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ONSOZ

Diinyada iiretim sektdriinde hizli bir degisim ve gelisim yaganmaktadir. Bu degisim ve
geligim siirecinde gerek diinyada gerekse lilkemizde iiretim teknolojilerinde degisik yapilar
glindeme gelmekte, farkli 6rneklerle karsilagilmaktadir.

Uretim sektriindeki temel konulardan biri olan {iretim kaynaklariin planlamasi hakkinda
hazirlamis oldugum bu c¢aligmanin her agamasinda yardimlarim ve destegini gordiigim
Hocam, Prof. Dr. Turay GOKCEN ve Y.T.U. Endiistri Mithendisligi Boliimii 6gretim
gorevlilerine tegekkiirii bir borg bilirim.

Ayrica, bu galigmam esnasinda, tilkemizdeki uygulamalar yakindan incelememde yardimci
olan, Argelik Camagir Makinasi Fabrikasi Endiistri Miihendislerinden Saymn Selami
KARAKADI ve Satis Yoneticisi Sayin Biilent CAKIR’a, Eczacibag:1 Ilag Fabrikasi Endiistri
Miihendislerinden Saymm Dogan KARAER ve Saym §. Zafer KARABACAK’a
yardimlarindan dolay: tesekkiir ederim.
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OZET

Bu ¢alisma kapsaminda, iiretim yapan isletmelerde, tiretime konu olan tiim kaynaklarn
planlamasinda kullanilan tekniklerden biri olan tiretim kaynaklan planlanmas: incelenmisgtir.

Oncelikle, tretim kaynaklan planlamasinin kapsamu ve giiniimiize kadar olan gelisimi ele
alinmigtir. Uretim stirecinde herbir kaynagin en optimum gekilde temin edilmesi ve
kullanimini hedefleyen iiretim kaynaklari planlamasi modiilleri detayl olarak incelenmigtir.

Degisen ve hizla geligen iiretim sektoriinde bu teknigin bagariyla uygulanabilmesi igin, nasil
bir organizasyon yapilmasi gerektigi ve bilgisayar temelli bir teknik olmasindan dolay:
isletmelere adapte edilmesinde dikkat edilmesi gereken noktalar, izlenmesi gereken prosediir
tesbit edilmis ve agiklanmigtir.

Teknigin iilkemizdeki uygulamalanmin incelenmesi, teknigin sagladigs avantaj wve
dezavantajlarin tesbit edilebilmesi i¢in Argelik A.S. ve Eczacibagi Ilag Sanayi tesisleri ziyaret
edilmis ve yapilan gozlemler ¢aligma igerisinde verilmistir.

Anahtar Kelimeler: Uretim kaynaklar planlamasi, malzeme kontrolii, stok kontrolii,
kapasite ihtiya¢ planlama.
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ABSTRACT

This research work is a brief look at Manufacturing Resources Planning (MRP II) technique
that is used in some of the production companies. It is the technique to determine the level of
all the requirements in any stage of the production process.

First of all, the development and the system components of MRP II technique is studied.
Considering all the production stages, how the MRP II modules satisfy the demand of
different types of requirements at the optimum level and how these modules process these
inputs using optimum methods are examined.

In addition, the desired characteristics and structure of the organization that may successfully
implement and use this technique in the rapid developing production era is determined. Since
the technique is a computer-based one, the adaptation process of this technique involves
points that must be observed in a detailed and careful manner.

Moreover, to understand the applications of the technique in Turkey and to evaluate the
advantages and disadvantages of the technique in a better way, Argelik A.S. and Eczacibagi
Ilag Sanayi plants have been visited and the information obtained by these observations are
also considered in this research work.

Keywords: manufacturing resources planning, material control, inventory control, capacity
requirements planning.



1. GIRiS

Degisimin ve gelisimin hayatimizin bir pargasi oldugu giiniimiizde, iiretim sektoérinde de hizls
bir degisim yasanmaktadir. Teknolojideki hizhi gelisim, miigteri istek ve ihtiyaglarindaki
degigim, artan rekabetin de etkisiyle firmalann stirekli bir degisim igine siiriiklemektedir.
Gelisen ekonomiler firmalan yagamlarini devam ettirebilmeleri igin, tGiretim teknolojilerini

yenilemeye zorlamaktir.

Isletmeler yeni iiriin gelistirme veya mevcut iiriinlerinde misteri istekleri dogrultusundaki
degisiklikleri ancak ileri teknoloji yardimiyla hizlandirabilirler. Uretim ortamindaki bu
teknolojik yenilikler igletmeleri iiretim sistemlerinde de 6nemli degisikliklere zorlamng,
tasarimdan imalata, test ve kontrolden servise kadar deger zinciri igindeki her agamada ileri

teknoloji kullanilmaya baglanmstir.

Uretim sektoriinde kullamlan tekniklerden biri de “liretim kaynaklan planlamasi”dir. Bu
teknikte temel yaklagim, iretime konu olan tim kaynaklann planlanmasidir.
Organizasyondaki imalat, satig, satinalma, tretim planlama, envanter yonetimi, muhasebe,
mali isler gibi tiim faaliyetlerin bir plan dogrultusunda birbiriyle uyumlu bir sekilde
gergeklestirilmesini hedeflemektedir. Planlamanin amaci, kapasite ve kaynak ihtiyaglarim
degerlendirmek, satiy tahminlerini tretim g¢izelgesine dontstirmek, envanter dizeylerini

sirdirmek ve miisteri isteklerini tatmin etmektir.

MRP II, firma dizeyinde tiim faaliyetlerin-belli bir veri tabam gevresinde fonksiyonel
entegrasyonunu saglayan bir biligim teknolojisidir. Satig, imalat, mithendislik, stok kontrol,
nakit akig1 gibi sistemin tiim kesitlerini ortak paydada toplamaktadir. MRP II’nin en 6nemli
ozelligi, bir finans ve oprasyonel sistem olmasinin yamsira bir simiilator olmasidir. MRP II
sistemi ile tiretim planindaki bir degisikligin, organizasyon iginde herhangi bir fonksiyonel
birim ile ilgili olarak alinacak kararin, MRP, teslim zamanlan, dier organizasyonel birimler
ve tim isletme sistemi iizerine etkisi kolaylikla gorilebilmekie ve ist yonetime farkly
alternatifler arasindan sonuglarint da degerlendirme imkam vererek en iyt karan verme

avantajim saglamaktadir.

Hazirlanan bu ¢alisma igerisinde iiretim kaynaklan planlamasinin yapisi, gelisimi ve

isletmelerdeki uygulamalan incelenecektir.



2
2. URETIM KAYNAKLARI PLANLAMASI FELSEFESI

2.1 Uretim Kaynaklari Planlamast Nedir?

Uretim Kaynaklan Planlamasi (MRP II - Manufacturing Resources Planning), fretim
sitketlerinin tiim  kaynaklanm planlamada kullamlan bir teknikler grubudur.
Organizasyondaki imalat, satis, satinalma, tiretim planlama, envanter yonetimi, muhasebe,
mali igler gibi tim faaliyetlerin bir plan dogrultusunda birbiriyle uyumlu bir sekilde
gergeklestirilmesini hedeflemektedir.

MRP 11, sirkete yeni bir anlayigin getirilmesidir. Bu anlayigin hakim olabilmesi i¢in ise formal
bir sistemin kurulmus olmasi gereklidir. Formal sistem, sorumluluklarin tammh oldugu, en alt
calisanindan en iist yoneticisine kadar tiim fertlerin belirli hedeflere yonelik bir plan dahilinde
ve takim ruhu iginde birbirleri ile uyumlu olarak davrandiklan bir sistemdir.

Uretim planlama ve envanter yonetimi agisindan bakildifinda MRP II tamamen radikal
diiginmeyi empoze eden bir yaklagimdir. Bu ozelligi itibari ile de MRP II iiretim
sistemlerinde yeniden yapilanma igin standart araglan igeren bir sablon olarak
degerlendirilebilir. Kullanicilar bu sablonu kendi 6zel Uretim ortamlanna kolayca

uyarlayabilirler.

MRP II’nin sirketlere sagladif yararlar 6yle 6zetlenebilir:

o Miisteri servisinde gelisme,

Envanter yatiriminda azalma,

Dogru, uyumlu ve siiratli karar verme,

Nakit akisinda iyilesme, finansal planlama,

Satinalma maliyetlerinde azalma,

Isgiicii ve kaynak kullamminda verim artig1,

Is fonksiyonlan arasindaki iletigimin gelismesi,

Caliganlarin moral ve i§ tatmininin artmasi,

Gorev ve sorumluluklarin taniml1 olmasi,

MRP 1I kurulus projesi, bir iretim girketinin hayatinda, gerek getirileri gerekse maliyeti ve

kapsamu agisindan 6nemli ve belki de en biiyiik projelerinden biridir. Beklenen faydalara tam
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olarak ulagmak, zaman ve kaynak israfim en aza indirmek igin amag¢ ve hedeflerin dogru
belirlenmesi ve MRP II kavraminin gok iyi anlagilmasi gerekmektedir (Kosma, 1995).

Azaltillmis tretim streleri, devamli olarak defisen musteri taleplerine daha hizli tepkiler,
dinamik pazar sartlarina gabuk adapte olabilmek igin esneklik, miisteri ve satici firmalarla
aninda ve kesin iletigim gibi yarigmaci avantajlar, saldirgan global yarigma ve azalmig misteri
sadakati ile kars1 karsiya kalmis firmalar i¢in bayati 6nem tasgimaktadir. Bu gibi stratejik
avantajlan elde edebilmek igin birgok tretici gegmiste MRP II’ye dénmiis ve bu teknolojinin
potansiyelini kullanmigtir (Jain, 1991).

MRP 11, dogru zamanda dogru uriinii iretme amacim gergeklestirmek igin tim faaliyetleri
koordine eden ve ana fonksiyonel alanlan igine alan kapali ¢evrim yonetim kolayliklarim
yaratmaktadir. Tipik olarak, planlama uygulamalarini, miigteri servis uygulamalarim (siparig
girigi, son Uriin envanteri, tahmin, satiy analizleri), uzman sistemleri (iiretim kontrol,
satinalma, envanter, Uriin veri yonetimi) ve finansal fonksiyonlan (maliyet muhasebesi,

alacaklar, ucretler, borglar, genel muhasebe) kapsamaktadir.

MRP II’yi uygulamaya tesebbis eden sirketler, bununla beraber, beklenen faydalar elde
etmek i¢in bazi basansizliklarla kargilasmakta ve bu basansizhiklan MRP II’ye
baglamaktadirlar. “Bu fazlasiyla kompleks”, “MRP II yalniz biiyiik firmalar igin”, “girketin
yiizde sekseni MRP II’yi uygularken bagarisiz oldu” gibi durumlarla da karsilagilmaktadir. Ne
yazik ki, pek gok firma MRP II’ nin MRP ve diger sistemlerden farkim tam olarak
anlayamamaktadir (Turbide, 1995).

MREP II, uzun ve orta déonemde iiretim faaliyetlerinin planlamasi ve kontroliinii i¢in kullanilan
bir bilisim sistemidir. Planlamanin amaci, kapasite ve kaynak ihtiyaglarim1 degerlendirmek,
satlg tahminlerini tretim gizelgesine doniitiirmek, envanter diizeylerini siirdiirmek ve miisteri
isteklerini tatmin etmektir. MRP II sistemi yazilimlan tiim firma fonksiyonlarimi kapsayacak
sekilde tasarlanmakta ve merkezi bir bilgisayar sebekesi iizerine kurulanlar oldugu gibi bir
PC LAN iizerinde de galigan yazilimlar bulunmaktadir. Ancak MRP II temin siireleri, parti
buyuklikleri, iskarta oranlari, hazirhik siireleri gibi planlama parametrelerinin mevcut
degerlerini oldugu gibi kabul ederek 6nceliklere gore planlama yapmaktadir. Gelecekteki
talep i¢in yapilan tahminlerden ve miigteri sipariglerinden yola ¢ikarak, genellikle haftalik
bazda hazirlanan ana tiretim gizelgesine ve iiriin agacinda yer alan bilegenlere gore atolye igin

is emirleri ve satin alma igin satinalma siparigleri iiretmektedir. Is emri atélyeye verilirken bu
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iiretimin yapilmas: igin gerekli olan malzeme de tahsis edilmektedir. Is emrine gore, ig
pargalan sonraki prosesin durumuna bakilmadan atslye boyunca itilmektedir. Onemli olan
standartlarin bagarilmasidir ve standarttan herhangi bir sapmadan kaginmak i¢in agin derecede

geri besleme faaliyeti ile merkezi kontrol uygulanir (Durmusoglu, 1995).

Talep Y6netimi

»  {Jretim Planlama Kaynak Thtiyaglarmn
Satig Planlanmas1
Tahminleri
Miisteri
Siparisleri

. E— Kaba Kapasite
Urlin Agaci T

> Ana Uretim Cizelgeleme Planlamasi
Kontroli

V I Malzeme Ihtiyag Kapasite Thtiyag
Planlamasi Planlamasi
Envanter >
Kontrolii r l
i Uretim Aktivite Kontrol
Satnalmg Sevkiyat Girdi/Cikti Kontrolii

Sekil 2.1 Uretim Kaynaklan Planlamasinin modiiler yapisi (Browne vd., 1995)

2.2 Uretim Kaynaklan Planlamasinin Ortaya Cikagt

Son yillardaki teknolojik gelismeler {iretim y&netimi altematiflerini artirmmg ve degisen piyasa
kosullarinda tiiketici odaklh, hizli, esnek ve gesitli iiretim yapmay1 zorunlu kilmistir. Seri ve
hizlt tiretimin temel noktalan, kaynaklarin zamaninda temini ve etkin kullamimi, etkin
planlama ve iiretilen Uriinlerin hizla pazara dagitilmasidir. Bu aym zamanda kisith iiretim
kaynaklarinin daha venmli kullanilmas: gerekliligini ortaya gikarmigstir. Artan iiretim ve satis
maliyetlerini azaltmak, hizli ve kaliteli iiretim yapmak temel hedef olmustur. Biitiin bu
¢aligmalarin yapilabilmesi, sirket i¢indeki koordinasyonun, dogru ve hizhi veri akisinin
saptanmasi ile dogrudan ilgilidir. Bu sorunlann ¢6ziimiinde yine gelisen bilgisayar
teknolojilerinde ortaya gikmustir (Korkmaz, 1998).

Malzeme Ihtiyag Planlamasi (MRP — Material Resources Planning), A.B.D.’de 60’11 yillanin

sonuna dogru imalatin hizla gelistigi bir donemde ortaya ¢ikmisti. Biiyliyen ekonominin
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getirdigi yogun talep, lireticileri yiiksek hacimli seri tiretime yoneltmis oldugundan ana sorun
hedeflenen tiretim miktarlanm gergeklestirmeye yetecek hammadde ve malzemenin tedariki
idi. Bu sorunu ¢ézmek amaciyla isletme yoneticileri pargalara ait statik bilgileri, tiriin
agaclarini, triinlerin satig tahminlerini bilgisayara girmeye bagladilar. Verileri eslestiren
bilgisayarlar 6nce gereken hammadde miktanini belirleyip sonra da mevcut stoklara ve
verilmis sipariglere bakarak 1smarlanmasi gereken dofru miktarlan1 verince sorun ¢éziilmiis

oldu. Bu yontem Malzeme Ihtiyag Planlamas: olarak amlmaktadir.

Ancak, ekonomide ve tiiketim egilimlerinde ortaya ¢ikan sonraki gelismeler pazarin daha
agirhklh bi¢cimde miisteri tarafindan belirlenir olmasi sonucunu dogurmustur. Bunun
sonrasinda da imalat firmalarinda stoga yonelik iiretimden, siparige yonelik liretim bigimine
dogru bir kayma olmugtur. Bu ise daha ¢ok iiriin ¢esidi anlamina geliyordu ve o yillara kadar
ana sorun olan malzeme ve hammadde tedarikinin yamsira etkin kapasite kullanim geregi,
kiiciik miktarlarda da ekonomik iiretim yapilabilir olma, etkin finansman yonetimi gibi
konular biiyiikk énem kazanmistir. Bu sekilde karmasiklasan iiretim yonetimi disiplininde

MRP yetersiz kalmgtir.

Firma iiretim programimi gergeklestirecek kaynaklara sahip mi?, pazarlama satig tahminlerini
gergeklestirebiliyor mu? gibi sorulartn MRP kapsaminda ele alinmamasi yéntemin sinirh
oldugunun diger gostergeleridir. Bu nedenle MRP sisteminin ancak koklii iyilestirmelerden
sonra degisen ekonomik ortamun gereksinimlerine yamit verecegi diistincesi kesinlik
kazanmugtir. Diger bir ifadeyle, MRP’nin yalmzca envanter yénetimini kompiiterize eden
roliinii arttiracak, iiretim igin gerekli kaynaklan optimize etmeyi amaglayacak, iiretim ile
firmanin diger fonksiyonlarimi biitiinlestirecek bir felsefeye gereksinim oldugu ortaya
¢ikmugtir (Stimen, 1994).

1970’li yillarin sonlarinda Oliver Wight, George Plossi ve diger bilim adamlan MRP
¢evresinde kurulan ve aym zamanda iretim planlama, ana iiretim programi hazirlama ve
kapasite ihtiya¢ planlamas1 gibi diger ek fonksiyonlann da igeren kapali ¢evrim MRP
sistemlerinden bahsetmeye baglamislardir. MRP sistemine ana iiretim programi ile malzeme
ihtiyag planlamasi arasina kaynak yeterliliklerinin test edilmesi boyutunun eklenerek bir
kapali devre niteligi verilmesi, finansal planlama fonksiyonunun eklenmesi, “what...if?” tiirii
simiilasyon olanaginin kazandirilmasi ile ortak veri tabaninin genigletilmesi sonucu MRP I

felsefesi dogmus oldu.



6

Uretim Kaynaklan Planlamasi (MRP II), orijinal adiyla Manufacturing Resources Planning
yaklasim: bu anlaywsin iriinii olarak 1980’lerde yazilm paketleri olarak piyasalarda

gorilmeye baglanmustir.
2.3 Uretim Kaynaklari Planlamasmin Kapsam:

Uretim Kaynaklani Planlamasi, bir imalat firmasinin tim kaynaklarmn etkin olarak

planlanmasi yontemidir.

MRP II, bir firma igletim sistemi ve bazen de isletmenin bilgisayar modeli olarak
adlandirilmaktadir. Bagka bir deyisle, MRP II, gergek imalat isletmesini, her faaliyetin etkisini
test etmek igin simile edebilen standart, mantikh, formal bir sistemdir. Ust yonetime,
alternatifler arasinda daha saglam karar vermeyi saglayan bir yoldur (Durmugoglu, 1993).

Malzeme Ihtiyag Pl;mlamaSI, esas itibariyle malzeme kaynaginin planlanmasma yéneliktir.
Isletmeler, malzeme kaynagimn yanisira isgiicii, makina ve para (finansman) kaynaklarint da
en etkin ve verimli bir sekilde planlamak ve kontrol etmek zorundadir. Uretim Kaynaklan
Planlamasi, MRP sistematigine bagh olarak s6z konusu kaynaklann da esgiidiimli olarak
planlanmasi ve kontroliinii gergeklestiren bir yaklagimidir. Esas itibari ile MRP II, Malzeme
[htiyag Planlamasinin yamsira, makina ve isgilik kaynagina yonelik olarak kapasite
planlamasi ¢alismalarim da igerir.

