alt kdsede goriilen

5100014746 numarasini vermistir.
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MAL GIRIS ANALIZI
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MALZEME BAZINDA DEPO KONTROL

Depodaki malzemenin genel bir goriintiisiinii gérmekteyiz.
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MALZEME BAZINDA KAYITLARIN GORUNTUSU

Malzeme girisi yapildiktan sonra deponun durumu.5000000012 no’lu malzeme kayit no’su

bizim ilgilendigimiz malzeme siparigine aittir.Yegille boyanmis olan kayitlar o malzemeye ait

girisleri, kirmizilar ise malzeme gikiglarini gostermektedir.

TC. YUKSEKGGn et v KURULY
IMANTASYON MERKEZE
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MALZEME BAZINDA KAYITLARIN GORUNTUSU

Ayn1 malzemeye ait depo stok miktarlar goriilebilir.
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DEPO STOK GORUNTU LISTESI

Daha 6nce elimizde 1200008383 no’lu malzemeden 826 adet vardi.Girigi yapilan 50000
adetten sonra depo stok miktar1 50826’ya ¢ikmustir. Yukardaki ekran sayesinde, bu miktarlarin
depolara gére dagiliminm1 da gbrme sansina sahibiz.Bu miktarlarin hepsi Simko A.$.Kartal

Deposu’nda bulunmaktadir.

€L YOKSEROERETIM KUR
MOKTMANTASYQN HIERKE
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SATINALMA

Satinalma sipariglerinin numarasina gére goriintii elde edilebilir.Bunun igin siparigler

meniisiinden goriintiiler ve daha sonra da sipari§ numarasina gére arama meniileri kullanilir.
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SATINALMA SIiPARISI iLE iLGILI HESAP KAPATMA

50000 adetlik 1200008383 no’lu malzeme birim fiyat1 10,20 DEM ve toplam tutar1 510000
DEM iizerinden 30071 firma no’lu Siemens A.G.Berlin’den tedarik edilmigtir.Tiirk Liras:
bazinda tutar1 16.9.99 itibari ile birim fiyat1 2.550.000 TL’dir.Hesap kapanmustir.Herhangi bir

borg ya da alacak gériinmemektedir.
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7.2 UNILEVER A.S.

7.2.1 Unilever A.S ile ilgili genel bilgiler
Kurulus tarihi:

1951

Adresi:

Igerenkdy / Kadikdy

Cahgsan saysi:

Yonetici 349-

Diger Personel 1778

Toplam 2127 Kisi

Islem hacmi :

460.000 ton / y1l

Kar:

890.000.000 $ / y1l

Uriin sayst:

Marka adedi 109, Paketleme tipi 925
Bagh sirketler:

- Unilever Holding A.S.

- Unilever Tiiketim Uriinleri Satis Pazarlama ve Ticaret A.S.
- Unilever Sanayi ve Ticaret Tiirk A.S.

- Unikom Gida Sanayi ve Ticaret A.S.

- Dosan Konserve Sanayi ve Ticaret A.S.
- LeverElida Temizlik ve Kisisel Bakim Uriinleri Sanayi ve Ticaret A.S.
Uriinleri:

m
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- Margarinler / kat1 yaglar / zeytinyag
- Cay
- Mutfak malzemeleri
- Dondurma
- Camagirhane
- Aile bakim setleri
- Kigisel bakim
- Viicut bakim
- Sa¢ bakim setleri
- Dis saghg ile ilgili setler
- Deodorant ve parfiimler
- Endiistriyel malzemeler

Unilever A.§’de yaklagik 4 yildan beri SAP uygulamas: siirdiiriilmektedir.SAP, merkezi
Almanya’da olan ve KKP konusunda diinyada ilk swada yer alan veritabam

sistemidir.Tiirkiye’de hizla SAP’yi kullanan firmalarin sayis1 artmaktadir.