MRP II sistemlerine gegiste, veri tabam hazirhiklan biyik 6nem tagir. Ilk olarak yapilmasi
gereken ig, imalat, pazarlama, miihendislik ve finans bilgilerini igeren ortak bir veri tabam
kurmaktir. Oncelikle par¢a tanimlamalan, iiriin agaglan ve operasyon planlan gok etkin bir
sekilde olusturulmahdir. Aksi halde istenen sonuglar alinamayabilmektedir. Hammadde, yan
mamul ve iriin stok kayitlaninda da belirli bir veri giivenilirlifine ulasilmasi son derece

énemlidir.

MRP II sistemi, isletmenin ¢ok sayidaki boliimiine hizmet veren temel bir veri tabanina sahip
olacaktir. Ven tabamindaki verlerin dogruluk ve giincellik derecesini en iyl duruma
getirebilmek igin asagidaki noktalar gerceklestirilmelidir:

1. Verinin yaratildigi yerde bilgisayara girisinin yapilmasi, bdylece verinin

olusturulmasi ile bilgisayara girilmesi sorumlulugunun aym béliimde toplanmasi.
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2. Malzeme hareketlerinin gercek zamanh takibinin yapilabilmesi i¢in barkod
uygulamalarna gegilmesi.

3. Geligtirilen sistem ile, bilgisayarda bulunan diger sistemler arasindaki
biitlinlesmenin yapilarak veri ve islem yinelemelerinin 6nlenmesi, aym verinin
tek bir sistemde olmasinin saglanmasi.

4. Bilgisayardaki veriler ile fiziksel veriler arasindaki uyumun, periyodik sayim ve

kontroller ile saglanmasi.

MRP 1I uygulamalan, dar kapsamh bir bilgisayar uygulamas: degildir. Isletmelerin yénetim
etkinliginin hizla arttirilmasina izin verecek sekilde isletmenin yOnetim big¢iminin
degistirilmesidir. Ayrica daha yiiksek basan igin MRP II modiillerinin Fiziksel Dagitim
Kanallarinin Planlamasi (DRP - Distribution Resource Planning), Bilgisayar Destekli Tasanim
(CAD - Computer Aided Design), Bilgisayar Destekli Miihendislik (CAM - Computer Aided
Manufacturing), ve Atdlye Veri Toplama Sistemleri (Shop Floor Conirol) ile mutlaka
konugturulmasinin (aralarinda veri iletisiminin olmas1) gereklilii bilim adamlarnca

vurgulanmaktadir (Tanyasg, 1994).

2.4 Uretim Kaynaklan Planlamasimin Calisma Sistematigi

MREP II sisteminin genel ¢alisma diizeni s6yledir:

Isletme planlar ile firmanin genel amaglan ;)rtaya konur. Bu amaglar iirtin grup ve miktarlari
olarak satis hedeflerini olugtururlar. Ancak satig hedeflerinin satiy tahminlerine
doniigtiiriilmesi gergekcl olmak bakimindan zorunludur. Satig tahminleri ve iiriin stoklan
dikkate alinarak iiretim planlamasi yapilir. Bu iiretim planlan kaba bir kapasite planlama
asamasindan gegirilerek kaynaklann yeterliligi aragtinhir. Kaynaklarin yeterli olmamas:
durumunda ya hedefler degistirilir, ya da yeni kaynak arayisina veya bazi isleri disariya verme

yoluna gidilir.

Bundan sonraki agama ana iiretim programimmin olusturulmasidir. Kullamlabilir kapasiteyi
dikkate alan ve satis tahminlerini kargilayan bir tiretim program yapilir. Gegen zaman iginde
satis hedefleninde ve kullanilabilir kapasitede olusan degisiklikler ana iiretim programina

yansttilir.



Idari Teknolojik Yap:

[

Ana Uretim Programlama

Satig Planlama
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Malzeme [htiyag Planlama

Satig

Tahminleri/Siparigler

v

Genel

Muhasebe

Yan Mamul

Maliyet
Muhasebesi
/
Maliyet
Kontrol

Ve
Uriin Stoklan
A 4
Verimlilik
Hesaplamalan

Dagitim Kaynaklan Planlamasi >
Planlan
v v 4
Satmalma Dagitim is Emirleri
Planlama Planlama Planlama
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Kontrol Yiikleme
Atdlye Veri Kalite
TakipSistemi Kontrol
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] Planlama ¢
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'
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>

Satig Sonrasi
Hizmetler Planlama

Uretim/Iskarta
Oranlan

Sekil 2.2 Uretim Kaynaklart Planlamas felsefesi (Barbarosoglu, 1994)
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Ana iiretim programi, malzeme ihtiyag planlanna donistirilerek hammadde, parga
gereksinimi belirlenir. On siireler (temin siireleri) aracilif ile bunlarin ne zman tretilecegi

bilgisayar tarafindan tesbit edilir.

Uretim gereksinimleri kapasite ihtiyag planlama modiilii tarafindan is merkezlerine yiiklenip
kisa donem kapasite yeterlilifi aragtirilarak bir dretim plam yapilir. MRP modilinén
gercksinim gosterdigi malzemeler, 6n siireler goz 6niine alinarak satinalma islemleri yapilir.
Imalat kontrol ya da atélye kontrol modilii imalat isleminin belirlenen girdiler ve kogullar ile

olmasini takibe alir.

Maliyet muhasebesi, borg alacak yonetimi ile i goren hareketleri de MRP II yazilimlan
kapsamindadir.

MRP II sistemlerinin 6zelliklerini agagidaki gibi 6zetleyebiliriz:

MRP II felsefesi yukandan asagiya dogru bir yaklasim sergiler. Baglangic noktasi st
yonetimin geligtirdigi iy plamdir. Bu noktadan hareketle organizasyonun daha alt
kademelerine dogru iglem ve fonksiyonlar tanimlanir. MRP II yaklagimi departmanlar arasi
igbolima ve isbirlii esas1 Gzerine kurulmustur. Takim oyunu anlayisim gerektirir.

Boliimlerin birbirlerinden sikayet yerine birbirlerine destek olmalan basany: getirir.

MRP II kullananlar tarafindan kolay anlagilabilecek bir mantik diizeyine, basitlie ve
saydamliga sahiptir. Bu sayede departmanlar birbirlerini daha yakindan tanima olanagina
sahip olurlar. Bu ise sorunlann teshisi, yorumlanmasi ve ¢6ziim getirilmesinde objektiflik

anlamna gelir.

Diger bir ozellik ise deneme/yanilma 6zelligidir. Degisik segenekler sunularak en uygun
¢oziim bulunmaya ¢ahigilir. Boylece verilen kararlar gerekgeli olur. Bu islem olursa ... ... ne

olur? (what... if... ?) seklinde analize olanak veren simiilasyon yetenegidir.
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3. URETIM KAYNAKLARI PLANLAMASI

3.1 Uretim Kaynaklari Planlamasmin Modiilleri

Uretim Kaynaklarnt Planlamas:t sistemi, birbirine bagh ve gesitli fonksiyonlardan sorumlu
modiillerden meydana gelmekte ve bu modiillerin g¢iktilann ortak bir veri tabam
olugturmaktadir. MRP II sistemine, isletmenin tim fonksiyonlanm kapsayan modiillerin
entegrasyonu miimkiin olmakla beraber, standart bir MRP I yaziliminda olan baz: modiilleri

soyle siralayabiliriz:

MPS — Ana Uretim Cizelgeleme (Master Production Scheduling) : Standart iriinler ve
miisteri siparisleri igin, talep tahminleri, satiglar ve dagiim fonksiyonlarim birlikte
degerlendirerek gergekei ve verimli bir iiretim programm olusturulmasim saglayan modiildiir.
BMS — Uriin Agaclarn (Bill of Material System) : Diger modiillerin kullsnacag
miihendislik, ﬁreﬁm, planlama, kontrol, satinalma ve finansman bilgilerinin depolandigi veri
tabam modiiliidiir. _

MCS - Stok Kontrol Sistemi (Material Control System) : Uretim ve satinalma
sipariglerinin planlamasini, Yyiiriitiilmesini ve envanter arz-talep dengesinin saglanmasim
amagclayan modiildiir.

MRP — Malzeme Ihtiyag Planlama (Material Requirements Planning) : Bagimh iiretim
ve satinalma siparisleri planlamasinin yapildigt modiildiir.

PCS - Satinalma Planlama ve Kontrol Sistemi (Purchasing Control System) : Satinalma
siirecinde yer alan agamalarda saghkli planlama ve kontrol fonksiyonlanyla maliyetlerin
diistiriillmesini amaglayan modiildiir.

PRS - Uretim Emirlerini Planlama (Process and Routing System) : Miihendislik, iiretim
kontrol, maliyet, kalite fonksiyonlarinda kullamlmak iizere iiretim kaynaklanna iliskin
bilgilerin tutuldugu veri tabant modiiliidiir.

CRP - Kapasite Ihtiyag Planlama (Capacity Requirements Planning) : Rasyonel 1$
yikleme ve optimum kapasite kullanim kararlarimt destekleyen, kapasitelerin izlenmesine
olanak saglayan modiildiir.

SFC - Atilye Kontrol Sistemi (Shop Floor Control) : AtSlye iliretim programlarinin
izlenebilmesini, iiretimin kontroliind, ig¢ilik stireleri ile makina zamanlannin toplanmasi ve is
merkezi performansinin degerlendirilmesine olanak saglayan modiildiir.

DRP — Dagitim Kaynaklarinin Planlamasi (Distribution Resources Planning) : Dagitim
merkezleri iirlin ihtiyaglarimin belirlenmesi, s6z konusu ihtiyaglan karsilamak lizere dagitim

kaynaklarnnin en etkin ve verimli bir gsekilde planlamasi ve kontrol edilmesi sistemidir.
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CDS - Maliyet Simiilasyonu (Cost Development System) : BMS veri tabaninda yer alan
tirtinlerin standart maliyetlerinin yaratildig1 ve yagatildigi modiildiir.

CMS - Nakit Yonetimi (Cost Management System) : Uriinlere iliskin fiili maliyetlerin
olusturularak varyanslarin hesaplandig: modiildiir.

GL - Genel Muhasebe (General Ledger) : Genel muhasebe islemlerinin yapildig:
modiildir.

AP - Borglu Hesaplan (Accounts Payable) : Odemeler takibi fonksiyonunun yiiriitiildigii
modiildﬁr.

AR —Alacak Hesaplann (Accounts Receivable) : Alacaklar takibi fonksiyonunun
yiriitilldiigii modiildiir (Rizvanoglu, 1992)

Ayrica, Bakim Planlama, Kalite Giivenilirligi, Verimlilik Hesaplan ve Satig Analizi
modiillerinden de bahsedilebilir. Yukanida belirttigimiz iiretim kaynaklan planlamasim
modiillerinden bazilan bu boliim igerisinde incelenecektir.

Bu modiillerden en énemlileri hakkinda kisa bilgiler agagida verilmistir:

Ana Uretim Planlama: Standart iiriinler ve miisteri siparisleri igin; talep tahminleri, satis ve

dagitim fonksiyonlanim birlikte degerlendirerek gergek¢i ve verimli bir iiretim programm
olusturulmasim saglayan modiildiir. Uretim kapasitesi ve satiy tahminleri, ana iiretim
programinin  girdilerini  olustururlar.  Stoklardaki tamamlanmamis mallar, var ise
karsilanamayan sipariglerde ana iiretim program hazirlanirken gézéniinde tutulurlar.Bu tiir
bir modiiliin;

J Siparisi agilan pargalan listeleme,

° Uretim hattindaki pargalarin iiretim durum bilgilerini listeleme,

. Gerekli malzemenin varligim kontrol etme,

) Uretime giren pargalarn bitig zamanlarnim listeleme,

. Siparisi yeni alinan bir tiriinii programa ekleyebilme,
. Programdan istenen bir {iriinii ¢ikarma veya miktarim degistirme,
. Farkl iiretim yontem ve politikalarina gore ¢ahgabilme 6zelliklerini tagimalidir

(Korkmaz, 1998).

Stok Kontrol Modiilii: Stok kontrol, ambarlarda bulunan her par¢a i¢in stok miktar, denge ve

statiistinii tutmaktadir. MRP, cizelgeleme, kapasite planlan, iiretim tagima maliyetleri gibi

firma igi; satinalma, tedarik ve teslim gibi firma disi ¢ogu faaliyetlenin ey zamanli (koordineli)
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degerlendirilmesi ve yiiriitilmesinde son derece 6nemli bir fonksiyondur. Stok kontrol
modili;

. Malzeme bilgilerini degistirebilme, ekleyebilme, gikartabilme ve listeyebilme,

. Stoklan istenen 6zelliklere gore listeleyebilme,

° Verilen bir pargamin malzemesinin olup olmadigim gérebilme,

. Bagiml talepleri aynntilan ile izleyebilme,

. Ambar ve malzeme temelinde giris ve gikiglan listeleyebilme,

. Malzeme hareketlerini fiyat, zaman ve iiriin temelinde listeleme, gérintiileme,

raporlama, analiz edebilme é6zelliklerini tasimahdir (Ozkul, 1991).

Malzeme Ihtivac Planlama: Malzeme ihtiyag planlamas: sistemi, zamana bagh arz talep
dengelemesi yaparak hassas malzeme planlan hazirlamakta, parga tedarik tarih ve miktarlan
degistifinde diizeltici 6nerilerde bulunmaktadir. MRP modilii istenilen siklhikta ve biitiin
veya segimlik pargalar i¢in ¢aligtinlabilmekle beraber sistemin diger modiillerinden veri
alarak, giincel durumu yansitan sonuglar verir. Bir MRP modiilii;

° Ana tretim programinda, mithendislik tasarimlannda, stoklarinda, emniyet
stogu, sipariy miktarlan, tedarik siirelerinde ve temin siirelerinde meydana gelebilecek
degisimlere aminda cevap verebilmeli,

° Pargalanin tedarik siirelerini, yerlesimlerini, siparigleri ve benzeri temel ve
aynntih bilgileri verebilmelli,

° Pargalarin fiyatlan, maliyetleri, stok yerleri, islem swalan vb. bilgileri
goruntileyebilmeli,

. Siparisi verilen pargalar, bunlarin énceliklerini, @iretim hattindaki durumlarim
gorintileyebilme,

. Verilen bir sipariy igin gerekli olan malzemeleri ve bunlarin temin
edilebilirligini kontrol edebilme,

. Satin alinacak ve iretilecek malzeme ve pargalarin gelisme raporlarim
verebilmelidir (Ozkul, 1991).

Kapasite Ihtiyac Planlama : MRP tarafindan taleplerden hesaplanmig 1§ emirleri gergekte
atolyedeki is yukini belirler. CRP modili kullaniciya mevcut ve planlanan atélye yiikiiniin

kapasite ile karsilagtinlmasim vermekte, kullanmciya tretim dengelemesi ve isgiici
planlamast igin temel olusturmaktadir. Kapasite ihtiyag planlamasi modiilii;

e Mevcut yerlesim diizeninin degerlendirilmesi ve yeni tasanimlarin yapilmasinda,



14
° Bir isi alabilmek i¢in mevcut kapasitenin yeterli olup olmadiginin kontroliinde,
o Mevcut tesislerin yararlanma diizeylerinin incelenmesinde,
. Farkl1 rotalarin ve 6ncelik kurallarimin degerlendirilmesinde,
. Islem goren parga ve komponentlerin iiretim hatti dengelenmesi ve atil kalan
tesislerin belirlenmesinde,
tesislerin ayni1 kalmak iizere, uiretim yontemlerinde yapilabilecek degisikliklerin kapasite
kullanimina etkilerin incelenmesinde etkili olmalidir (Ozkul, 1991).

Atolye Kontrol Sistemi Modiilii : Atolye tretim programlarinin izlenebilmesini, @iretimin

kontroliinti, iscilik stireleri ile makine zamanlarimin toplanmasi ve is merkezleri

performansinin degerlendirilmesine olanak saglayan modiildiir.

Finansal Planlama Modiilleri : Bir finansal planlama moduli;
. Aynntili maliyet hesaplan yapabilme,
o Aynntih iggilik hesaplan hesaplayabilme,
° Hurda ve iadeleri tiriin maliyetine esnek bir sekilde yansitabilme,
. Stok maliyetlerini hesaplayip, listeleyebilme,
o Uretim programindan sapmalarin getirdigi maliyetleri hesaplayabilme,
o Uretim ile ilgili tim iglemlerin yevmiye girisi ve bunlarin hesaplara
yansitilmasim yapabilme 6zelliklerini tagimalidir (Ozkul, 1991).

3.1.1 Ana iiretim ¢izelgeleme

Bir igletmede turetim kaynaklarinin etkin ve verimli bir sekilde kullanimimn planlanmas: ile
ilgili temel veri gruplarindan biri Ana Uretim Programidir (MPS - Master Production
Scheduling). Bilindigi gibi, MRP sistemi tasarimi, ana iiretim programina uygun olarak
geligtirilir. Diger bir deyisle ana program, MRP siirecini galistiran bir mekanizma olarak
tanimlanabilir. Ana {retim programimin kapsadifi zaman siireci, planlama déneminin
tumidir. Planlama doéneminin ise tim malzemelerin temini ve/veya iiretimi igin gereken
toplam zamandan biiyliikk olmast gereklidir. Ana program, migteri siparigleri ve talep
tahminlerini dénemler itibariyle tiretim degerleri cinsinden ifade ederek, pazarlama ve imalat
fonksiyonlan arasindaki iligkiyi belirler (Korkmaz, 1998).

Ana programin girdileri arasinda, miugteri siparigleri ve talep tahminlerinin yanisira, donemler

itibariyle isletmenin kapasitesi ve envanter durumu bilgileri yer almaktadir.
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Ana firetim program son iiriinlere olan talebi ve siparigleri girdi olarak kullandigindan,
¢iktilan da son iiriinler cinsinden olacaktir. Genelde ana program, kapasite kisitlarina uygun
olarak, maliyetleri minimize etmeyi amaglayan bir liretim programidir. Uzun dénemde ise
kaynaklarin miktan sabit olmayabilir. Bu durumda ana program, kaynak miktarlarinda gerekli
olan degismeleri planlayan bir ara¢ olarak diigiiniilebilir (6rnegin, yeni bir tezgah alinmas:
gibi ) (Acar, 1992).

Ana iiretim program kesinlestirilmis sipariglerden ve talep tahmini sonuglarindan
yararlanilarak olusturulur. Stok i¢in iiretim yapan isletmelerde tahmin ¢alismalan, siparige
gore iiretim yapan isletmelerde ise kesinlestirilmis siparisler daha fazla agirhia sahiptir.
Tahmin ¢aligmalan daha ziyade standart tipteki {irlinlere, siparigler ise hem standart hem de
ozel tipteki tiriinlere yéneliktir. MPS’de tahmin agirlikh olarak yer alan iiretim miktarlar,
siparigler geldikge yerlerini siparis miktarlanna birakirlar. Bu durum agagidaki tabloda
gosterilmigtir (Tanyas, 1995).