SAP programu satinalimirken 6ncelikli olarak planlama modiilii (PP) yerlestirilmeye ¢alisilms,
daha sonra da basta malzeme yonetimi (MM), satiy yonetimi ( SM) modiilleri ve diger

modiiller uygulanmaya baglamustir.
7.2.2 SAP sistemi 6ncesi durum:
1. Holding biinyesinde bir veritabani eksikligi.

2. Departmanlar arasinda, sirketin Tiirkiye’'nin gesitli gehirlerinde bulunan depolarn arasinda

miithig bir koordinasyonsuzluk

3. Yonetimin, istedig§i anda, istedigi bilgileri gorememesi, bunun da anlik durum

degerlendirmesi yapilmasi zorlagtirmas:.

4. Stoklarin ne kadar oldugu, hangi iiriiniin ne zaman iiretilecegi, malzeme ihtiyag

planlamasinin nasil yapilacag: konularinda yetersiz olunmasi.
5. Muhasebe girislerinde ve kayitlarin diizenlenmesinde zorluk ¢ekilmesi.

6. Istenilen tipte raporlarin alinamamasi, raporlarin sadece planlama tarafindan

yayinlanabilmesi.
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7. Satici firmalara zamanmda sevkiyat programlart gonderilememesi, on-line baglanti

olmamasi.
8. Zamaninda iiretim planlama degisikliklerinin yapilamamasa.

Yukarda bahsedilen dezavantajlar ve daha sayamayacagimiz birgok olumsuz durum, SAP

uygulamasindan sonra ortadan kaldirilmstir.
7.2.3 SAP sonras: durum:

1. Satic1 firmalarla kurulan on-line baglanti sayesinde bilgi aligveriginde biiyiik kolayliklar

saglanmigtir.

2. Muhasebe kayitlarinda miikkemmellik saglanmistir.Bir muhasebe departmami’nin giinliik
islerini gergeklestirmek icin ihtiyag duydugu tiim veriler SAP R/3 programinda mevcuttur.

3. Uretim programlarmda ani bir degisiklik oldugu takdirde, Malzeme Ihtiyag Planlamas:
sistemi derhal ¢aligtirilabilmekte, iiretim merkezine acil bilgi on-line olarak gegilebilmekte,

dolayzst ile iiretim hatlarinda aksama yaganmamaktadir.

4. SAP’den once MS Excel ile satici firmalara sevkiyat programalan elle hazirlamp
gonderilmekteydi.SAP sonrasi, otomatik verilen siparisler ile planlama islemlerinde biiyiik

kolaylik saglanmustir.

5. Satig departmani, mamul maliyetlerini aninda gorebildigi i¢in miisteri ile olan iligkilerinde

daha bagarih olabilmekte, miisteriye en giincel veriler aktarilabilmektedir.

6. Belli bir anda, Unilever A.$’nin mevcut depolarinda hangi mamullerden kacar adet oldugu
goriilebilmekte, dolayisi ile depodan depoya yapilan islemlerde daha az problem yasanmakta,

hangi deponun kag liralik stok tasidig1 g6zoniine serilmektedir.

7. Daha 6nce Unilever A.$.’de biitiin sirket ici raporlar Uretim Planlama Departmam
tarafindan ¢ikartilmaktaydi.SAP sonrasi, isteyen departman istedigi tip raporu ekrandan
glkartabilecek duruma gelmistir.Ornegin, belli bir mamule yonelik cok gesitli parametreleri
iceren bir rapor cekilebilir.SAP R/3, kullanicinin istedigi bilgileri aminda derleyebilecek
kapasitede bir programdur.

8. Uretim planlama — satmalma — muhasebe — stok kontrol birimleri arasindaki koordinasyon

en list seviyeye ulagmugtir.

9. Unilever A.$. ¢aliganlari, SAP &ncesi mesai zamanlarinin biiyiik bir boliimiinii giinliik rutin
isler icin harcamaktaydi.SAP sonrasi, giinliik zamanlarinin gogunu alan bilgilere aninda

ulasabildikleri icin performanslan artmms, artik, zamanlarinin ¢ogunu daha farkl: gelistirici

projelerde galisarak degerlendirir hale gelmislerdir. T-C gg %ﬁuﬂ%
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10. Unilever A.S. ybnetimi, istedigi anda nakit akisim gorebilmekte, kendileri igin en uygun
raporu hazirlayabilmekte, firmanmn belli bir andaki satig, iiretim, satnalma, ve diger

departmanlarn ile ilgili detayl: bilgi alabilmektedirler.

SAP R/3 projesinin kazanglan elbetteki yukarda saydiklarimdan daha fazladir.Burada, sadece
ilk etapta gozle goriilebilen kazanclar ifade edilmisgtir.

Asafida , Unilever girketinde uygulanan SAP R/3 programinin MM, ( Material Management)
Malzeme Yonetimi, modiilii ile ilgili bir omek verilmistir.Omegimizde bir mamulii ele
aldim.Bu mamulle ilgili MRP ¢aligtinlmasindan sonra, mamulii olugturan alt bilesenlerin
tedarigini gercgeklestirmeye calism.Bu amagla bir alt bilesen malzeme segtim ve bu
malzemeyi sipari§ agamasindan depo girisi ve muhasebe kayitlarinda yer aligina kadar takip
ettim.Sonucta malzemeyi zamanminda temin edip, iretimin istenilen zamanda

gerceklegtirilmesini sagladim.

i ETRUY
I S m?&m
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UNILEVER SAP R/3 ANA KULLANICI MENUSU

Burada, malzeme yonetimi-malzeme planlamasi meniileri kullanitarak siparisi olusturulmak

istenen tiim pargalar hakkinda gerekli bilgiye ulagilir.

GRETIM KURTLU
SASVON WERKERF
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UNILEVER SAP R/3 ANA KULLANICI MENUSU

Uretim — Ana veriler meniisii kullanilarak malzeme ile ilgili istenen biitiin ozelliklere
kolaylikla ulagilabilmektedir.Ornek, malzeme ile ilgili iiriin agaglan ya da igyerleri ( tiretim
birimleri) gibi.
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UNILEVER SAP R/3 ANA KULLANICI MENUSU

Uretim — Uretim Planlamasi meniisii yardimiyla planlama islemleri gerceklestirilir. MRP
(Malzeme Ihtiyag Planlamasi) ¢ahgtirildiktan sonra iiretilmesi diigiiniilen mamul adedi kadar

yar1 mamul ve hammadde seviyesinde ihtiyaglar hesaplanir ve siparisleri verilir.
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UNILEVER SAP R/3 ANA KULLANICI MENUSU

Satis ve dagitim meniisii yardimiyla satiy departmaninin kullanacag: ana veriler, satig/dagitim
destegi, satig, sevkiyat, nakliye, faturalama gibi islemler gergeklestirilmektedir.Satis
departmam almig oldugu bir siparisi planlama departmam ile konusarak onaylatmak
zorundadir.Stokta varsa iiretime gerek yoktur, aksi takdirde satig siparigi agilarak istenilen

mamuliin iiretimi saglanir.
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MAMUL AGACI

Yukarida bir mamul agac1 goziikkmektedir.Buna gore 70001319 parca no’lu Omomatik 3000
Gr EKO mamuliini olugturmak icin gerekli hammaddeler stralanamigtir.Bir mamuliin bir
birimini olusturmak icin hangi hammaddelerin kullanilmas1 gerektigi AR-GE elemanlar:
tarafindan daha Once sisteme girilmistir.Bu dogrultuda, sistem ihtiyaglari otomatik olarak
hesaplamaktadir.Mamul agaglari, MRP sisteminin temelini olugturmaktadir.Dolayis1 ile bu

agagclarin olugturulmasinda bir hata meydana gelirse, yanlg siparis verilmis olunur.
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MUNFERIT SiPARISLERIN ACILMASI