Cizelge 3.1 Hafta ana programinin olusturulmasi

Planlama Haftasi ‘ Tahmin Miktar Siparig Miktan

1 % 100 % 0

10 % 75 % 25
15 % 50 % S0
19 % 25 % 75
20 % 20 % 80
21 % 15 % 85
22 % 10 % 90
23 %5 % 95
24 %1 % 99

Cizelge 3.1°de 25. hafta MPS’in olugturulmasinda, haftalara gore tahmin ve siparis miktan
yiizdelerinin degigimi verilmistir. Yilin ilk haftasinda elimizde 25. hafta i¢in istenen herhangi
bir siparis yoktur. Daha sonraki haftalarda ise siparis miktan yiizdesi artmakta, 24. haftada
%99’a yiikselmektedir. Burada siparig miktari kavramu ile satig béliimiiniin planlamaya ilettigi
siparisler kastedilmektedir. Dolayisiyla satig b6liimii ileride satabilecegini tahmin ederek, stok

i¢in tiretim yapilmak ilizere de planlamaya siparis agabilir.

Bu asamada planlama g¢alismasi igin 6nemli olan malzeme, is¢ilik, vb. gibi iiretim
kaynaklarinin etkin ve venimli kullamimim saglamak iizere her bir lirlin ve par¢a igin

ekonomik iiretim ve satinalma miktarin1 saglayacak ve siparislerin teslim tarihine uyabilecek
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sekilde ana tiretim programim olusturmaktadir. Ekonomik dretim ve satinalma miktarlarinin
kigiikliigii planlama ¢aligmalanimi kolaylastirmakta uzun siireli planlamalar yerine kisa siireli
planlamalar yapilabilmektedir. Bu ise dretim ve satinalma siirelerinin ( temin siiresi ) 6nemli
olgiide diugirilmesine baghdir. Aksi durumda MPS ¢ok daha ¢nemli duruma gelmekte,
MPS’deki belirsizlik ve hatalar malzeme eksikligi nedeniyle iiretim duruslanna, agin fazla

mesailere, kapasite zorlamalarma, kalite problemlerine ve verimsizliklere yol agmaktadir.

Uretim kaynaklan planlamasi igin MPS, temel veri gruplarindan biridir. MPS’de yapilacak
hatalar igletmenin imalat, satinalma, fason takip, balum, kalite, finansman bdélimlerinin
¢alismalaninda verimsizliklere neden olacaktir. Bu nedenle ana iiretim programini 6nemli bir
sekilde etkileyen sipariglerin toplanmast ve migteriye sevkiyati sistemlerinin de

degerlendirilmesi gerekmektedir (Tanyas, 1995).

Ana programin gelistirilmesi, genelde bir deneme-yamlma sirecidir.  $ekil 3.1°de de
goraidaga gibi birgok Gretim planlama ve kontrol faaliyeti ile yakin iliski iginde
gergeklestirilmektedir. Ana programin yararh olabilmesi ise, gerek imalat ve gerekse
pazarlama birimleri tarafindan gergekgi olarak nitelenmesine baghdir. Eger, degisen
kosullardan dolay:, gergeklesen iiretim miktan, planlanan miktardan farkh ise, bu fark
gidermek igin onlemlerin ahnmast gereklidir. Oncelikle, fazla mesai, iggiicii atamalan, vb.
gibi onlemlerle gergeklesen iiretim miktarim planlanan miktara yaklasiirmak gereklidir. Eger

bu 6nlemlerle fark giderilmezse, ana programin diizeltilmesi kagimlmazdir.
3.1.1.1 Ana iiretim cizelgelemenin amaci

Ana tiretim gizelgelemenin ana amaci basit maddeler halinde su sekilde agiklanabilir:
. Ne yapilmasi,
. Ne zaman yapimast,
. Ne kadar yapilmasi ve,

U Nasil yapilmasi gerektiginin belirlenmesi.

Fakat bu pratik agiklamalar bir g¢ok kritik durumlann gozoniine alinmasim gerektirir.
Agciklanmasi gereken bu kritik durumlardan bazilarini su sekilde belirtebiliriz:

. Mamuller agik¢a tanimlandi mi?

e  Onceden tahmin usulleri dogru mu?

* Siparig igslem kurallari saglam m?
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Dagitim Kaynak Ihtiyag
Kaynaklan Uretim Plan: <=  Planlamas: (RRP)
Planlamasi ( DRP)
Son Montaj Ana Uretim - On Kapasite

Planlama (FAS) |[€=— Programu (MPS) [€&P» Planlama (RCCP)

Siparis
Girisi

Malzeme Thtiyag Kapasite Ihtiyag
Planlama (MRP) [€=—»  Planlama (CRP)

Uretim Aktivite
Kontrolii (PAC)

Sekil 3.1 Ana iiretim programlamanin ¢ahigma alam (Fogarty vd., 1991)

Ana iiretim g¢izelgesinin bir biitiin olarak tanimlanmasina en giizel drnek; “hepimiz aym plam
uygulaniz, hepimiz planin ne oldugunu biliriz”. Bu ifade son derece pratiktir. Fakat aymi

zamanda is akigi igerisinde son derece etkin bir takum ¢aligmasi ve iletisim ister (Korkmaz,

1998).

Y apilmas: gereken tarihe kadar ne planlandi?
Siparis islem kurallan ne kadar etkin?

Gerekli erigim siiresini gergcekten anliyor muyuz?
[kmal politikas: belirlendi mi?

Envanter politikas1 agikca belirlendi mi?

Biitiin diizeyler igin gegerli mi?

Kapasite belirlenip anlagildt mm?

Mamul kangiminin etkisini kabul ediyor muyuz?

Ana iiretim gizelgesinin temel gérevi su iki zit durumun ele alinmasidir:
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° Miigteri hizmetini saglamada esneklik ihtiyac,

. Maliyet etkinlikli tiretim i¢in kararlihik ihtiyaci.

Ana iretim g¢izelgesi belirli bir devre igerisinde karsilagilabilecek bitig tarihlerinin
gozlenmesindeki dengeyi verir ve hatta iiretim yonetiminin giin giin veya saat saat
uygulamalan takip etmesinin saglar. Bu devrenin uzunlugu iiretim prosesinin esnekligini

ortaya cikaracaktir.

TEMEL GOREV

Miisteri hizmetini Maliyet etkinlikli iiretim

saglamada esneklik igin kararhhk

Sekil 3.2 MPS’in temel goérevi (Roche, 1995)

3.1.1.2 Ana iiretim ¢izelgelemenin baz: anahtar prensipleri

Ana iiretim ¢izelgesinin muhtelif anahtar prensipleri vardir. Bunlar APICS (American
Production and Inventory Control Society) kilavuzunda siralanmigtir. En 6nemlileri:

. Ana liretim ¢izelgesi satig ve operasyon plam ile dengeli olmahdir. Satig ve
tiretim planinda olusturulmusg iiretim oram ve biitiin is plam birbiriyle uyumlu olmahdir.

. Ana iiretim ¢izelgesi “eger oyle ise ne” durumlarinda degisiklife uygun
olmalidir. Hepsinden &6te, ana iiretim gizelgesi bagarilabilecegin gergek bir ifadesi
olmalidir.

e . Ana tretim ¢izelgesi arz ve talep uzlagmas: i¢in g¢ok goriiniir bilgi akis
olusturmahdir. Kapasite ve hammadde yoklugunun nedenmi ve etkisi ¢abuk
anlasilmahidir.

. Ana iiretim gizelgesi miisteri isteklerine en hizli bir sekilde cevap vermelidir.
“soz verebilmek i¢in mevcut *“ mantigim saglayarak miisteriye verilmesi gereken dogru

teslimat bilgisine imkan vermelidir.
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° Ana iretim gizelgesinde kararlilik etkin bir yonetim sekline ihtiyag gosterir.
MPS i¢indeki kisa vadeli degisiklikleri iiretkenlikte azalmalara malolabilir. Bununla
birlikte, mutlak degismezlikte miigteri hizmet dizeyinin diagmesine ve envanter
diizeyinin artmasina malolabilir. Bu istenen degisikliklerin yapilmasimin ardindan

iiretim yavaslamasimin dolayli sonucudur.

Diger organizasyon alanlarinin ana iiretim gizelgesi fonksiyonu ilke baglantisi i¢in bir dizi ana

tiretim gizelgesi olusturma politikasi ve agik kurallan belirlenmelidir (Korkmaz, 1998).
3.1.1.3 Ana iiretim cizelgelemenin fonksiyonlar: ve girdileri
Ana iiretim planinin dort 6nemli fonksiyonu vardir :

1. Ana plan kalemleri igin iretim ve satinalma emirlerini programlar. Siparig verilecek
kalemleri, ne kadar siparis verilecegini ve siparig tarihlerini belirler.

2. MRP sisteminin temel girdisini tegkil eder. MRP sisteminin ¢iktilari bu plana dahil
olacagindan siparislerdeki artig, azalig, iptal gibi degisikliklerin siirekli olarak plana dahil
edilmesi gereklidir.

3. Miisterilere verilen teslim tarihine dair s6zlerin tutulmasina temel teskil eder.

4. Kapasite planlama modila araciifn ile isgiich, makine saati, enerji gibi kaynak

ihtiyaglarninin belirlenmesinde temel olusturur.
Ana retim planinin hazirlanmasinda kullanilan bilgileri agagidaki gibi siralanabilir:

1. Uretim Plani: Bu plan, ana iiretim plam tzerinde zorlayici bir unsur tegkil eder. Uretim
planinda bagariya ulagildign zaman Ana Uretim Plani da bu planla uzlagma iginde olmalidir.
MPS, iiretim planindaki iiretim, stok ve kaynak miktarlarina toplam teskil etmelidir.

2. Talep Verileri: MPS, satig tahminleri, miigteri siparigleri, ambar ihtiyaglari, hizmet
talep tahminleri, mithendislik prototipleri, emniyet stoklar ve tahmini stoklar gibi planda yer

alan tiim kalemlere olan talepleni gozoniinde bulundurmahdir.

3. Stoklarin Durumu: Ne kadar siparis verilecefinin saptanmasinda, elde bulunanin da

gozoniinde bulundurulmas: gerekir. Bunun belirlenebilmesi igin eldeki stoklari, tahsis edilen

stoklan, tiretimi ve satinalma emirlerinin planlanan siparis bilgilerine ihtiyag duyulur.
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4. Siparis Politikasi: Par¢a ana dosyasinda depolanan ve siparis miktart ve siparig

tarihlerini belirleyen verilerden bazilar;
e Sabit sipari§ miktan,
e  Minimum/maksimum siparis miktan,
e Birim maliyet,
e Stok devir hizi,
o Fire faktorii,
e Emniyet stogu,
e Tedarik siiresi olarak siralanabilir (Korkmaz, 1998).

3.1.1.4 Ana iiretim ¢izelgeleme asamalan
Ana iiretim programi kabaca 3 agsamada gergeklestirilmektedir (Fogarty vd., 1991):

1.  MPS’in Tasanmi: Tasarim asamasi $u adimlardan olugur:

e Planlamaya dahil edilecek kalemlerin veilgili tiriin agaci yapilarinin segimi,

e Uriin gruplanimn organizasyonu,

e Planlama dénemi, zaman kisitlan ve bunlarla ilgili yon gosterici parametrelerin
saptanmasi,

o Kullanilabilir serbest stok miktarlannin (Available-to-promise) hesaplanmasina

iligkin yontemlerin se¢imi.

2. MPS’in Olusturulmasi: Bu asama agagidaki adimlan kapsamaktadir:

e Eldek: stok miktan, birikmis siparigler ve satig tahminlert gibi gerekli bilgilerin
toplanmasi,

e MPS taslaginin olusturulmasi,

» Kaba kapasite planlama yapilmasi,

e Gerekiyorsa kapasite arttirnmi veya taslak planin degistiriimesi ve olurlu bir MPS

olusturulmasi.

3.  MPS’in Kontrolii: Bu agama da su sekilde gergeklesmektedir:

e  Gergeklesen iiretim miktan bilgisinin toplanarak MPS’in tam olarak uygulanip
uygulanmadiginin tespit edilmesi,

e Kullanilabilir stok miktarinin her dénem igin hesaplanmasi,
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o FElde bulunmas: istenen stok miktarinin hesaplanmasi ve gelecek donemler igin
yeterli olup olmadiinin aragtirilmast,
e Elde edilen bilgilerin, MPS’in revizyonunu gerektirip gerektirmedigini bulmak

amactyla incelenmesi.

Bu asamada Kaba Kapasite Planlamadan (RCCP — Rough Cut Capacity Planning) s6z etmek
yerinde olur. Kaba kapasite planlama orta donemli kapasite ihtiyaglarinin tespiti igin
kullanilan bir tekniktir. Ana tretim plamnin hazirlanmasi seviyesinde basvurulan bu teknik,
MPS’in kapasite ihtiyaglarni agisindan test edilmesi ve kabaca eldeki imkanlarla planlanan
tiretimin gergeklestirilip gergeklestirilemeyeceginin aragtirilmasim amaglar. Bunun igin
darbogaz olusturan kritik kaynaklar belirlenir ve i yuka profili ¢gikanlir. Degerlendirme
kriterleri, dénemsel olarak iiretilebilecek miktar, darbogaz olusturan is merkezleri gibi ayrinti

dereceleri diigiikk olan kriterlerdir. Bu sayede gereksiz maliyetler 6nlenmis olur.

Ana tiretim programi son montaj programindan (FAS - Final Assembly Schedule), hazirlanis:
ve igerdigi bilgiler agisindan farkh ozelliklere sahiptir. MPS, firmanin tretimi igin gerekli
pargalarin, hammadde alimindan pargalann son montaja hazir hale gelip stofa girmeleri
arasindaki dénemi kapsayan tahmine dayah iretim miktarlarim igermektedir. FAS ise bu
pargalarin hazir oldufu andan baslayip, irinlerin migteriye teslimine kadar gegen sireyi
kapsayan planlan olugturmaktadir (Greene, 1987).

3.1.1.5 Ana iiretim cizelgelemede planlama ufku

Ana iiretim planimin hazirlanmasinda iki ayn planlama ufku s6z konusudur (Sekil 3.3).
Bunlardan birincisi ve kisa olam ana iiretim plamt emirlerinin planlanmasinda ve MRP
sistemine veri olacak bilgilerin saglanmasinda kullamilmaktadir. Kiimiilatif tedarik siiresi
hammaddenin alimindan son iiriiniin tamamlanmasina kadar gegen siireyi igermektedir. Fakat
planlama ufkunun miktar iskontolari veya beklenen fiyat artislanmin mevcut oldugu
durumlarda hammadde siparis miktarlan iizerinde rasyonel kararlar verebilmek igin 3-6 ay

kadar uzatilmas: gerekir.

Ana tiretim planimn ikinci ve daha uzun olan planlama ufku, personel, makine, ambarlar gibi
kaynaklarin uzun dénemli planlamasi igin iiretim plammn kullamilmasi durumunda gerekli

olur. Bu segenekte MPS ufku kaynak kalemlerinin satinalma siirelerine dayamr. Omegin 6zel
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amagh bir makinanin satin alinmasi igin gereken siire iki sene ise MPS ufku ii¢ seneye kadar

uzayabilir (Korkmaz, 1998).

€— Satinalma _>'<— Fabﬁkasyon;plq_ Montaj—pig—— Goriiniirliik —p|

<€ Kiimiilatif Tedarik Siiresi > 3-6 Ay

< MPS Planlama Ufku >

< Satinalma Tedarik Siiresi Goriintlirlik ————p]
1Yd

< MPS Planlama Uflu >

Sekil 3.3 Ana iiretim plam planiama ufku (Korkmaz, 1998)
3.1.2 Stok kontrolii

Isletmelerin basanisim ve karhhgim etkileyen 6nemli faktérlerden biri de stoklann uygun
diizeyde bulundurulmamasidir. Stok, tiretimde beklenmeyen durumlar, gecikmeler, mevsimlik
dalgalanma ve diger diizensizliklere kargi, isletmeyi giivence altina almak {izere bugiin atil
bekletilen ancak gerektiginde kullamlabilecek hammadde, malzeme, yar1 mamul ve benzeri

kaynaklan ifade eder.

Stoklarin etkin bir bigimde kontrolii, isletmelerin bagarili yo6netimi igin gerekli bir
zorunluluktur. Mamul stoklarinin yetersizligi yalmz satiglanin degil, isletmenin pazarinin ve
pazardaki saygmhgimin kaybedilmesine neden olabilir. Hammadde yetersizligi de iiretimin
diizenli ve verimli ¢aligmasint engelleyebilir. Gerektiginden fazla tutulan stoklar ise atil
kaynaklar dolayisiyla yitirilen kar demektir. Etkin kontrol yapilmadig: takdirde stoklann
dengeli tutulmadigy, yetersizlik ve fazlaliklarin ortaya giktigi, belirli bir iiriinde kullanilan baz
malzemelerin hig bulunmamasina karsilik diger bazi1 pargalarin yillarca yetecek miktarda

yapildigi goriilmektedir.
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Stok politikasi, tedarik politikasi ile yakindan ilgilidir. Tedarik faaliyetleri, {iretim igin uygun
olan zaman ve miktarda , uygun kaynaklardan en elverisli fiyatlarla kaliteli hammadde va
malzeme saglama amacina yo6neliktir. Tedarik fonksiyonunun basan ile yonetilmesi halinde
stoklama fonksiyonu da buna bagh olarak bagsarih olacaktir.

3.1.2.1 Stok tiirleri ve stok bulundurmanin amaci

Stok bulundurmanin temel amaci, isletmenin basanisi ve karlihim arttirmaktir. Bu amaca

farkh stok tiirleri gekillerde gergeklestirirler (Tersine, 1996).

1. Yigin Stoklar: Malzemeler toplu halde satin alindigy, iiretildigi veya tasindigi zaman
y181n stoklar olusur. Bu durumlarda mallar kullamldigindan veya satildigindan daha hizli satin
alinmi§ veya iiretilmistir. Yign stoklar;
1) Hazirlik va satin alma masraflanim azaltarak,
2) Satin alimlarda miktar indirimi saglayarak,
3) Uretimde kesintileri ve iiriin degisikliklerini kaldirma yoluyla masraflan diigiirerek
ve

4) Tasima maliyetlerinde tasarruf saglayarak karlilig: arttinirlar.

2. Hazirlik Stoklan: Bu stoklar, heniiz gerek duyulmadiklan halde iiretildikleri veya satin

alindiklan takdirde olusurlar. Isletme politikasimin geregi olarak; iiretimin karlihgini
saglamak, mevsimlik talep dalgalanmalarindan etkilenmemek veya beklenen fiyat artiglanna
karst hazirhkli olmak iizere bu stoklar olusturulur ve tiimiinde amag, maliyetleri kabul

edilebilir bir diizeyde tutmaktir.

3. Emniyet Stoklan: Genellikle bir malzemenin siparisi ile teslim alinmasi arasinda bir

siire gegmektedir. Bu tedarik siiresi iiretiminin aksamamasi, satiglarin durmamasi tiiketici
taleplerinin gecikmeden karsilanmasi, beklenmedik durumlara karsi hazirhkl bulunulmas:
amactyla yeterli diizeyde bir emniyet stogunun bulundurulmas: gerekir. Bu stoklar iiretimin

ve satislarin aksamamasim saglayarak maliyet tasarrufuna ve kar artigina yol agarlar.

4, Siireg Stoklan: Uretim ve dagitim, uzun siireli ve asamali oldugunda isletme iginde

kaginilmaz olarak bazi yan mamullerin stoklan olugacaktir. Bunlar, iiretim siirecinin daha

kararl ve diigiik maliyetli iglemesi agisindan énem tasirlar.
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Ongorillen amaca gore yapilan bu siniflandirmanin diginda stoklar, istenildigi takdirde cins,

deger, kullanim yerleri ve stoklama bigimi gibi kriterlere gére de simflandinlabilirler.

Endustri igletmelerinde yaygin gérilen bu uygulama da, stoklanan varhigin tiirine gore

yapilan siniflandirmadir. Bu durumda stoklar;

a)
b)
c)
d
€)

Hammaddeler ve islenmemis malzemeler,

Yan tamamianmus {iriinler,

Tamamlanmig urtinler,

Digaridan hazir olarak satin alinan veya iiretilen pargalar ve
Yardimci malzemeler olmak tizere bes grupta toplanabilir.

Stok bulundurmanin temel amaci, daha once de belirtildig: gibi, isletmenin bagansim va

karlihgim arttirmaktir. Bu ana amag¢ dogrultusunda stok bulundurmamin ve etkin bir stok

kontrol sistemini uygulamanin saglayacag yararlar ana hatlariyla séyle belirlenebilir:

a)

Uretim faaliyetlerinin diizenli ytritiilmesini saglar. Isgiicii, malzeme vé makina
kaynaklarinin kullamminda etkinlik saglar. Malzeme-parga yetersizliginden
kaynaklanan bos beklemeler azalir. Makineler arasinda malzeme yigilmalan
ortadan kaldirihir.

Stok gereksinimleri dogru belirlendiginden finansal yonetim etkinlik kazanir,
Stoklar ekonomik dizeyde tutulabilir.

Tedarik ve satig masraflan azalr. Ticari gérigmelerde pazarhk giici artar.

Uretim programlamasi kolaylasir ve daha gergekgi olmasi saglamir. Malzeme
girisinde aksamalar oldugunda iiretim siirdiriilebilir.

Maliyet muhasebesi igin gereken bilgiler tam ve dogru olarak daha kolay derlenir.
Ust yonetime stoklarla ilgili dogru bilgi saglanr.

Malzeme ve iiriin kayiplan, fireler en aza indirilir.

3.1.2.2 Sinai isletmelerde bulunabilecek stoklar

Sinai igletmelerde, iretim amactyla diganndan gesitli mal ve hizmetler satin alinir. Bunlar,

igletme iginde gegitli islemlere tabi tutularak yart mamul ve mamul haline dénistirilir.

Bunlarin bir kismi diganidan satin alinmig olan stoklar, bir kismi da isletme iginde sekillenen

yart mamul ve mamullerdir (Korkmaz, 1999).
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Disaridan Satin Alinan Stoklar

1. [lk Madde ve Malzemeler: Fabrikada, fiziksel veya kimyasal metodlar tatbik edilerek daha

kullamsh hale getirilen malzeme veya ilk maddelere denir. Ornegin; demir, gelik, aliminyum
¢ubuklar, saclar, profiller, dokiim fabrikalan igin, pik, kiilge aliminyum, pring ve benzeri

maddeler.

2. Kullamlmaya Hazir Pargalar ve Birlesik Parcalar: Bunlar iizerinde herhangi bir iglem
yapilmadan kullamlirlar. Ormnegin; civatalar, rondela vb. gibi birlesik pargalara, montaj

pargalar da denir. Ornegin rulman gibi.

3. Yan Sanayiinden Saglanan Parcalar: Bu gibi pargalar istenen 6zellikte ve sartnamelere

uygun olarak, siparis iizerine yan sanayi firmalarindan tedarik edilir.

4. Yedek Parcalar: Tamir ve bakim sirasinda kullanilan pargalardir. Bunlar da, ya hazir olarak

piyasadan satin alinir ya da siparis iizerine tedarik edilir.

5. Isletme Malzemeleri: Imalatin ¢esitli kademelerinde kullamlan yardimci malzemelerdir. Bu

tiir malzemelerin hangi iste ne kadar sarf edildiklerinin tespiti ¢ok zordur. Omegin; kesici
aletler, takimlar, yag, iistiipii, takum sogutma sivilan, ig giivenligt malzemeleri, iiniversal
takimlar ve parga baglama diizenleri vb. gibi.

isletme I¢inde Degerlenen Yar1 Mamul ve Mamul Stoklan

1. Yan Mamul (Siire¢ ici Stoklar) : Ambardan gekilen hammadde ve malzemeye,

isletmede ise yarar bir hale getirmek i¢in, fiziki veya kimyasal bir veya birka¢ islem
uygulanir. Bunlann bir kismunin iglemleri tamamlanmig ve kalite kontrollen bitmis olabilir.
Bunlar mamul hale gelmiglerdir. Isletme iginde, islemi baglamis ve iizerinde islem yapilmg
malzeme ve hammaddeler de olabilir. Ancak heniiz islemleri tamamlanmamis olan bu
durmdaki pargalara veya yan tamamlanmis§ iiriinlere “yann mamul” veya “siire¢ igi stoklar”

denir.

2. Mamul: Igletme i¢inde islemleri bitmis, kalite kontrol ve muayeneleri yapilmis ve
uygunlugu tespit edilmis olan parga ve iiriinlere “mamul” denir. Omegin; buzdolah, gamasir

ve bulasik makinalan, hesap makinalan, bilgisayarlar, gémlek, ¢orap, vb. gibi.
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3.1.2.3 Stok maliyetleri

Isletmelerde stok maliyetleri, konuyu basitlegtirmek amaciyla i¢ ana grup altinda
toplanmaktadir. Bunlar; siparis ve liretime hazirlik maliyetleri, stok bulundurmama maliyeti
ve stok bulundurma maliyetidir. Bunlar stok bulundurma maliyeti, siparig stok hacmi ile aym

yonde, digerleri ise ters yonde degistirmektedir.

1. Siparis veya iiretime hazirhik maliyetleri: Gerekli stok kalemlerinin bagka igletmelerden

satin alinmasi veya isletme iginde iretilmesi i¢in yapilan 6n hazirlik asamalandir. Siparigin
yapilmast ve izlenmesi, haberlesme, faturalarin tanzimi ve 6denmesi, teslim alma, kayit ve
kontrol giderleri ile makina teghizatin ayarlanmasi, hazirlanmasi, i3 programinin
diizenlenmesi ile ilgili giderler bu gruba girmektedirler.

2. Stok bulundurma maliyeti: Isletme malzemelerinin stokta bulundurulmasi veya bu

yolda gaba harcanmasi sonucu ortaya ¢gikan maliyetlerdir.

3 Stok bulundurmama malivyeti: istenilen malzemenin stokta bulunmamasi veya

yeterinden az bulunmas: ile ortaya ¢ikan maliyetlerdir.

Bu maliyet gruplannin daha aynntili incelenmesi durumunda asagidaki stok maliyeti
kalemlerinin 6nem tagidig goriiliir:

1. Hazirtlik Malivetleri: Siparig verme sonucu dogan masraflardir.

2. Depolama Maliyetleri: Stoklarn konuldugu agik va kapalr alanlarnin maliyetidir.

3.Yipranma ve Eskime Maliyetleri: Stokta bozulan, eskiyen, modasi1 gegen ve kaybolan
malzemelerin maliyetidir.

4. Tasima Maliyeti: Stoklanan malzemenin depo iginde ve diginda taginmasinin dogurdugu

tiim maliyetlerdir.

5. Malzeme Maliyeti: Stoklanan hammadde, malzeme ve uiriinlerin maliyetidir.

6. Iscilik Maliveti: Stok bulundurma amaciyla yiiriitiilen tagima, depolama, koruma, sayim

gibi islemlerin gerektirdigi isciligin maliyetleridir.

7. Faiz ve Vergiler: Stoklara baglanan degisir sermayenin elde edilemeyen faizi ve stoklarda

bulunan malzeme ve triinler igin 6denen vergilerdir.

8. Sigorta ve Koruma Giderler: Hirsizlik, sel, yangin vb. gibi tehlikelere karst 6nlemler ve

sigorta igin yapilan giderlerdir.
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9. Deponun Degisir Maliyetleri: Isitma veya sogutma, aydinlatma, temizlik, bakim wve

stoklarin sayimi1 ve kayitlan ile ilgili maliyetlerdir.

10. Stok Bulundurmama Maliyeti: Istegin kargilanamamasi veya miisterinin kagirilmas

nedeniyle uzun dénemde kargilagilan olumsuz sonuglardir.

3.1.2.4 En uygun stok miktarinin belirlenmesi

Stok politikasinda temel ilke stoklan en uygun dizeyde tutmaktir. Bu diizeyin toplam
maliyetlerin en disiik oldugu noktada bulunmas: gerekir. Toplam stok maliyetlerini olugturan
siparis maliyetleri ile stok bulundurma maliyetleri birbirine z1t yonde gelisme gosterirler.
Siparig maliyetleri siparis sayisi bagina sabit olarak hesaplanir. Yillik hammadde, malzeme
kullanim miktan 6nceden bilinmektedir. Her bir siparigin hacmi arttikga yillik siparis sayisi
azalacak, siparis maliyetleri de daha diisik bir dizeyde kalacaktir. Buna karsin, stok
bulundurma giderleri siparis hacmi bilyidiikce artacaktir. Diger taraftan, kiigiik siparig
hacimleri distk stok maliyetlerine yol agacak, ancak yil iginde ¢ok sayida siparis isleminin
yapilmasim gerektirecektir. Anlagilacag: gibi, stok bulundurma giderleri ile siparisg
giderlerinin toplaminin en diisik oldufu nokta, stok maliyetlerini en digik diizeyde
gergeklestirecek en uygun siparig miktandir.

Ekonomik siparig miktari, y1llik toplam maliyeti en alt diizeye indirmek i¢in her defasinda
sipari§ edilmesi gereken miktardir (Tersine, 1996).

3.1.2.5 Stoklarm gruplandiriimas:

Stok politikalaninin saptanmasinda ve stoklann kontroliinde etkinligin saglanmasinda isletme
yoneticilerine kolaylik saglayan bir yontem, stoklarin simflandirilmasidir. Stoklar, genellikle
yillik talep tutan ve toplam stok kalemleri igindeki nisbi 6nem derecelerine gore A,B ve C
gruplan altinda simflandinhirlar.

A grubuna giren kalemler yillik tutarinin bityiik bir kismm olustururken stoklarin miktar
olarak gok kiigiik bir kismin ifade ederler. C grubunda kalemler ise toplam stoklarin 6nemli
bir yiizdesini olugtururken yillik talep tutarimin yalmizea kiigitk bir kismim temsil ederler. Bu

iki grup arasinda yer alan kalemler ise “B” grubunu olustururlar.
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Bu iig grup arasinda stoklarin dagilim igletmeler arasinda farkliliklar gosterebilir. Ancak,
genelde toplam stoklarm %10-20’sini olugturan A grubu stoklar talep tutarinin %60-80’ini
temsil ederler. B grubu stoklar toplam stoklarin miktar olarak %20-30’unu, deger olarak %10-
30’unu olugtururlar. C grubunda yer alan stoklar ise, deger olarak toplam stok iginde %5-10
ve miktar olarak %50-60 oraninda yer turatlar.

Stok kalemlerinin ABC temeline gére siniflandinlmasi, yalmzca onemli kalemlerin daha
dikkatli ve ciddi bir bigimde izlenmesine ve dolayisiyla. stok kontroliiniin daha diisiik
maliyetle gergeklestirilmesine olanak saglar (Korkmaz, 1999).

100
85
60
Toplam Talep
Degerinin
Yiizdesi
< < >
(A) B) ©

Toplam Stok Kalemlerinin Yiizdesi

Sekil 3.4 Stoklarin siniflandirilmasi (Korkmaz, 1999)

3.1.2.6 Stok kontrolii

Satin alma yoluyla igletmeye getirilen hammaddeler, malzemeler, yann mamuller ve hazir
pargalar kullanilmadan énce belirli bir yerde depo edilirler. Bunlarin her biri ve hatta hepsinin
degisik boy, renk ve bigimdeki tiirlerinin her biri ayr1 bir stok kalemini olugturur. Uretimin
¢esitli agamalaninda bunlarin say: ve nitelikleri degisir ve en son asamada da genis bir mamul

stok olugur. Tiim bunlarin elde mevcut olanlarini, yapilmis olan siparislerini ve zaman



29
icindeki hareketlerini giinii giiniine izlemek ve kaydetmek gerekir. Bu gii¢, zaman alic1 ve
genellikle sikici kayit ve kontrol iglemlerini gerekirse bilgi islem makinalarimi kullanarak

dazenli ve saglikli bir bigimde yapmak bir zorunluluktur.

Stok kontroliinin geregi gibi yapilmamasit durumunda d6nemli sorunlarin ortaya g¢ikmasi
kaginilmazdir. Omegin, zamaninda farkedilmeyen bir malzeme veya parga yetersizligi,
tiretimin durmasina, iggiicii ve makinalarin atil kalmasina, tiretim ve satig kayiplarina yol
acacaktir. Gereginden fazla hammadde ve malzeme alimi ise isletme sermayesinin atil
kalmasina, bozulma, fiyatlarin diigmesi veya modanin etkisiyle isletmenin zarara ugramasina
neden olacaktir. Stok kontroline gerekli 6zenin gosterilmemesi ayrica, gereksiz harcamalara,
kayiplara ve agin stoklama giderlerine de yol agacaktir.

Etkin bir stok kontrol sisteminin igletmeye saglayabilecegi baslica yararlar sunlardr:

1. Tedarik ve malzeme kullamm politikalanmn uygulama bagansi yiikselir.
Pazardaki degismelere uyum yetenegi artar.

2. Gereksiz kalemlerin stokta bulundurulmasi énlenerek 6nemli maliyet tasarruflan
saglanir.

3. Malzeme veya parga yetersizligi nedeniyle ortaya gikabilecek iiretim aksamalart
timiiyle onlenir.

4. Asin stoklar ortadan kaldinhr, gergek iiretim gereksinimlerine uygun ve tedarik
politikalarimin gerektirdigi en digik stok yatinmlan ile yetinebilme olanag
saglar.

5. Isletmeye gelen malzemelerin geregi gibi kontrol edilmemesinden ve iyi
depolanmamasindan kaynaklanan bozulma, hasar gérme, ciiriime ve ¢alinma gibi
stok kayiplan 6nlenir.

6. Etkin bir iiretim planlamasi, ekonomik bir tedarik, basarih bir maliyet muhasebesi
ve mali raporlama sistemleri igin giivenilir bir temel olusturacak bir “stok

dengesi” elde edilir.
3.1.2.7 Stok kontrol sistemi
Bazi ortak yonler bulunmakla beraber, her isletmenin stok kontrol sistemi, o igletme igin

gegerli 6zel kosullar gozetilerek “ismarlama” olarak hazirlanmalidir. Bir igletmede ¢ok

basarili olan bir sistem aym imalat kolunda olsa dahi, diger bir isletmede ¢ok olumsuz
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sonuglar verebilir. Stok kontroliiniin, igletmenin diger kisimlan ile tam bir uyum ve igbirligi
icinde yiritilmesi, bu alt sistemle difer uretim alt sistemler arasinda etkin bir

diizenlestirmenin saglanmasi gerekir.

Iyi bir stok kontrol sistemi, amaglan belirler, akimi diizenler ve olagandist durumlarda gegerli
onlemlerin alinabilmesi i¢in zamamnda bilgi verir. Ayrica, bu sistemin olabildigince basit ve
kolay uygulanabilir olmasi1 gerekir. Bir sistem hazirlanirken g6z oniinde bulundurulacak

baglica hususlar ana hatlanyla sunlardir:

a) Sorumluluk ve Yetki: Hammadde ve malzemelerin ne zaman ve ne kadar alinmasina veya
riinlerin ne miktarda ve hangi donemlerde iiretilmesine yalmzca igletmenin yapisim ve
gereksinimlerini tam olarak bilen ve benimseyen bir kiginin veya birimin karar vermesi, stok
kontroliiniin temel ilkelerinden biridir. Bu kigi veya birim, igletme kogullanna veya

ozelliklerine gore orgitsel yapinin degisik yer ve basamaklannda bulunabilir.

b) Siparis Islemleri: Hammadde ve malzemelerin taleplerinin hazirlanmasindan bunlann
isletme ambarlarina kadar gereken islemler agiklanmali ve her agsamadaki sorumluluklar
belirtilmelidir. Bunun yapilmamasi durumunda tedarik siirelerinin hesaplanmasi ve kontroli
olanagi bulunamiyacagindan sistem yiiriimeyecektir.

c) Kayit Yontemleri: Bir stok kontrol sisteminin galisabilmesi igin stoklar hakkinda

dogru ve yeterli bilgi bulunmasi zorunludur. Bu da ancak, isletmenin 6zelliklerine uygun bir
kayit yonteminin segimi ile gergeklesir. Bu amagla genellikle kart, kalamoza ve defter gibi
yazili yontemler kullanilir. Bunlarin bigimleri ve islenme tarzlan ¢ok gesitli olabilir. Onemli
olan, istenilen bilgiyi verecek en kolay ve saghkli yontemi bulabilmektir.

d) Talep Yontemleri: Bagarih bir stok kontrol sisteminin en énemli konulanindan biri de

malzemenin ne zaman ve ne kadar talep edilecegini gosterecek tedarik y6nteminin
segilmesidir. Bu konuda, siparis miktarimn ve sipariy doneminin sabit tutuldugu baglica iki

yontem vardir. Bunlar, stok kontrol yontemleri baghig altinda incelenmektedir.

e) Sayimlar. Bilgilerin giivenilir olmadig: bir stok kontrol sisteminin basarith olmasi
beklenemez. Bu bakimdan kayitlarin fiziksel stokla da uygunlugunu saglayacak sayimlarin
dizenlenmesi gerekir. Bunlann siklii ve nasil yapilacag: isletmenin 6zelliklerine gére

belirlenmelidir.
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f) Kullanilmayan Malzemelerin Ayiklanmasi: Stoklarmn bir kismmmin zamanla bozulma,

modasinin gegmesi, kullanim yerinin kalmamasi gibi nedenlerle kullanilmaz duruma gelmesi
kagimilmazdir. Bunlar, igletme i¢in gereksiz ve agir bir yiik olusturabilirler. Bu nedenle, iyi bir
stok kontrol sistemi bu tiir malzemelerin kisa siirede belirlenmesine ve gecikmeden ortadan

kaldinlmasina olanak saglamalidir.

Burada belirtilen konularda gosterilecek duyarlihk ve ilkelere uygun davramslar, etkin bir
stok kontrol sisteminin kurulmasmm kolaylastiracak, isletme agisindan olumlu sonuglar
yaratacaktir (Korkmaz, 1999).

3.1.2.8 Etkin bir stok kontrol sisteminin kurulmasi

Isletmelerde etkin bir stok kontrol sisteminin kurulmasinda izlenecek prosediir su sekilde

dzetlenebilir:

1. Isletmenin orgiitsel yapisi iginde stok kontroliiniin yerinin belirlenmesi,

2. Stoklann siniflandirilmast ve taminmasi igin bir yéntemin gelistirilmesi,

3. Stok gereksinimlerinin planlanmasi, malzeme dagitimi, mali raporlarin
hazirlanmasi, satin alma emirlerinin diizenlenmesi ve fiziksel stoklarin gikanlmas:
icin stok kayitlart (kartlar1) yardimiyla bir kontrol sistemintin kurulmasi ve
siirdiiriilmest,

4. Tedarik talebinden baslayarak iiretiminin tamalanmasina kadar geger: siireg icinde
malzeme akisint diizenlemek amaciyla gerekli malzeme kontrol devresinin
asamalarnnin belirlenmesi,

5. Alet alimlan ve bu alimlann kontrolii igin gerekli yontemlerin belirlenmesi,

6. Depolann etkin bir sistemle korunmasi yoluyla stoklar {izerinde fiziksel denetimin

saglanmasi.