Satig Departmani’ndan gelen miigteri siparigleri dogrultusunda sistem tarafindan planh
sip.hazirlanir.Planlama tarafindan uygun goriilen bu planlh siparigler firetim siparisi haline
getirilir.Uretim sip. haline getirilmeyenler sistemde hala planli sip. olarak goziikiir.Herhangi
bir iiretim sip.gergeklestiginde daha 6nceden agilmig bulunan iiretim siparigi sistenden

kapanarak mamul stoga aluir. Miisteri siparisi ancak ilgili mamul sevk olundugunda kapanar.
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MUNFERIT SiPARISLERIN ACILMASI

15052607 no’lu malzeme, bizim asil ilgilendigimiz malzeme olan 70001319 no’lu mamuliin
olusturulmas1 i¢in gereklidir.Bundan sonraki islemlerde bu malzeme gozOniinde
bulundurulacaktir.Segmis oldugumuz malzemeye yukardaki ekrandan da gorildiigii lizere
cegitli mamullerden talep gelmektedir.Dolayis: ile stoklarmn bittigi ya da emniyet stogunun

altina diigtiigli noktada satinalma talebi yaratilir.

1000221103 no’lu satinalma talebine ¢ift tiklandiginda istenen malzeme ile ilgili 6zelliklere

ulagilabilir.
AL YIRSFHAGRETIM KURULY
DOG 45 FRKEZ]
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SATINALMA TALEPLERININ TAYINI

Yukardaki ekranda planlama tarafindan satmalma talepleri yaratilmaktadir.Bu malzemeler
iginde ilgilendigimiz 15052607 no’lu malzeme de mevcuttur.Satinalma taleplerinde, siparigin
kimin tarafindan agildifi, hangi tarihte agildigi ve hangi tarihte malzemenin {iretim
merkezinde olmas1 gerektigi belirtilmistir.Satinalma daha sonra bu malzemeleri hangi satici
firmalardan alacagini kararlagtiracaktir.

T BCRETIM mumiu
DOKOMANTASYON MERKEZ



145

SATICI FIRMALARIN SECiMI

Yukarda, malzeme ile ilgili olarak firma segimi géziikmektedir.Malzememiz, Tiirk Henkel
Kimyevi Maddeler firmasindan temin edilecektir.Ekranin altindaki kutucukta, verilen bu
siparigin normal bir satinalma siparisi oldugu, 4/8/99 tarihinde Satinalma Departmani’na bagh
LP4 grubu tarafindan siparis edildigi ifade edilmektedir.
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SATICI FIRMALARIN SECIMI

Yine bizim ilgilendigimiz malzemeden farkli 15010945 no’lu malzemenin siparigleri
goriilmektedir.Bu malzemeden 100 kg siparig edilmesi istenmektedir.Bu malzemeyi tedarik .
edebilece@imiz satict firmalar International Holding Sa ve Enkim Endiistri
Kimyevileri’dir.5000 no’lu satinalma organizasyonu gergeklestirilmektedir.Firmalara gére
siparig tutar1 DEM bazinda ifade edilmistir.
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SATINALMA SIPARISLERININ YARATILMASI

&

UTHAL HOTMELT (Q 3181) ”

830.006 |

Satic1 firma olarak secilen Tiirk Henkel Kimyevi Maddeler firmasi’na gonderilecek olan
siparigin sekli yukardaki gibi olacaktir.Bu gekilde, siparis edilecek malzemenin ismi,
numarasi, ABC analizine gore yeri( malzemenin giinliik, haftalik, aylik, yillik siparig verilme

durumu), istenen miktar gibi bilgiler yeralmaktadr.
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STOK KONTROL ISLEMI

15052607 no’lu malzemenin stoguna bir géz atalim.Stokta 476, 817 kg. malzeme var ve bu
miktarin hepsi, Gebze’de bulunan fabrika deposundadr.
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STOK KONTROL iSLEMI

Temin etmeye galistifimiz 70001319 no’lu mamul ile ilgili belli bir andaki stok durumu
goziikmektedir.Unilever’in Tiirkiye ¢apindaki c¢ok sayidaki deposunda bu mamulden

mevcuttur,
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MALZEME STOK GiRiSi

irigi: Secim. ekran

15052607 no’lu malzemenin stoklara dahil olmasi iglemi.Malzeme tam istedigimiz tarih olan
4.8.99’da stoklara girig yapilmaktadir.
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MALZEME GIRISi SONRASI STOK DURUMU

500 kg. malzeme girisi ile birlikte daha 6nce 476,817 kg olan stok miktarn1 976,817 kg’a
yiikselmigtir.