Stok kontroliinde temel yetki ve sorumluluk genellikle iiretim boliimiinde, iiretim planlama ve
kontrol sefligine verilir. Béylelikle, stok kontrol devresinin tiim agamalarinin (tedarik talebi,
teslim alma, depolama, dagitim, isleme ve yerine koyma) merkezcil bir yonetim altinda
olmasi saglanir. Bununla beraber, stok kontrol islemlerinin yiiriitiilmesi farkli agamalarda
tedarik, mihendislik, imalat ve satis béliimlerinin sorumlulugunda olacaktir (Korkmaz,

1999).
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3.1.2.9 Stok kontrol yontemleri

Isletmelerde stok politikasinin tasidifi énem, stok kontrolinin hangi yontemlerle yapilmas:
gerektigini belirleyen 6nemli bir faktordiir. Stok politikas1 ise, oncelikle stoklarla ilgili
maliyetlere, .talep durumuna ve stoklanacak malzemenin bugiinkii ve gelecekteki birim
degerine bagh bulunmaktadir.

Stok kontrolinde yararlamlan baghca teknikler, gozle kontrol, ¢ift ambar teknigi ve

maksimum-minimum teknigi olmak tizere ii¢ grupta toplanr:

a) Gozle Kontrol: Deneyimli bir gorevlinin belirli araliklarla stoklan gozden gegirmesi ve

azalan stok kalemlerini siparig etmesi temeline dayanir. Basit ve ucuz bir kontrol yontemidir.
Ancak, belirli buyiikligii asan isletmelerde uygulanmamasi ve deneyimli memurlar
gerektirmesi 6nemli bir sakincadir.

b) Cift Kutu Teknigi: Burada, stoklanan malzemeler kabaca iki kisma ayrilir ve kutu, b6lme,

ambar ve benzeri bir yerde toplanir. Birinci kutu veya bélmedeki malzeme veya pargalar
tikenmeye basladiginda, ilgili kisi, gerekli girisimlerde bulunarak iki bolmenin toplaminin
alacagi kadar malzeme siparigi verir. Bu siparis kargilamncaya kadar kullanim ikinci

bolmeden yapilir. Bu teknik daha g¢ok basit ve ucuz stok kalemleri kullanan isletmelerde
uygulanir.

c) Minimum-Maksimum Teknigi: Burada isletmenin elinde bulunduracag stoklarn

maksimum ve minimum diizeyleri 6nceden belirlenir. Stoklann kullanilma hiz1 ve siparigle
teslim arasinda gegen siire dikkate alinarak bir sipari§ noktas: saptanir. Eldeki stoklar siparig
noktasina kadar diisiince yeniden siparis verilir. Siparisin siresinde saglanamamasi

durumunda minimum stok diizeyi olarak kabul edilen emniyet pay: kullanilir.

Bu teknigin uygulamada iki farkl sistemle gergeklestirilmesi s6z konusu olmaktadir. Bunlar;

sabit siparig miktarn sistemi ve sabit siparig donemi sistemidir.

Sabit Siparis Miktar1 Sistemi: Bu sistemde depodaki hammadde veya malzeme miktan

siirekli olarak izlenir. Miktar, 6nceden belirlenmis bir diizeye diigiince sabit bir miktarin
siparigi verilir. Bu sabit siparis miktar, yillik ortalama talep miktan, siparis masraflan ve

birim fiyat g6z oniinde bulundurularak 6zel bir formiil yardimiyla belirlenmigtir. Siparis
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noktas1 da emniyet stogu diizeyine, kullanim 1zina ve siparig ile teslim arasinda gegecek

stireye bagh olarak saptanir.

Sabit Siparis Donemi Sistemi: Bu sistemde depodaki mallar belirli araliklarla sayilir. Her
sayimdan sonra bir siparis verilir. Siparislerin miktarlari, malzemelerin kullammm hizina
baglidir. Bu degisken siparis hacmi, stok diizeyini yeniden en iist diizeye getirecek sekilde
saptanir. Cesitli kalemlerden meydana gelen toplu ve biiyiik siparigler isletmeye fiyat
indirimleri ve tagima giderlerinde tasarruf olanagi saglar. Tedarik islemlerinin iiretim
devrelerine uygunlugu saglamr. Bu sistem, daha fazla giivenlik stogu bulundurmay: gerektirir.
Ancak, siirekli sayim yapma zorunlulugunu da ortadan kaldirir.

Stok kontrol amaciyla kullamilan bu iki sistem karsilasgtinnldiginda sabit siparis dénemi
sisteminin 6zellikle asagidaki durumlarda sabit miktar sisteminden daha uygun oldugu

goriilebilir:

a) Belirli bir saticiya siparis edilecek gesitli kalemlere ait taleplerin birlestirilmesi ve
boylelikle fiyat indirimi ve tasima masraflarindan tasarruf olanagi bulunuyorsa,

b) Tedarik ile iiretim devreleri arasinda uygunluk olmasi gerekiyorsa,

c) Tedarik siireleri uzun ve birim fiyatlar yiiksek ise,

d) Stok kalemlerindeki bakiyelerin devamli olarak kontrolii ¢ok gii¢ ve pahali

oluyorsa sabit siparig donemi sistemi ustiinliik saglar.

Omegin, kotaya bagh dis alima konu olan malzemeler icin bu sistemin uygulanmasi
onerilebilir. Ancak, bu sistemde daha yiiksek stok diizeylerinin olugmas1 kaginilmazdir. Bu
nedenle, bu iki sistem arasindaki tercihin her ikisinin iistiinliik ve sakincalan degerlendirilerek

yapilmasi gerekir.

3.1.2.10 Stok kontroliinii kolaylagtirmanin bazi ilkeleri

Isletmelerde stok kontrol galismalarim basitlestirmek ve etkinlestirmek icin bazi hususlara

dikkat edilmesi yararli olacaktir. Bunlar kisaca su sekilde 6zetlenebilir:

o Isletmenin biinyesine ve gereklerine uygun bir bolim orgiitlenmeli ve bu bélim
gerekli yetki ve sorumluluklarla donatilmalidir.

e Yapilacak islemler ayrintih bir bigimde agiklanmalidir.
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o Kullanilacak miktar, kullamm temposu ve tedarik sireleri dogru tahmin
edilmelidir.

e Diizenli bir kayit sistemi kurulmalidir. Stoklarla ilgili dogru ve yeterli bilgi akis1
saglanmalidir.

e Stoklanan kalemler zaman zaman gozden gegirilmeli, gereksiz olanlar, artik
kullamimayanlar, modasi gegen veya bozulanlar ayiklanarak tasfiye edilmelidir.

3.1.3 Malzeme ihtiyac planlamas:

1960’11 yillanin bagina kadar iretim planlama ve kontrol faaliyetleri klasik stok kontroli
yontemlerinin digina gikamamigtir. Ancak, 1960’11 yillanin basinda Amerika’da bu konuda
bayiikk gelismeler olmus ve malzeme ihtiyag planlamasi fikri dogmustur. Bilgisayar
sistemlerinin geligsmesi ile o tarihe kadar manuel olarak sirdirilen stok kontrol iglemleri
yerine Malzeme Ihtiyag Planlamasi (MRP - Material Requirement Planning) sistemi

kullanilmaya baglamugtir.

Malzeme ihtiyag planlamasi sistemi, envanter yatinmlanni minimize etmek, iiretimi, etkinligi
arttrmak ve alictya yapilan hizmeti gelisgtirmek amaciyla kullamlan bir yontem ve
gizelgeleme teknigidir (Acar, 1995). Bir bagka deyisle MRP; ana {iretim programini, zaman
boyutunda net ihtiyaglara déniistiiren ve programin gergeklesmesi i¢in gereken tiim envanter
birimleri bazinda bu ihtiyaglarin karsilanmasim planlayan karar kuralt setlerini ve
yontemlerini igeren bir sistemndir.

MRP; manti1 ¢ok basit ancak iglem veri hacmi agisindan oldukga yukli bir sistemdir. Ana
iiretim programinda yer alan son iiriinler yiizlerce pargadan olusmaktadir. Bu ise yogun ve
yinelenen benzer islemlere neden olmaktadir. Bunun yanmisira uygulamada dogal olarak
olusan ariza, malzeme gecikmeleri, talep degigimi gibi aksamalar nedeniyle bu islemlerin
yeniden planlanmasi ihtiyac1 olugmaktadir. Bu nedenledir ki; MRP sistemlerinin kullanim
bilgisayarlarin geligimiyle ortaya ¢ikan MRP yazilimlanmn piyasaya sunulmasi sonucu

yayginlagmistir.

Uretim planlama ve kontrol sisteminde ana faaliyet malzeme ihtiyaglarinin planlamasidir.
MRP esas olarak iirinii baz alir. MRP sisteminde her son iirlin igin son iriini olusturan

pargalarin tam miktarlan, her pargay: olugturan alt pargalarin veya hammaddelerin miktarlan
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Miisteri Siparisleri Talep Tahminleri
Ana Uretim Planlama
Stok Kayitlan Uriin Agaglan
Parga Bilgileri

—®| Malzeme Ihtiyag Planlama

l l

Uretim Emirleri Satinalma Siparisleri

Sekil 3.5 Malzeme ihtiya¢ planlamasi sistemi (Acar, 1995)

ayrintithh  olarak hesaplanir. MRP hesaplarinda gelecek zaman s6z konusudur. Termin
zamanlarim dikkate alarak malzeme gereksinim zamanlarim tesbit eder. Uriin agaci, envanter
ve siparis verileriyle ana iiretim program bilgilerini kullanarak malzeme gereksinimlerinin
zamanini ve miktarin belirleyen ¢alismalara malzeme ihtiyag¢ planlamasi denir. $ekil 3.5

malzeme ihtiyag planlama sistemini g6stermektedir.

MRP sistemlerinin bu kadar yayginlagsmasimin en O6nemli nedenlerinden biri de, bu
sistemlerinin isletmelere biiyiik bir seffaflik ve agiklik getirmesidir. Bilgiye hizli ve kolay
erisim sayesinde g¢aliganlarin verecegi kararlarda bu bilgileni kullanarak dogfu karar verme
ihtimalleri artmaktadir. isletmelerde ne olup bittiginin yetkili biitiin birimlerce aninda
izlenebilmesi, karar verici biitiin birimlerin birbirleriyle koordinasyonunun, dolayisiyla
isletme amaglarina ulagilmasinda siirekli destegin saglanmasi da MRP sistemlerinin

popiilaritesini arttirmaktadir (Yetis vd., 1994)

Kimi kez MRP sadece bir stok kontrol yaklagimi olarak goriilse de iiretim yonetimi agisindan

bundan &te bir anlami vardir. MRP yaklagimi asagidaki temel kavramlara dayanir:
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Bagimsiz ve bagimh talepler,
Tedarik siireleri,

Ortak kullamrrp olan malzemeler.

Malzeme ihtiya¢ planlamasinin en 6nemli 6zelligi ve ana kurahh hammadde; parga veya yan

mamullere olan talebin son iiriine olan talebe bagh oldugudur.

MRP ana programim aynntili hammadde ve par¢a temin g¢izelgesine doniistiiriir. Bunu

gerceklestirecek bir MRP programina asagidaki girdilerin saglanmas: gerekir:

Ana iiretim ¢izelgesi veya benzeri i§ programlari,
Uriin yapisim gosteren malzeme listeleri,
Stok kayitlan,

Tedarik siirelen.

Malzeme ihtiyag planlama sistemi, bu bilgiler is1ginda agagidaki amaglan gergeklestirecek

siirecler uygular:

Planlanan iiretimi ve sevkiyati gergeklestirebilmek igin malzemelerin, pargalarin
firmaya zamaninda gelmesini ve tiretimin zamaninda bitirilmesini saglamak,
Sistemde, miimkiin olan en az envanteri bulundurmak,

Uretim, sevkiyat ve satinalma faaliyetlerini planlamak (Durmusoglu, 1993).

Iyi tasarlanip yonetilen bir MRP sisteminin sagladigi yararlardan bazilart agagidaki gibi

siralanabilir:

Stok diizeylerinde azalmalar: MRP’den 6zellikle hammadde, parga ve yari mamul
stoklan etkilenecektir. Kullanicilar yan mamul stoklarinin %30 ve %50 arasinda
azaldigini belirtmektedir.

Miisteriye verilen hizmetin iyilesmesi: MRP sonrasinda siparis teslimlerindeki
gecikmelerin %90 azaldigi gdzlenmigtir.

Verimlilik artisiz. MRP yoluyla verimliligin %S5 ile %30 oraninda arttigy
belirtiimektedir.
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o Talep ve ana iiretim programindaki degismelere hizh bir sekilde uyum, tezgah
hazirlik ve iirlin degisim maliyetlerinde azalma, tezgahlardan daha iyi yararlanma,
satiglanin artis1 va satis fiyatinin diigmesi, vb. gibi hususlar da MRP uygulayicilar
tarafindan saglanan katkilar arasinda sayilmaktadir (Ozkul, 1991).

Cesitli bilimsel yaymlarda MRP sisteminin uygulanmasi1 sonucu firmalarin daha diigiik
envanter diizeyleri, daha az envanter tutma maliyetleri, daha kisa iiretim temin siireleri,
miigteriye zamaninda teslim ile daha iyi teslim performans: gibi kazanglara sahip olduklan
belirtilmektedir. Ancak bu faydalarina ragmen MRP sisteminin baz1 eksiklikleri mevcuttur.
Omegin, malzeme ihtiyaglanm, is ve satinalma emirlerini iiretirken, fabrika kapasitesinin bu
iiretimi gergeklestirmek igin yeterli olup olmadifim ya da kritik kaynaklarin mevcut olup
olmadigim incelemez. Tahmin edilen iiriinleri pazarlamamin gercekten satip satmadigim
dikkate almaz. Bu eksikliklerden o&zellikle ilk ikisi kapali ¢evrimli malzeme ihtiyag

planlamasmin (closed-loop MRP) gelistirilmesine sebep olmustur (Durmusoglu, 1993). :

Sekil 3.6’de MRP’nin ortak veri tabanim kullanarak simiilasyonlar yoluyla iirettigi

raporlar gosterilmektedir.

3.1.3.1 MRP sisteminin bashca dzellikleri

Malzeme ihtiya¢ planlamasi sisteminin bagariya ulagmasi igin gereken 6n kosullar soyle

siralanabilir:

e Ana iiretim programi: Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin isleyebilmesi, kurulug
i¢cinde bir ana iiretim programinin bulunmasina baghdir. Bilindigi gibi ana plan,
son lrilinlerin ne kadar ve ne zaman iiretilmeleri gerektigini belirler. Malzeme
ihtiyag planlama sistemi, ana iiretim programinin malzeme listesi cinsinden (diger
bir deyisle numaralan cinsinden) ifade edilebilecegini kabul eder.

e Her envanter birimi, malzeme, par¢a, yan montaj ve son iiriinleri tek tek
tanimlayan bir kodla (par¢a numaras1) tammlanmahdir. Bu kodlama sistemi kolay
anlasilip kullamlabilen ve kansikliga yol agmadan birimleri tamimlayabilen bir
yapiya sahip olmaldir.

e Malzeme listesi-iiriin agaglan bilgileri: Uriin agaclan, sadece son iiriinleri
tiretebilmek igin gerekli tiim malzemelerin bir dékiimii degildir. Uriiniin yapilma

agamalan ile iiretim yontemleri gibi bilgileri de igerir.
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Envanter Kayitlan

Malzeme T.isteleri

imalat Cizelseleri

Misteri Siparisleri

Malivet Riitceleri

Yiikleme Planlan

\ ORTAK VERI TABANI /

ZAMAN FAZLI MRP
SIMULASYONLARI

{ i

Operasyon Raporlar: Finans Raporlan

e  Yiikleme Plani, o  Kar Hedefj,

s  Ana Cizelge, ¢ Envanter Yatirum,

e MRP/Kapasite e  Miigteri Siparisleri,
Plam, e Kapasite Seviyeleri,

e  Miisteri Sipanslen, e Fiyatlandirma.

e Mali Biitgeler.

Sekil 3.6 MRP’nin ortak veri tabamim kullanarak simiilasyonlar yoluyla iirettigi

raporlar

Envanter kayitlari (envanter durumu bilgileri) : Envanter kayitlar, sistemin
kontrolii altindaki tiim birimlerin envanter durumlar hakkindaki verileri igerir.

Uriin agaclan bilgileri ile envanter durumu bilgileri kiitiiklerindeki verilerin dogru,
tam, glincel ve biitiinliik i¢inde olmalan ihtiyaci: Eger bir isletmede klasik
envanter kontrol yontemleri kullaniliyorsa, genellikle bu iki veri kiitiigii olduk¢a

zayif bir yapida bulunurlar. Omegin siparig noktas: sistemlerinde malzeme listeleri



39

ve liriin agaglan bilgisine ihtiyag yoktur. Bu durumda, malzeme ihtiya¢ planlama

sistemine gegis agsamasinda bu bilgilerin elden gegirilmesi kagimlmazdir.

Ozetle, standart malzeme ihtiyag planlama sisteminde kullanilan ana varsayimlar ve 6n

kosullar sGyledir:

e Ana liretim planimin ve bu planin malzeme listeleri cinsinden ifade edilmesi,

e Tiim envanter birimlerinin tek tek tanimlanmig olmasi,

e Planlama asamasinda, iiriin agaglarimin listelerinin hazirlanmig olmasi,

e Tiim envanter birimlerinin durumlan ile ilgili verileri iceren envanter kayitlarimin
hazir olmasi,

e Uriin agaclan bilgileri ile envanter durumu bilgileri kiitiiklerindeki verilerin
verilen biitlinliik iginde olmalarn,

e Tiim envanter birimleri i¢in temin siirelerinin tesbit edilmis olmasa,

e Tiim envanter birimlerinin stoga girip ¢ikmalan ihtiyaci,

e Bir montaj par¢asinin iiretimi i¢in emir verildigi zaman o montaj1 olusturan tiim
pargalarin isletme 1gerisinde hazir olma ihtiyaci,

e Kesikli dagitim ve bilesen pargalarin kullanimi kurah,

e Thmal edilen pargalar i¢in siire¢ bagimsizlig1 kurali (Acar, 1995).

MRP’nin baglica 6zellikleri ise asagidaki gibi siralanabilir:

e MRP esas olarak iiriinii baz alir. Uriin agacindan hareketle ihtiyag duyulan
malzeme miktarim hesap eder, nihai iriinii elde edebilmek igin gerekli yan
mamiilleri ve hammaddeleri tespit eder.

e MRP, verilen kapasite ve malzeme kisitlanna gore, ana tlretim planinin
aksamamasi i¢in 6ncelik sirasi yapabilir.

e MRP hesaplarinda gelecek zamani dikkate alir. Nihai mamuliin termin tarihi
lizerinden hareketle, termin cetveline uygun gerekli malzeme miktarlarin hesaplar.

e MRP, iiretim kontroliinii, satinalma siparislerini veye iiretim i§ emirlerini siirekli

kontrol ederek gergeklestirir.

MRP, malzeme ihtiyag planlamasi sistemlerinin bir {iriiniin imalat: igin gerekli malzeme ve
bunlarin stoklarinin yénetimini saglayan sistemler olarak gelisimi 1970’lerden sonra da yerini

MRP II sistemlerine birakmustir (Yetis vd., 1994).
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3.1.3.2 MRP sistemlerinin girdileri ve ¢iktilar:

Firmalarda iiretimin aksamadan devam edebilmesi i¢in gerekli stok kontrol sistemlerinden
malzeme ihtiyag planlamasi eldeki mevcut stoklan, tedarik siirelerini ve ana iretim
programum dikkate alarak hangi malzeme ve yarimamulden hangi tarihte, ne miktarda siparis
verilmesi gerektigini belirler. Bu amagla malzeme ihtiyag planlamas: sistemleri su verileri
girdi olarak kullanir:

o Kesin sipariler ya da tahmini satislar 15181inda olusturulmug ana iiretim programa,

o Parca bilgileri,

o  Uriin agaglan,

e Stok kayitlan,

e Her bir stok kaleminin rota bilgilerinden ya da satinalma siirelerinden ¢ikarilmig

temin siiresi.

Malzeme ihtiyag planlamast sisteminin girdilerinden parga ve {liriin agaclarim kisaca

agiklamak istersek;

Parca Bilgileri: Parga bilgilen MRP agisindan parga nosu, tamimi, termin siireleri, siparig

politikasi, parti biiyiikliigii gibi bilgileri iceren veriler toplulugudur.

Imalat ortaminda temin siireleri iki anlama gelebilir. 11ki satinalma siparislerine iligkin tedarik
siireleridir ve siparisten teslimata kadar gegen zamami gosterir. Digeri ise imalata iligkin

tedarik siiresidir ve i§ emrinin verilmesinden teslimata kadar gegen toplam siireyi ifade eder.

Siparig politikas1, verilecek siparis miktarinin hangi kriterlere gore (6rmegin net gereksinim
kadar ya da parti biiylikliigiine yuvarlama yontemiyle gibi) belirlenmesi gerektigini gésterir.

Bir firma gergeklestirdigi iiretim sekliyle 3 degigik sekilde iiretim ve satinalma yapabilir:

1. Siparisi aldiktan sonra liretime baglayabilir; siparige gore iiretim,
2. Misteriye daha hizh hizmet verebilmek igin talep olusmadan iiretimi
tamamlanmus olabilir; stok igin iiretim,

3. Yanmamuller igin stoga iiretim son iiriin igin siparis tipi iiretim yapilabilir.

Sézkonusu {i¢ durum stok termin yontemlerini etkiler. MRP sonucunda elde edilebilecek

siparis miktarlarinin belirlenmesinde etkili olan stok kontrol yontemlerinden en basiti, basit
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stok kontrol sistemidir. Ortalama talebin belirli ve diizgiin olmasi, stok ¢ikislanmin kiigtik
partiler halinde olmasi, stok giriglerinin tam partiler halinde olmasi, termin stirelerinin fazla

uzun olmamasi durumunda etkin olarak kullanilabilir.

Degisken siparis miktarh basit stok kontrol sistemi, periyodik siparis verme sistemleri, ¢ok
kademeli sipariy verme seviyesi sistemi, tahsisli stok kontrol sistemi gibi stok kontrol

sistemleri, siparig miktarlan ve zamanlarimn tespitinde kullamlabilir.

Uriin_Agaclari: Son uriniin kapsamli bir tamimi, soz konusu drini iretmek, montajim
gergeklestirmek veya kangimim hazirlamak igin gerekli bilegenlerinin, hammadde va
malzemelerinin bir listesini de igerir. Uretim igin gerekli pargalarn liste halinde gosterildigi
bu yapiya “malzeme listesi” (BOM - Bill of Material) denilmektedir. Malzeme ihtiyag
planlama sisteminde parga terimi son Uriniin digindaki yari mamulleri, hammaddeleri,
malzemeleri, kurulus igi ve dig1 iretilen veya satin alinan herseyi igermektedir. Malzeme
listeleri ¢ok gesitli formlarda hazirlanabilir ve degisik amaglarla kullanilabilir. Bu listelerin,
tiretim siirecini gostermek iizere, kademelerine ayngtiriimas: ve grafiksel olarak gésterilmesi
sonucu ortaya c¢ikan sekil bir aa¢ yapisi olugturdugundan bunlar “driin agaci” olarak
adlandinimaktadir.

Uriin agaglan, tasarim stirecinin bir pargasi olarak olusturulmakta ve uretim mithendisleri
tarafindan, hangi pargalann iretilip hangilerinin satin alinmas1 gerektigimi belirlemek
amactyla kullamlmaktadir. Uretim planlama ve stok konrol iiriin agaglarim1 ana iretim
cizelgeleme ile baglantili olarak, iiretim ve satinalma taleplerinin belirlenmesi ve i ve
satinalma emirlerinin ¢ikartilmasinda kullamlmaktadir. Muhasebe departmam ise iirin
agacindan elde ettigi bilgiler ile Giriin maliyetlerini hesaplamaktadir (Fogarty vd., 1991).

Uriin agaglan yukanda da belirtildigi gibi, birgok iiretim planlama ve kontrol faaliyeti igin
temel girdiyi olusturmaktadir. Bu yiizden sagladiklan bilginin dogrulugu biyuk onem
tasimaktadir. Komputerize sistemlerde, bilgisayar ortaminda olusturulan veri tabanina ilave
edilen urin agaci dosyalari, malzeme listesi bilgilerini saklamaktadir. Buna ek olarak,
olusturulan iriin agaglarimin go6zillmesi sonucu, bilgilerin kullanim amacina uygun, gesitli

formatlarda raporlanmasi miimkiindiir (Fogarty vd., 1991).
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GIRDILER
Miisteri Tahminler
siparigleri
ANA URETIM PROGRAMI

¢  Neiiiretilecek?

e  Ne zaman iiretilecek?
Tasarm Envanter
Degigiklikleri Raporlan
URUN AGACLARI ENVANTER DURUMU
BILGILERI BILGILERI
e  Uriin yapis: verileri, o Eldeki envanter
e Uriin agaglar, diizeyleri,
e  Operasyon planlan *  Siparigler (muktar ve

zaman)
e Termin siirler,
e  Emnivet stoklan
A 4
MALZEME HTIYAC
PLANLAMA
——P o ¢
Ana kurali uygulayarak, net ihtiyaglan
ve temin siirelerini belirler.

v CIKTILAR

DIGER RAPORLAR
Hangi malzeme ne kadar siparig edilmelidir?
Siparis ne zaman yapiimahdu?
Hangi siparisler hizlandinlmalidir?
Hangi siparisler iptal eidlmelidir.?
Hangi siparigler ertelenmelidir.?

v v v

Satinalma siparigleri Is emirleri Yemniden gizelgeleme
emirleri

Sekil 3.7 Malzeme ihtiyag planlama sistemi girdileri ve ¢tktilari (Ozkul, 1991)
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MRP sistemleri sayesinde iiretim planlama ve kontrol faaliyetlerinde kullanilabilecek birgok
¢ikt1 elde edilebilir. Bu giktilardan bazilari sunlardir;

e Siparis agilmasim bildiren bilgiler,

o Gelecek donemler igin planlanmug siparigler,

e Agilmus siparigler i¢in terminleri degistiren yeniden gizelgeleme bilgiler,

e Ana iiretim gizelgesindeki degigiklikler nedeni ile iptal edilen siparisler,

e Stok diizeyleri bilgileri (Ozkul, 1991).

Sekil 3.7°de malzeme ihtiyag planlama sisteminin girdi ve g¢iktilan toplu olarak
goralmektedir.

3.1.4 Kapasite ihtiyac¢ planlamasi

APICS sozliginde (American Production and Inventory Control Society Dictionary),
kapasite kavrami iki sekilde tanimlanmaktadir. Bunlar:
e Toplam ig yiikii hacmi,
e Mevcut iiriin karakteristikleri ve gesitleri, tesis ve donamimla, belirli bir dénem igin
gergeklestirilebilecek maksimum ¢ikt1 diizeyi, seklinde ifade edilebilir.

Bu tammlar kapasite kavramina iki farkli bakis acisindan yaklagmaktadir. Birinci tamm
kapasiteyi “firetim igin gerekli ihtiyag” olarak gorirken ikincisi “igletmenin
yapabileceklerinin o6lgiisi” olarak ele almaktadir (Greene, 1987). Her iki yaklagim da

kapasitenin tammlanmasi i¢in gereklidir.

Kapasitenin tanimlanmasinda oldugu gibi élgiilmesinde de gesitlilik goriilmektedir. Uretim
sisteminin ozelliklerine goére isgi-makine calisma saati, adet, afirlik, uzunluk ve parasal
birimler kapasite birimleri olarak kullamilmaktadir. Esas olarak, segilen kapasite birimi,

tiriinlerin ortak olarak 6lgiimiinii saglamalidir.

Mamuller ve iiretim siiregleri nasil olursa olsun, iiretici firmalar faaliyetlerini devam
ettirebilmek i¢in malzeme ve kapasiteye ihtiyag duyarlar. Yapilan satig tahminlerine gore
MRP tarafindan planlanan malzeme gereksinimi, gerekli hammadde ve pargalann dogru
zamanda teminini saglamay1 amaglamaktadir. Bu sekilde planlanan dretimin gergeklesmesi
i¢in gerekli kapasitenin bulunmasi igin gesitli planlama teknikleri uygulanmaktadir. Temel
olarak, bu teknikler iiretim planlarina bakarak bunlan élgiilebilir is yiiklerine gevirirler.



44

Kapasite planlama ve kontrol, eldeki imkanlan en iyi sekilde kullanarak, olusan is yiiklerini
dengeli bir sekilde dagitmak olarak tanimlanabilir. Kapasite, malzeme gibi somut bir kavram
olmadigindan planlamas1 da malzeme ihtiya¢ planlamas: kadar agik ve kolay degildir. Uriin
yelpazesi ve daha bir gok etken, kapasitenin, makinelerin bir 6zelligi olmaktan ¢ok, duruma
gore degisen bir biiyiikliikk olarak goriilmesi gerekliligini ortaya koymaktadir. Kapasiteyi
etkileyen faktorler Sekil 3.8’da gériilmektedir.

Haftalik ¢aligma saati Is¢i dagilimu Uriin gesidi Fabrikalann yerlesimi
ve dagilimm
Makine ayar ve aniza Malzeme aktarma Yerlesim plam Fabrikalar arasi dagiim
zamanlan
Onleyici bakim Destek sistemler Alan Uydu fabrikalar
Takim-malzeme temini Alternatif rotalar Malzeme/iiriin giris/gikis Depolar
kapisi
Verim Depolama kapasitesi Nakliye
Isci kalifikasyonu Tedarikgi kapasitesi Tageronlann kapasitesi
Yeniden igleme Artik-aktarma kapasitesi Saha hizmet kapasitesi
Yan iiriin igleme kapasitesi| Yeniden isleme
Kapasitesi
Makine kapasitesini
Etkileyen faktorler
{5 merkezi kapasitesini etkileyen faktorler
Fabrika kapasitesini etkileyen faktérler
Firma kapasitesini etkileyen faktorler

Sekil 3.8 Kapasiteyi etkileyen faktorler (Greene, 1987)

Firma yonetimi, temel olarak kapasite planlamanin su sorulara cevap vermesini beklemektedir:
* Yonetimin istedigi tiretim planim gergeklestirmek igin yeterli kapasite var m1?
o Eger yoksa, kapasiteyi istenen seviyeye ¢gikarmak i¢in gerekli faaliyetler ve bunlarin
maliyetleri nedir?
» Eger ek kapasite kullanimi s6z konusu degilse mevcut imkanlarla ne kadar iiretim
yapilabilir?
» Gelecekte is merkezlerinin ihtiyacinin maksimum kapasite diizeyini asmasi soz

konusu olabilir mi? (Greene, 1987).



45
Firma yonetimi, ancak bu sorulann cevaplanimt aldiginda kapasite dizenleme ile ilgili saglikl
kararlar verebilir. Kapasite planlamada bagannin anahtan, kapasite ihtiyaci ile kullamlabilir
kapasite seviyelerinin miimkiin oldugu kadar uyumlu olmasim saglamaya yénelik kararlarn
onceden belirlenerek uygulanmasidir. Bir gok firmadaki basansizhigin sebebi, bu tip kararlara
duyulan ihtiyacin, ancak iretim planim uygulamada zorluk ¢ekildigi zaman farkina

varilmasidir.

Karsilagilan kapasite problemlerinin nedenleri genellikle;
1. Ana iretim programindan kaynaklanan problemler,
2. Kapasite ve is yikii verilerinin analiz edilmemesi ve gergek kapasite ile
karsilagtinlmamasi,
3. Veri dogruluk problemleri,
4. Sipariglerdeki dalgalanmalar,
5. Uretim siirelerindeki artiglardir (Yetis, 1993).

Kapasite planlama araglan da denen yonetim teknikleri, $ekil 3.9°da gorillen tretim planlama
ve kontrol siirecinin g¢egitli adimlarina destek vermek igin uygulanmakta olup planlanacak
dénemin uzunlupuna kadar dort gruba aymhr. Bunlar sirasyla Kaynak Ihtiyaglan Planlama
(RRP - Resources Requirement Planning), Kaba Kapasite Planlama (RCCP - Rough Cut
Capacity Planning), Kapasite [htiyag Planlama (CRP - Capacity Requirements Planning) ve
Girdi/Cikt1 Kontrolii (Input/Output Control)’diir.

Bu tekniklerin APICS Sozliigindeki tanimlan goyledir:

Kaba Kapasite Planlama, uzun donemli iretim plam veya ana iretim programinin, i
giicivmakine saati, depolama, envanter seviyeleri ve iiretim maliyetleri gibi anahtar kaynaklar
iizerindeki etkisinin ortaya gikariimasi siirecidir. Uretim planlama siirecinde kapasite kisitlaninin
belirlenmesini amagclar. Bu asamadaki kapasite kontrolii, gergeklestirilebilir bir tretim plamnin

olusturulmasina yoneliktir.

Kapasite Ihtiya¢ Planlama, kapasite diizeylerini/limitlerini olusturma, 6lgme ve ayarlama
islevidir. Ana amag iiretim planlanim gergeklestirmek igin is giici ve makine kaynaklarina
duyulan ihtiyacin belirlenmesidir. Hazir malzeme ihtiyag plamindaki kisitlarin belirlenmesini
amagclar. Kapasite ihtiyaci analizleriyle, malzeme ihtiyag planinin yapilabilirligini test eder ve

kesinlestirir.
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UZUN DONEM
Talep Uretim Kaynak Ihtiyaglan
Yonetimi [ Planlama [¥ —»  Planlama (RRP)
Son Montaj Ana ﬁretim Kaba Kapasite
Programi [¢————{ Program1 (% —»! Planlama (RCCP)
(FAS) (MPS)
ORTA DONEM
hﬁtliz;n;e Kapasite Thtiyag
a
Planlama Planlama (CRP)
(MRP)
l KISA DONEM
Girdi/Cikti
l ] Kontroli
Satmalma Uretim Aktivite
Kontrolii
Operasyon
Cizelgeleme
(Is Emirleri)

Sekil 3.9 Kapasite planlama ve kontrolii (Fogarty vd., 1991)

Girdi/Ciktt Kontrolii, bir ig merkezinde ger¢eklesen g¢iktimin, kapasite ihtiyag planlamada
belirlenmis ¢ikti diizeyi ile karsilagtirildig: bir kapasite kontrol teknigidir. Gergeklesen kapasite
kullamim diizeyinin planlandig; gibi gidip gitmedigini kontrol eder.

3.1.4.1 Kapasite ihtiya¢ planlamanin kapsam
Daha once de belirtildigi gibi kapasite ihtiya¢ planlama, “kapasite diizeylerini/limitlerini

olusturma, 6lgme ve ayarlama iglevi” olarak tammlanmaktadir. Ana amag, liretim planlarim

gerceklestirmek igin ig giicii ve makine kaynaklarina duyulan ihtiyacin belirlenmesi ve is
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yiikii/kapasite dengesinin kurulmasidir (Greene, 1987). Agilmis sipariglerle MRP tarafindan

planlanmug siparigleri veri olarak alip, bunlan i merkezleri bazinda galisma saati cinsinden

yiiklere gevirir (Fogarty vd., 1991).

MRP II’in MRP’den en 6nemli farki CRP’yi igermesidir. Ciinki MRP, kapasite duyarh
degildir, yeterli kapasite oldugunu varsayar. Ama bu bir eksikliktir. Cinkii fazla yikla bir

MPS’in uretime gegilmeden 6nce tespit edilmesi ve gerekli diizeltmelerin yapilmas: gerekir.

Kapasite ihtiyag planlama, kullanilabilir kapasite ile malzeme ihtiyag planlama sonucu ortaya
¢ikan ig yiikinin detayll bir kargilagtirmasim yapar ve yeterli kapasite olup olmadifini
belirler. Bu tespit MPS’in son sekliyle kabul veya reddedilmesi sonucunu dogurur. Eger kabul
edilirse donem boyunca her is merkezinde olusan ig yiikleri saptanarak raporlanir ve buna
gore is emirleri hazirlamir. Reddedilmesi durumunda ise ¢esitli kapasite duzenleyici
faaliyetlere bagvurulmas: gerekir.

Kapasite ihtiyag planlamanmin kaba kapasite planlamadan en 6nemli farki, gok daha detayh bir
incelemeyi kapsamasidir. RCCP ortalama kapasite degerlerini goz oniine alirken, CRP
kargtlastirmalar igin kiimiilatif degerleri baz almakta, bu da hassasiyeti arttirmaktadir. Bu
farkin en biyiikk nedeni RCCP’nin yeterli ayrint1 da bilgiyi kullanmamasidir (Fogarty vd.,
1991).

Ihtiyag duyulan ve kullamlabilir kapasiteler arasinda uyumsuzluk oldugunda, bunu gidermek
icin izlenebilecek ii¢ yol vardir. Bunlara kapasite diizenleyici faaliyetler denilmektedir.

Bunlar:

1. Fazla mesai, ek vardiya, ig giicimakine alim, alternatif rotalar ve fason iiretim
gibi araclar yardimiyla kullamlabilir kapasite diizeyini ayarlamak.
2. Uretim programlarinda (MPS) degisiklik yapmak suretiyle is yiiklerini ayarlamak.

3. Birinci ve ikinci segeneklerin bir kombinasyonunu uygulamak.

Hangi yolun izlenecegini, uyumsuzlugun 6énem derecesi ve dizenlemenin iretim plan
iizerindeki etkisine bagli olarak belirlenir. Ornegin kapasite/is yitkii uyumsuzlugu sadece
birkag¢ i merkezinde ve belli bir donemde ortaya ¢ikiyorsa, en kolay ¢oziimler fazla mesai
uygulamasi ile kapasitenin arttinilmasi ve iretim programinda g¢ok kigik degisikliklerle is

yiikiinin mevcut kapasite imkanlanyla karsilanmasi yollanyla elde edilebilir.
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Bunun yaninda, dengesizlik, iiretimin gecikmesi ve teslim tarihlerinin kagirilmasina yol
acacak kadar 6nemliyse, birinci segenek yoluyla kapasite arttirimina gidilerek mevcut iiretim
progranunin gergeklestirilmesi saglanir. Eger bu yapilamiyorsa ya da ekonomik olarak
miimkiin degilse, iiretimin dolayisiyla da teslimin gecikmesinin sonuglanna katlanmak veya

iiretim programinin revize edilmesi yollan izlenebilir.

Firmanin iginde bulundugu duruma gore bu alternatiflerin herhangi biri gegerli olabilir. Yanhs

olan tek karar hicbir diizenleme yapmama karandir.