Sonugta, iiretilmesi planlanan 70001319 mamulii i¢in gerekli 15052607 malzemesi istenen
tarihte depoya girmistir.Mamuliin iiretimi igin gerekli biitiin diger malzemelerin de bizim
ilgilendigimiz malzeme gibi temin edildigini diisiiniiyoruz.Bundan sonra {iretimin baglamasi

icin herhangi bir problem gériinmemektedir.
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SONRASI

URETIMIN

PLANLANAN

TE

MALZEME

GERCEKLESTIRILMESI

tarihinde sorunsuz olarak

709866 no’lu liretim planm 4.8.99

Yukardaki ekranda,

stir.

gergeklestiri
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MALZEME iLE ILGILi TEMEL VERILER

f it
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15052607 no’lu malzeme ile ilgili temel veriler goziikmektedir.Burada, malzemenin ismi,
numarasi, hangi iirtin grubuna ait oldugu, dolayis: ile hangi satinalma grubuna ait oldugu,
minimum yapilabilirligi, ABC analizindeki yeri, hangi depoda stoklanacag vb bilgiler yer

almaktadir.
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MALZEME iLE ILGILI TEMEL VERILER

15052607 no’lu malzeme ile ilgili hangi bilgiler isteniyorsa, bunlar alt kutucuktan
isaretlenir.Ornegimizde, satinalma, MIP1, MIP2 ve muhasebe bilgileri istenmistir.

TC YDRSER AR FYiM KURULY
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MALZEME ILE iLGILi TEMEL VERILER

Oiganizasyon. d

5052607 no’lu malzeme ile ilgili olarak belirlenen organizasyon diizeyi goriintiisii.Malzeme
0001 no’lu iiretim merkezinde iiretilmekte ve malzemenin biitiin stoklar1 0001 no’lu depoda
bulunmaktadir.
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MALZEME iLE {LGILi TEMEL VERILER

15052607 no’lu malzeme ile ilgili farkl: verilerin alinmas.
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MUHASEBE ACISINDAN MALZEME ILE ILGILI VERILER

Bu ekranda, malzemeyle ilgili olarak bir MuhasebeDepartmani’min ihtiya¢ duydugu tiim
bilgileri bulabilmek miimkiindiir.Parga ismi, no’su, i¢inde bulunulan cari donem,malzeme ile

ilgili toplam stok, kayar ortalama fiyat vb. gibi bilgiler bunlardan bazilandir.
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MALZEME STOK DURUMU

Belli bir an itibar1 ile 15052607 no’lu malzemenin stok kaydi.Bir 8nceki sayfadaki muhasebe
kayztlari, 468,608 kg. stok ile ilgilidir.
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MALZEME GIRiSI SONRASI STOKLARIN DURUMU

500 kg’lik malzeme girisi sonras: stok durumu.
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MALZEME GiRiSi SONRASI MUHASEBE KAYIT DEGISIKLiGi

500 kg’lik malzeme girigi sonras1 ortalama kayar fiyat ve toplam deger otomatik olarak

degismistir.
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MUHASEBE ACISINDAN MALZEMEYE BAKIS

Malzemenin muhasebe kayitlarina girilmesi ve sistemin bu kayita otomatik olarak
2400016821 no’yu vermesi.415.000.000 TL’ ik malzeme muhasebe kayitlarina giris yapilms,

dolayst ile satic1 firmaya 415.000.000 TL’lik bir bor¢ olugmustur.Bu bor¢ 6dendigi zaman
hesap kapanacaktir.
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8.SONUC VE TAVSIYELER

20.yiizytlin sonuna geldigimiz su giinlerde, tiim diinyada ve her tiirlii sektoérde kiyasiya bir
rekabet yaganmaktadir.Bu, adeta bir 6liim-kalim savagidir. Teknolojik yonden ileride olan ve

kendini siirekli geligtiren, yineleyen girketler ayakta kalacaklardir.