Almnacak kararlar planlama déneminin uzunluguyla da yakindan ilgilidir. Uzun dénemli
planlamalarda yeni iiriinlerin ve pazarlanin dikkate alinmasi ve kararlarm tesis ve donanim
yatinmlarina yonelik olmasi yerinde olur. Orta donemi ilgilendiren kararlar, firmamn iiretim
hedeflerinin imalat biitgesini agmayacak sekilde gergeklestirilmesine y6nelik olmahdir. Bunun
icin is giicii arttinnmi, ek vardiya ve fason imalat uygulamalan diisiiniilebilir. Kisa dénem i¢in
alinacak kararlar digerlerine gére simirhidir. Ciinkii sonucun bir an dnce alinarak iiretimin
aksamasinin o6nlenmesi gerekir. Bu kararlar, fazla mesai uygulamalar, alternatif rotalann

kullanilmas1 ve gegici is giicii temini olabilir (Greene, 1987).

Kapasite planlama teknikleri, 6zellikle de kapasite ihtiyag planlamasi, is yiikii/kapasite
dengesini deneme yamilma yoluyla, bir baska deyisle “what...if...” denilen simiilasyon
teknigiyle kurmaya galismaktadir. Sisteme verilen vardiya sayis, is giicii miktan, fazla mesai
gibi kapasiteyi olusturan parametrelerin ne gibi sonuglara yol agtifi, dengenin olusup
olusmadig1 incelenmektedir. Bu islemler denge saglanincaya kadar devam ettirilir ve bundan

sonra iiretim programi kesinlik kazanir.

Her simiilasyon adimi kabaca bes agamadan olugsmaktadir. Bunlar:
1. Kapasite thtiyacinin ( is yiikii ) hesaplanmas,
Eldeki kullamlabilir kapasitenin dlgiilmesi,
Kapasite ihtiyact ile kullamlabilir kapasitenin karsilastinlmasi,

Kapasite imkanlanmn ayarlanmasi,

A

Kapasite ihtiyacinin ayarlanmast.

4.ve 5. adimlardan sadece biri veya ikisinin bir kombinasyonu uygulanarak bir sonraki

denemenin verilen olusturulmaktadir (Greene, 1987).
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Kapasite ihtiyag planlama igin en 6nemli girdi MRP tarafindan olusturulan ¢izelgelerdir.
Bunun diginda CRP igin gerekli veriler arasinda operasyon planlan (rotalar), standart
zamanlar, i§ merkezi kapasite parametreleri, hazirlik stireleri sayilabilir. Bu veriler MRP

I’nin en 6nemli 6zelliklerinden biri olan ortak veri tabanindan kargilanmaktadir.

Sekil 3.10°de aki;i sematik olarak goriilen CRP’de, ana iiretim programi ¢iktilarindan
hareketle MRP tarafindan malzeme ihtiyacinin belirlenmesiyle temel girdi saglamir. Bu
planlarda ortaya konan tiim siparigler i¢in rotalar ve ig merkezi tahsisleri belirlenir. Bu sayede
elde edilen operasyon planlarindan ve standart zaman bilgilerinden hareketle malzeme

ihtiyaclan is giicti ve tezgah yiiklerine ¢evrilir.

Hesaplanan is yiikleri kullanilabilir kapasitelerle karsllastmlarak kapasite kullanim oranlan
bulunur. Bu oramin birden biiyilk olmast kapasitenin yetersiz oldugunu géstermektedir.
Yapilan karsilastumalar sonucu kapasitenin yetersiz oldugu is merkezleri igin ekonomik
olarak kapasite arttirimi yapilip yapilamayacag: incelenir. Eger maliyeti uygunsa fazla mesai,
vardiya arttinm, is giicli arttinm veya fason imalat yollarina bagvurulur. Ana iiretim

programui kesinlestirilerek is emirleri hazirlanir.

cpasite arttirimi ekonomik agidan miimkiin degilse alternatif rota imkanlan incelenir. Bu da
mirnkiin degilse son g¢are olarak ana liretim programinda degisiklik yapilarak yiik seviyesi

dengelenir.

Bu siireg, kapasite diizenleyici faaliyetlerden en ekonomik olani bulunana kadar tekrarlanir.
3.1.4.2 Kapasite ihtiyag¢larinin belirlenmesi

Kapasite ihtiya¢ planlama MRP ¢iktilarini i yiiklerine gevirmekte ve bunlan kullanilabilir
kapasite miktarlarina oranlayarak denge kurulmasim saglamaktadir. Bir B par¢asinn iiretimi

sonucu olusacak ig yiikiinii hesaplayalim.

B pargasindan 5 ve 7. haftalar arasinda 100 adet tiretilmesi gerekmektedir. Bu parga bir alt
montaj grubu niteligindedir. Bu yiizden kendi bilegenlerinin zamaninda hazir olmas:
gerekmektedir. Bu parganin iiretiminde standart zamanin 6lgiildiigiinti ve 2.5 saat/adet olarak

bulundugunu, ayrica bu liretimde hazirlik siiresinin nemsenmeyecek bir degerde oldugunu
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diisiinelim. Bunlara ek olarak igletmenin giinde 9 saat haftada 5 giin iiretim yaptigini, B
par¢asinin iretiminde 3 ig¢i ¢alishini ve bunlann ortalama veriminin %80 oldugunu
varsayalim. Bu iki haftalik siire i¢inde 12 adam x saatlik bir planli bakim ¢aligmasi

Ongoriilsiin.

4L

MPS’yi degistir, yiik

seviyesine gore p»|  Ana Uretim Progranu
sinarisleri nrooramla

T

MRP gizelgeleri (biitiin
siparigler igin planlanan
sinarisier)
Kapasiteyi A 4
diizenlemek igin M Biitiin siparigler igin
alternatif rotalar rotalan ve ig merkezi
ievecut mu? tahsiglfrini belirle

Malzeme partilerini ig

merkezlerindeki isgiicii
ve tezgah ylklerine gevir

HAYIR ¢

Isgiici ve/veya tezgah
yiik gizelgeleri

Kapasite
ekonomik olarak
degistirilebilir
mi?

Kapasite
yeterli mi?

Fazla mesai, iggiici Ana tiretim programuni Rota planlan, fazla
arttirirm, fason imalat kesinlestir mesai, fason imalat
planlarn

Sekil 3.10 Kapasite ihtiyag planlama

Oncelikle s6z konusu iiretimin olusturdugu is yiikiinii hesaplayalim. Bunun i¢in kullamlan

formiil s6yledir:
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Toplam 1s yiikii = (iiretim miktar1) x (standart zaman) + (hazirlik siiresi) (2.1)

Buradan hareketle, toplam ig yiikiiniin;

Toplam is yiikii = 100 x 2.5 + 0 =250 adamxsaat, oldugu hesaplanir.

Bulunan i§ yiikii miktani toplam kapasite miktarina oranlanarak kapasite kullanim oranlan
bulunmakta ve bdylece kapasite ile is yiikii arasindaki dengesizlikler goriilmektedir. Toplam
kapasite ve kapasite kullanim oranlari agagidaki formiillerle hesaplanmaktadir.

Toplam kapasite = VS x NMS x IMS x V + FMS - BS 2.2)

VS : Vardiya sayisi
NMS: Normal mesai saati
IMS : Isci/makina sayist
V  :Is merkezi verimi
FMS : Fazla mesati saati

BS : Bakim siiresi

i$ ..l .
Kapasite kullanim orani = (2.3)
Toplam kapasite

Buna gére toplam kapasite miktari;

Toplam kapasite miktar1 =9 x 10 x 3 x 0.80 — 12 = 204 adamxsaat

Kapasite kullanim oran ise;

Kapasite kullanim oran1 = 250/ 204 = 1.23"diir.

Bu deger, s6zkonusu is merkezinde bir fazla yiiklemenin oldugunu géstermektedir. Bu
durumda iiretimin zamaninda yetigtirilmesi miimkiin degildir. Bu dengesizligin ortadan
kaldinlmast i¢in fazla mesai (yaklasik 46 adam x saat) uygulanmah ya da liretim yeteri kadar
One almmalidir. Bu karann verilmesinde 6nemli bir etken olarak maliyetlere dikkat

edilmelidir.
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3.1.5 Dagitim kaynakiarmin planlanmasi

Ana iretim planinda yer alan triinlerin retiminde kullamlan malzemelerin ne zaman ve ne
miktarda gerektiginin belirlenmesi galiymasina malzeme ihtiyag planlama adi verilmektedir.
So6z konusu triinler, @irin agaglanindan yararlanarak malzemelerine aynsgtinimakta, gerek
imalat gerekse satinalma malzemeleri, temin siirelerine, mevcut stoklara, 6nceden planlanmig
ihtiyaclarina dikkat edilerek planlanmaktadir. Isletmeler malzeme kaynagimin yanisira iggiici,
makina ve para (finansman) kaynaklarin1 da en etkin ve en verimli bir sekilde planlamak ve
kontrol etmek zorundadir. Uretim kaynaklan planlamasi MRP sistematigine bagh olarak soz
konusu kaynaklarin da esgidimlii olarak planlamasi ve kontroliinii gergeklestiren bir
yaklasimdir. Malzeme bazinda yapilarak daha etkin kararlan 6nceden alabilmek miimkiin hale
gelmektedir.

Uretim kaynaklan planlamas, ana iiretim plamindan hareketle tiim kaynaklan planlamakts ve
kontrol etmektedir. Ana iiretim planinin etkin bir sekilde olusturulmasindaki diger bir yoa ise
dagiim ihtiyaclarimin belirlenmesidir. Genel bir dagitim sistemi semasit Sekil 3.11°de
verilmigtir. Hemen hemen her igletme triinlerini stoklamak iizere bir ana depoya (iiriin deposu
— satig deposu) sahiptir. Ana depodan Marmara, I¢ Anadolu, Ege, Akdeniz, Karadeniz, Dogu
ve Giney Dogu Anadolu bolge depolarina, bu bélge depolarindan toptanci/bayilerin
depolarina ve buralardan da magaza, diikkan gibi perakendeci depolarina triin dagitim soz
konusu olabilir. Baz1 driinlerde tim depolama agamalan olmasina ragmen, bazilarinda bir
veya birka¢ asama olabilir. Bu yazida ana depo, bolge, toptancybayi ve perakendeci birer
dagiim merkezi olarak adlandinlacaktir. Uretimden dagitim merkezlerine dogru uzanan
zincir iginde asagiya dogru bir iiriin (malzeme) akisi, ters yonde ise siparig ve satig bilgisi
akigi vardir. Dagitim merkezleri arasinda da malzeme ve siparis bilgi akis1 s6z konusu

olabilir. Bu durum daha ziyade bélge depolar arasindadir.

Dagitim da dogal olarak bazi kaynaklarin kullammim gerektirir. Bu kaynaklar depolama alan
veya hacmi, yukleme ve bosaltma techizati, iggilik, tasima araglann ve finansmandir.
Kaynaklarin varlig1 onlann etkin ve verimli kullanimim giindeme getirir. Bu da bir planlama
kavrami olup, dagitim kaynaklan planlamas: olarak adlandinilir. Buradaki sistematik esas
itibariyle tretim kaynaklan planlamasindaki ile aymdir. Temel fark, triin agact ile dagitim
agaci kavramlan arasindadir (Sekil 3.12 ve Sekil 3.13).
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Sekil 3.11 Dagitim sistemi
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Omegin ana iiretim plaminda A {irlinii i¢in 200 adetlik iiretim miktann goriiniiyorsa her bir

malzemeden briit ihtiya¢ miktarlart agagidaki sekilde hesaplanacaktir:

B: 2 x 200 =400 adet

C: 3x 200 =600 adet

D: 1x 400+ 2 x 600 = 1600 adet
E: 0.2 x 400 = 80 metre

F: 0.1 x 600 = 60 litre

Sekil 3.13’de goriilen dagitim agaci ise asagidan yukanya ¢oziilmektedir (toplanmaktadir).
Aynca dagitim agacinda birimler degismemektedir. A liriinii igin toplam ihtiyag 200 adettir.
Kademeler dagitim merkezlerinin ana iiretim planina olan yakinlik derecesini gostermektedir.
Omegin; 0. kademe ana depoyu, 1. kademe bélge depolarim, 2. kademe bayi depolann ifade

edebilir. 1. kademede hem boélge depolan hem de fabrika satig magazas1 deposu bulunabilir.

Uriin ve dagitim agaglan arasindaki bu farkhilik, malzeme ve dagitim ihtiyaglanmn
belirlenmesi calismalarmin gerceklestirilme zamanlannin da farkh. olmasini gerektirmektedir.
Dagiim ihtiyaglarimin belirlenmesi, ana iiretim plamimin olusturulmasindan &nce, malzeme
ihtiyaglanmin belirlenmesi ise ana iiretim plamnin olusturulmasindan sonra yapilmak
dvrumundadir. Ancak kapasite analizi ¢aligmalarindan sonra bu sira yer degistirilenilmektedir.
Kapasite analizinin, yeterli liretim ve/veya dagitim kapasitesi olmadifini veya iretimin
ve/veya dagitim miktarlarimin ekonomik olmadigimi belirlemesi halinde ana {iretim plam
degistirilmekte, bu sonuca goére dagitim ihtiyag belirlemest yeniden yapilmaktadir. Sekil
3.14’de iiretim kaynaklan planlamast ile dagitim kaynaklarinin planlamasi arasindaki iliskiler

sistematigi goriilmektedir.

Sekil 3.12°de goriilen iiriin agac1 yukaridan asagiya ¢oziilmektedir.
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URUN A KADEME 0
(1 ADET)
!
YARI URUNB YARIURUN C
(2 ADET) (3 ADET) KADEME 1
MALZEME D MALZEME E MALZEME D MALZEME F KADEME 2
(1 ADET) 02 M) (2 ADET) (0.1LT)
Sekil 3.12 Uriin agac1
URUN A
(200 ADET)
DM 1 DM 2 DM 3
(50 ADET) (100 ADET) (50 ADET)
DM 11 DM 12 DM 21 DM 22 DM 31 DM 33
(20 AD.) (30 AD) (25 AD.) (75 AD.) (10 AD.) (40 AD.)

Dagitim merkezlerinden kademeli olarak toplanan iiriin talep tahmini ve siparislere ait bilgiler
dagitim ihtiyag planlamasi yaklasimi ile ana iretim planinin olusturulmas: asamasinda
kullanilabilecek hale getirilmektedir. Dagitim ihtiyag planlamas: yaklasiminda ihtiyag zamani,
tagima siiresi, stoklar ve 6nceden gonderilmis (yoldaki) miktarlar dikkate alinmaktadir. Bu
bilgilere gére hazirlanan ana iretim program 6nce iiretim kaba kapasite analizi (Rough-Cut
Capasity Analyse) asamasina aktanlmaktadir. Bu agamada ana iiretim plam adet, agirlik,
iiretim zamani, mamul karmasi, maliyet, iiretim ekonomisi, darbogaz is merkezi kapasitesi ve
diger 6lgiitlere gore analiz edilmektedir. Uygun olmayan sonuglar elde edildiginde ana iiretim

plam degistiriimektedir. Yeni ana iiretim planina gére dagitim ihtiyag planlamas: calismasi

Sekil 3.13. Dagitim agac1

tekrarlanarak dagitim kaba (6n) kapasite analizi asamasi benzer sekilde yapilmaktadir.
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Dagitim Dagitim Dagitim Dagitim
Merkezi - A Merkezi- B Merkezi - C Merkezi - D
Dagitim talebi ¢ _'
tahmini Dagitim siparileri
Dagitim Ihtiyag Planlama
ANA URETIM PROGRAMI
B Y m—
Uretim _Adedi
:291?:- Kaba Uretim Kaba Dagitim -Agirhg
Z f:n ang: Kapasite Kapasite =~ > -Hacmi
— Analizi Analizi -Maliyeti
-Maliveti Zaman
-Ekonomisi .
_. -Ekonomisi
Darbogaz is U)Jrgun degil
merkezleri
kapasitesi
Malzeme Ihtiyag Planlama
Uygun uygun
- Y
" - Dagitim Kapasite ihtiya
Uretim Kapasite [htiyag Planlama ¢ — £ Planplama yas
Detayl Uretim Detayl: Dagitim
Kapasite Analizi —P] — Kapasite Analizi

Uygun degil
l Uygun uygun
L L
Uretim Satinalma Yiikleme / Bogaltma Nakliye
Programlari / [ Programlari / Programlari Program
FEmirleri Satinalma
Siparigleri

Sekil 3.14 Uretim ve dagitim kaynaklan planlamasi arasindaki iligkiler sistematigi
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Bu agsamada da uygun olmayan sonuglar ahndiginda ana iiretim plam degistirilmekte ve
uygun sonuglar alimncaya kadar iglem yinelenmektedir. Uygun olmayan sonuglar detayh
iiretim ve kapasite analizi sirasinda da elde edilebilir. Bu agamada ise kapasite dengelemesi
yapilarak, buna olanak olmamasi halinde ana iiretim plam degistirilerek ¢oziime
ulagilmaktadir. Sonugta; satis, stok, iliretim ve dagittm agisindan en uygun programlar elde
edilmig olmaktadur.

3.1.5.1 Dagitim kaynaklar1 planlamasinin tanimi, amag ve yararlari

Dagitim kaynaklan planlamasi, esas itibariyle dagitim merkezleri liriin ihtiyaglarinin
belirlenmesi, s6z konusu ihtiyaglan kargilamak iizere dagitim kaynaklarnnin en etkin ve
verimli bir sekilde planlanmasi ve kontrol edilmesi sistemidir. Cesitli Slgiitlere gére farkh
senaryolarin denenmesi yoluyla en uygun ¢oziimler elde edilecek yonetici ve kullanicilarin

etkin kararlar almasma yardimei olunmaktadir.

Dagitim kaynaklann planlamasindaki temel ama¢ ve yararlan asagidaki sekilde

maddelestirebiliriz:

e Miisteriye en yakin noktalarda olan bilgi akisim hizlandinr. Talep tahmini
bilgilerinin giivenilirligini arttinr.

e Uriiniin miisteriye dagitim (sevkiyat) siiresini azaltir. Tiim depolardaki stoklari,
ana liretim planim, sevkiyat olanaklarini hizlt bir sekilde degerlendirerek en uygun
¢Oziimii bulur.

e Tiim dagitim merkezlerinde stok optimizasyonu yapilmasina olanak saglar. Fazla
stok tutulmasi dnlenir. Béylece stok bulundurma maliyeti azalir.

o Kargilanamayan miisteri talebi en aza indirilir. Yok satma maliyetleri azalir.

e Dagitimimn planh yapilmas: sonucu sik ve ekonomik olmayan dagitimin oniine
gegilir. Uzun siireli nakliye anlagsmalan yapma olanaklan dogar. Yiike ve tagima
miktarina en uygun tagima araglan segilir.