Miisteri beklentilerini en iyi sekilde karsilayan sirketler, pazarda lider pozisyonuna sahip
olacaklardir.Bu ise kolay bir is degildir.Teknolojik gelismeleri en iyi takip eden ve bunlan
kendi girket biinyesinde uygulayabilen igletmeler, rakiplerine gore her zaman bir adim &nde
olacaklardir.

KKP sistemi, 1990’11 yillarda meydana gelen olaganiistii teknolojik gelismelerin bir sonucu
olarak karsimiza gikmaktadir.

MIP ( Malzeme Ihtiyag Planlamasi ) ve IKP ( Imalat Kaynaklan Planlamas:) ile devam eden
bir zincirin son halkasi olan KKP, gelismis veritabani yapisiyla, 6zellikle g¢ok uluslu

igletmelerin biiyiik ihtiyag duydugu bir sistem haline gelmistir.

KKP sistemi, isletme kaynaklarimi igletmenin stratejileri dogrultusunda etkin ve verimli

kullanimini saglayan bir sistemdir.

KKP sayesinde, igletmeler maliyetlerini azaltmakta, isletme i¢inde fonksiyonel entegrasyon
saglanmakta, tiim isletme faaliyetleri tizerinde global bir denetime ulagilmakta, tek bir
noktadan bilgiye ulagsma imkam saglanmaktadir KKP,ayrica, tedarik¢i firmalarin, bolge
depolarinin, bayi/toptancilarin, perakendecilerin kurduklar bilgi iletigimi ile stok diizeyleri ve

tiretim programlarin: birebir goriilebilir hale sokmaktadir.

Sonug olarak, KKP sistemleri,son yillarda tiim diinyada biiyik-orta-kiiciik isletmelerde
uygulanmaya baglayan son derece gelismis bir sistemdir.Her ol¢ekteki isletmelerin ayakta
kalmasi, KKP’yi en iyi sekilde uygulamalarina baglidir.Etkin bir sekilde yiiriitiilemeyen bir
KKP oprojesi, proje igin harcanan para, zaman, iggiicii gibi faktorler gdzoiiniinde

bulunduruldugunda, isletmeler i¢in bir yikim olacaktir.

KKP sistemleri, Tiirkiye’de yeni yeni uygulanmaya baslamaktadir.Ozellikle ¢ok uluslu ya da
Tiirkiye dahilinde birden fazla iiretim merkezi olan isletmeler bu sistemi
uygulamaktadirlar.Beklentim, bu sistemi uygulayacak olan igletmelerin sayisinin artacag

yoniindedir.

KKP kavram Tiirkiye’de kendini yeni hissettiren bir kavramdir.Dolayist ile, bu konu ile ilgili
yeterli kaynak bulunmamaktadir.Konu ile ilgili lisans/yiiksek lisans/doktora Ogrencileri
aragtirma yaparken kaynak sikintisi gekmektedirler. Ama ben, yine de, arkadaglarima, dzellikle
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internet lizerinde konu ile ilgili yaymlari, yabanci dilde yazilmig ya da dilimize terciime
edilmis makale/dergi/inceleme yazilarmi, konu ile ilgili  {iniversite lisans/yiiksek
lisans/doktora tezlerini, organize edilen KKP seminerlerini ve ¢esitli girketler tarafindan

verilen konu ile ilgili egitimleri takip etmelerini tavsiye etmekteyim.

Umidim, yakin bir gelecekte, KKP kavrammmn Tiirkiye’de kendine daha genis bir yer

edinmesi ve girketlerimiz arasinda yayginlagmasidir.
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