* Depo, yiikkleme / bogaltma techizati, yiikleme / bosaltma alam1 ve isgilik gibi
kaynaklarin en etkin ve verimli gekilde kullamimim saglar.

e Depolardaki fazla mesai maliyetlerini azaltir.

e Miigteri ihtiyaglarina en uygun iiretim programinin gergeklestirilmesini saglar.
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Dagitim kaynaklannin planlamasinin yukanida belirtilen amaglarim gergeklestirilmesi igin
dagitim merkezleri ile iiretim igletmesi arasinda hizli ve giivenilir bir bilgi akisinin olmas:
gerekir. Bu ancak birbirine bir ag seklinde baglanmus bilgisayar sistemi ile olabilir. Daha
sonra dagrtim merkezleri miigteri sipariglerini, talep tahminlerini, satig bilgilerini ve
kaynaklarimi bu bilgisayar ag ile igletmeye ulagtinrlar. Dagitim kaynaklarinin planlanmasi
ayrica iriin 6zellikleri, emniyet stoklan, ekonomik tasima miktarlan, yikleme / bosaltma
olanak ve sireleri, tasima ara¢ ve Ozellikleri, sevkiyat sireleri, temin sireleri, dagitim
merkezleri 6zellikleri, maliyetleri vb. temel verilere ihtiyag gosterir. Dagitim kaynaklan
planlamasi, ancak dogru ve giincel bir veri tabammn varlifn durumunda etkin sonuglar

tiretebilecektir. Bu bilgiler 1518inda dagitim kaynaklan planlamasi;

e Hangi uriinc ne zaman, ne kadar ve nerede ihtiyag duyulacagim ve bu ihtiyacin
nasil kargilanacagini,

e Hangi iriiniin ne zaman, hangi dagitim merkezleri arasinda, ne miktarda, hangi
tagima araci ile taginacagini,

o [Thtiyaglarin zamaninda ve tam olarak kargilanabilmesi igin alan, hacim, isgilik,
arag, gereg ve techizat ihtiyacinin ne oldugu,

e Hangi dagitim merkezinde, hangi iirin i¢in ne kadar stok bulundurulmasi
gerektigini,

e Cesitli senaryolanin, siparislerin kargilanma oram, stok miktarlari, kapasite

kullanim orami, maliyet ve diger parametrelere gore sonuglarim gosterir.

3.1.5.2 Dagitim kaynaklarinin planlamas: uygulama plam

Burada bahsedilen uygulama plam, firmalarda iiretim kaynaklan planlamasi, Tam Zamamnda
Uretim (JIT — Just in Time), Toplam Kalite Kontrol (TQC — Total Quality Control) ya da
dagitim kaynaklan planlamasi sistemi kurmak igin kullamlabilecegi gibi departman bazinda
hizli bir uygulamada oldugu kadar isletme ¢apinda kapsamli bir sistem kurulmasi igin de
kullanilabilir. Onerilen plan 16 temel adimdan olugmaktadir. Bu uygulamanin tamamlanmasi
i¢in gerekli zaman s6z konusu firmanin biyikligiine, karmagiklifina ve rekabet giiciine gore

degismektedir. Asagida bu siirecin adimlan hakkinda kisa agiklamalar yer almaktadir
(Martin, 1990).
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A) Ilk Denetim / Degerlendirme (Audit / Assessment I)

Tamm: Isletmenin mevcut durumunun, sorunlanmin, firsatlarinin,  stratejilerinin
incelenmesidir. Yapilan bu inceleme uygulama planinin gelistirilmesinde temeli
olusturacaktir.

Amag: Isletmenin durumuna gére hangi araglara ihtiyag oldugunu ve bunlarin hangi sirayla
yerine getirilecegini belirlemek igin yapihir. Omegin bir firma yeni bir MRP II sistemine
ihtiyag duydugunu diigiinebilir. Ama incelemeler sonunda bulunan asil sorun olan fazla
. envanterin 6nlenmesi igin, 6nce DRP sistemi kurmak ¢ok daha fazla yarar saglayacaktir.
Katilimcilar: Bu agamaya katilacaklar biiyiik bir iist ve orta kademe yénetici grubudur. Aym
zamanda firma disindan danismanlardan da destek alinabilir. Bu agamada firmanm durumu,
stratejileri ve sorunlara kar;ti kullamlacak mevcut araglar iizerinde bir gériis birligine
varilmasi Snemlidir.

Siire: Bu ¢alisma birkag giinden bir aya kadar siirebilir, gok uzamamasi hedeflenmelidir.

B) On Esitim (First-Cut Education)

Tamm: Uygulayic1 ekibin birinci adimda saptanan noktalann ve ¢ozim yaklagimlarm,
bunlann igeriklerini, uygulama ydntemlerini ve nelerin gerektigini 6grenmesidir.

Amag: Proje ekibinin kar/zarar analizlerini gergeklestirmek, uygulama igin lideilik
yapabilmek ve yeni araglarin nasil baganli bir gekilde kullanilacagini anlamak i¢in izlenecek
yaklagim hakkinda gerekli temel bilginin saglanmasidar.

Katilimcilar: Ufak bir iist ve orta kademe yonetict grubu (yaklasik 12 kisi) (Seminerler
yoluyla uygulanir).

Stire: Bir ile dort haftadir.

C) Vizyon Olusturma

Tamm: Hedeflenen uygulama ortamum tammlayan ve “ne demek istiyoruz?” sorusunun
cevabini kapsayan yazih bir belge hazirlamadir.

Amag: Tutarh bir karar alma siireci olusturmak igin ¢alisma alanimi belirleme ve tiim igletme
icin ortak bir toplanma noktasi olusturmaktir.

Kanlimcilar: On egitime katilmig olan yoneticiler bir veya birkag toplanti yaparak yeni
yaklagim tamamiyla yerlestikten sonra igletmenin nasil bir goriiniim alacagi ve hangi rekabet

istliinliiklerine ulagacagini belirler.
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Stire. Bir ile birkag giindiir.

D) Kar/ Zarar Analizi (Cost / Benefit)

Tamm: Uygulamamn getirecegi yararlan ve katlamlacak maliyeti gésteren yazih belgenin
hazirlanmasidir.

Amag: Uygulamaya gegilip gegilmeyecegine ve gerekli kaynaklarin saglanmasi i¢in firmanin
fon ayirmasina dair kararin verilmesine imkan saglamaktir.

Katihimcilar: Uglincli agamadaki katihmcilan ve aym tiir toplantilan igerir. Her bir
fonksiyonel béliimiin yoneticisi kendi boliimleri igin s6z konusu olacak maliyet ve faydalar
aciklar.

Stire: Bir giin ile bir haftadir.

E) Proje Organizasyonu (Project Organization)

Tarmm: Uygun yonetici ve uygulayic ekip veya ekiplerin olusturulmasidir (Y 6netim kurulunu
ve temel kullamcilardan olugan proje ekibini kapsar).

Amag: Yetki ve sorumluluklarin belirlenmesi ve insan kaynaklarmin proje igin
y6nlendirilmesidir.

Katilimeder: Oncelikle 6nceki grup adaylan belirler. Daha sonra segilen adaylarla proje
konusunda goriigiiliir.

Stire.: Bir giin ile iki haftadir.

F) Performans Hedefleri (Performance Goals)

Tamm: Hangi konularda iyilesme beklendigi ve ulasilmak istenen hedefler iizerinde
uzlagmadir.

Amag:  Gergeklestirilmesi  beklenen iyilesmelerin  ve bunlanin nasil  Slgiileceginin
belirlenmesidir.

Katilimcilar: Temel olarak 6n egitimden gegen kisiler spesifik hedefleri belirler (Omegin,
zamaninda teslim performansi, isteklere cevap verme siiresinin kisalmasi, maliyetlerde
azalma, iiretkenlikte artig, stoklarda azalma gibi)

Stire: Bir saat ila bir giindiir.
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G) ilk Egitim (Initial Education)

Tarm: Yeni sistemi gelistirecek ve kullanacak tiim personelin katildig: egitim programidir.
Amag: Firmann ne elde etmek istedigine, bunun neden 6nemli olduguna, bu yeni yaklagimin
islerin yuriitilmesinde nasil etkinlik saglayacagina dair temel bir anlayigin yerlestirilmesidir.
Katilimcilar: Oncelikle besinci adimda projeyi uygulamak iizere segilen ekipler yaklagimlar
hakkinda daha fazla bilgilendirilmelidir. Bu, seminer ve i¢ egitim programlan ile saglanir.
Daha sonra bu kigiler birlikte galisacaklan elemanlara bilgi aktanr.

Siire: Uygulama programi boyunca devam eder.

H) Satis, Dagitim ve Uretim Siirecleri (Sales, Logistics and Manufacturing Processes)

Tanim: Satis/pazarlama, dagitim ve iiretim fonksiyonlarinin yeni sisteme nasil gegecegi ve
bunun igin gerekli proje planlarinin nasil olmasi gerektigi konusunda detayli dokiimanlar
hazirlanmasidir.

Amag: Uygulama detaylaninin belirlenen vizyonla tutarhi oldugunun garanti altina alinmasi,
yapilacak iglerin ihtiyaglarin 6nemine gére 6nceliklendirildiginin kontrolii ve detayh proje
planinin olusturulmasidir.

Katilimcilar: Projede direkt gorev alan anahtar kisiler proje takvimini (programim) belirler ve
gerektiginde yonetimin onayini ister.

Stiire: Bir hafta ila iki aydir.

I) Planlama ve Kontrol Islemleri (Planning and Control Processes)

Tanim: Satis ve iiretim planlanindan detayh tesisi, tedarik ve dagitim programlarnna kadar tiim
planlama ve kontrol iglemlerinin tanimlanmasidir.

Amag: Misteri sipariglerinin sevkiyati, lojistik, iiretim, satinalma, miihendislik ve finans
alanlarinda gegerli plan ve programlarin hazirlanmasina ve uygulanmasina yonelik planlama
ve kontrol sistemlerinin giivenilirliginin saglanmasidir.

Katilimcilar: Pazarlama, satis, iiretim, satinalma, mithendislik, planlama gibi firmanin gegitli
boliimlerinde gorev yapan personel mevcur c¢aligma ortamina ve yeni sistemde nelerin
gerekecegine iligkin bilgileri yardimiyla gergeklestirir.

Siire: Bir hafta ila t¢ aydir.

e
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J) Veri Yinetimi (Data Management)
Tamm: Yeterli dogruluk ve yapidaki veriye zamaninda ulagmaktir.

Amag: Dogru ve giincel bilgilere dayanarak karar vermektir.
Katilimcilar: Verinin biitiinliigiine olan giivenilirlik agagidaki gibi saglanmahdir:

Veri Personel

*Stok kayitlarn dogrulugn Depo ve bayi personeli

*Uriin agac1 dogrulugu ve yapist Uriin mithendisligi, AR-GE, Dagitim
*Rotalar Uretim / Endiistri Miihendisligi

Stre: Birkag ay kadardur.

K) Siire¢ Gelistirme (Process Improvement)

Tamm: Satis, iiretim, lojistik ve tiriin dizaym ile ilgili tiim islemlerin siirekli gelistirilmesidir.
Amag: Is kolunda hayatta kalma, biiylime ve bagaridir. Yeni vizyona uymayan ve gelismeyi
onleyici islemlerin degistirilmesi ile saglanir.

Katilimcilar: Onceleri uygulamaya gercek anlamda katilan personeldir. Fakat sonug olarak
isletmedeki herkes bu agamada katkida bulunmahdir. (Yaraticihg: artiracak sekilde mevcut
durumdan memnuniyetsizlik ve siirekli gelisme fikrinde uzlasma ile saglanir.)

Sure: Siirekli olarak uygulamr, sonu yoktur.

L) Yazihm Secimi (Software Selection)

Tarmm: Planlama, kontrol, uygulama, analiz ve denetim amagch bir yazilim edinmedir.

Amag: Kullanicilara iglerini daha etkin yapabilmeleri i¢in bilgi saglamaktir.

Katilimcilar: Yazihm yo6netim bilisim grubu (MIS) ile birlikte kullanicilarla ortak olarak
secilmelidir. Bu asama iretim ve dagitim yazilimlan ile baglantili olarak hizli bir gekilde
gerceklestirilmelidir.

Stire: Birkag giin ila birkag haftadir.

M) Pilot ve Gercek Uygulama (Pilot and Cutover)

Tamm: Mevcut yonetimin yenisi ile degigtirilmesidir.

Amag: Yeni yonetimin gergekten iglediginin ve fayda sagladiginin ispat edilmesidir.
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Katilimcilar: Direkt olarak projede gorev alan kigiler kendi gorevlerini yeni sistem ve/veya
siiregleri kullanarak yerine getirirler.
Siire: Birkag hafta ile birkag aydir.

N) Performans Ol¢cme (Performance Measurements)

Tamm: Mevcut degerlerin gegmiste elde edilen performans degerlerinin karsilastinilmasidir.
Amag:Degisikliklerin beklenen sonuglara gétiriip gétirmediginin kontrolii ve projede
yapilacak diizeltmeler igin geri besleme saglanmasidir.

Katummcilar: Bu asama projede direkt gorev alan kisilerce gergeklestirilmelidir. Yonetim
bilisim grubu (MIS), muhasebe gibi difer departmanlardan destek alinmasi1 s6z konusu
olabilir.

Siire: Pilot ve/veya gergek uygulama boyunca devam eder.

0) ikinci Denetim / Degerlendirme (Audit / Assessment)

Tamm: Yeni uygulamaya alinan araglar / yoéntemler isiginda firmamin durumunun,
sorunlarinin ve firsatlarinin incelenmesidir. )

Amag: Yeni uygulamaya alinan yontemlerin etkinliginin kontrolii ve siirekli gelisim igin yeni
adimlarnn tanimlanmasidir. Bu agamamn atlanmasi firmanin son durumu hakkinda bilgi sahibi
olamamasina, dolayisiyla da rekabet ortaminda savunmasiz kalmasina sebep olur.
Katilimcilar: Bu galigma bityiik bir yonetici grubu tarafindan gergeklestirilmelidir. Firma dis1
danismanlardan destek alinmasi da mimkiindiir.

Siire: Bir hafta ila bir aydir.

P) Siirekli Egitim (Ongoing Education)

Tarmim: Tum personelin bilgi ve beceri diizeyini yiikseltmek igin uygulanan siirekli bir
cabadir.

Amag: Kisilere gorevlerinin 6nemini vurgulamak ve bunlann yapmak igin gereksinim
duyduklan yetenekleri kazandirmaktir. Siirekli egitim ilk egitimi destekledigi gibi yeni ise
baslayan elemanlar i¢in de bir zorunluluktur.

Katilimcilar: Departman yéneticileri ve gézetmenler kendilerine bagh personelin geligsmesine
yardimci olmakla yikumlidir. Video bantlant gibi yardimci araglar egitimin etkinligini

arttiracaktir.



Siire: Sureklidir.

3.2 Uretim Kaynaklar: Planlamasinin Yararlar

Firmalarmn iiretim kaynaklan planlamasindan (MRP II) beklentisi tek kelime ile “iiretkenlik”
olarak ifade edilebilir. MRP II’den beklenen faydalar su sekilde dzetlenebilir:

Stok seviyelerinde azalma: MRP 1I sistemleni belirlenen tahmini talepler 1s18inda elimizde
bulundurulmasi gereken miktarlarin onceden tesbit edilmesi mimkiin olmakta, béylece
tretimi aksatmayacak minimum stok ile ¢aligma saglanmaktadir. MRP II envanter
yatinmlannda %30-50 oranlarinda azalma saglar.

Miisteri hizmetinde iyilesme: MRP 11 ile tiretim sistemi iyi planlandifindan ve iiretimin
aksamasina neden olacak geciken malzemeler zamaninda temin edildiginden dretim
planlandig: tarihte tamamlanmakta ve miigteri hizmetinde iyilesme saglanmaktadir. Dugiik
stok seviyesi ile ¢aligmak miigteri hizmetindeki kaliteyi diigirmemektedir. MRP II ile teslim
gecikmelerinde %30-50 oraninda azalma saglanmaktadir.

Direkt iscilik tiretkenliginde artma: Direkt isgilik iiretkenliginde artma firmadan firmaya
farkhi boyutlarda olur. En yilksek iyilesme montaj alanlarinda elde edilir. Cinkii parga
sikintisi en gok montaj hatlannda vardir. montaj bantlarindaki tiretkenlik MRP II sistemi ile
%20°den %40°a kadar artig gosterir. Herhangi bir iiretim alaninda ise direkt isgilikte ancak
%50 ile 10 arast bir artis saglanabilir.

Satinalma wmaliyetlerinde azalma: Satinalma maliyetleri ile ilgilenenler genel olarak
zamanlanmn ¢ogunu satinalma, siparis emirlerini hazirlamakla, bu formlann zamanlarim ve
bigimlerini tespitle gegiriyorlar. Oysa ki MRP II sistemiyle bu bilgiler ve formlar bilgisayar
tarafindan hazirlanacaktir. Bodylece satinalma ile ilgilenenler de maliyetleri nasil

digsiirebileceklerini arastirmaya firsat bulacaklardir.

Fazla mesailerde azalma: MRP 11 ile etkin iiretim planlama ve kapasite planlama yapildig:

icin fazla mesailerde azalma goriilir.

Kullamilmayan malzeme miktarlarinda azalma ve tasima maliyetlerinde azalma.
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Malzeme elde bulundurmama maliyetlerinde azalma: MRP sonucunda detayli satinalma
ihtiyaglan listesi elde edileceginden malzemelere zamaninda siparis verilir ve temin edilir.

Boylece gerektiginde malzemenin bulunmamast riski sifirlamr.

Bilgi iletisim ve koordinasyon diizeyinde artma: Firma dizeyindeki tim galiganlar aym
sistem iizerinde ¢aligacagindan bilgi iletisimi kolayca saglanacak ve herkes aym dilden
konugacaktir.

Makina kullamm oranlarinda artma: Etkin bir kapasite ihtiyag planlamasi ile makinalarin
bos kalma ya da kullanilmama yiizdeleri diisecek ve verimlilik artacaktir.

Daha az mamul ya da hammadde eskimesi ya da bozulmasi: Stok takibi ve kontrolii
artacagindan ve stok giris ve ¢ikislan FIFO (First in First out) yada LIFO (Last in First
out)’ya goére ayarlanabileceginden mamullerin 6miirlerinin takibi daha kolay olacaktir.

Boéylece bozulma ya da tiketim 6miirlerinin bitmesi riski dagecektir.

Yonetim icin daha iyi bilgi: Sistemdeki veriler giincel tutuldugu takdirde sistemden elde
edilecek bilgiler giincel ve saglikli olacaktir. Bu ise karar vericiye destek olmasi agisindan

onemlidir,

Verimlilik diizeyinde artma: MRP II yolu ile verimlilik %5 ile 30 arasinda artig

gostermektedir.

3.3 Uretim Kaynaklar: Planlamasim Diger Uretim Planlama ve Kontrol Sistemlerinden

Ayiran Ozellikler

1. MRP II bir toplam yonetim sistemidir. I planinda belirlenmis amaglara ulasabilmek

i¢in gerekli tim fonksiyonlan birlegtirir ve koordine eder.

MRP II bir igin her yoniyle ilgilenir. Ciinkii her fonksiyonel alan — satiglar, liretim, dagitim,
finans — firmanin basansina ya da bagansizlifina etki eder. Her bir konudaki alistirmalar,
planlann ya da fonksiyonlann yuritilmesinde ihtiya¢g duyulan kaynaklarin bir veya daha
fazlasinmi kontrol eder. MRP II, aretim ile diger fonksiyonel alanlar arasinda yeni baglantilar

kurulmasiyla yakindan iligkili organizasyonlarin olusturulmasi yoniinde ¢alisir. Ana liretim
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¢izelgeleme gibi birden fazla grubu etkileyen aktiviteler ortak aktiviteler haline gelmektedir.

Kisaca MRP II; firma operasyonlarimin gergegini yansitan bir planlama sistemidir.

2. MRP II bagtan agagiya bir sistemdir. Planlama prosesi; bir dizi fonksiyonel,

operasyonel planlara béliinen stratejik planlarin formiilasyonu ile baglar.

MRP 1I altinda, tiim planlama iki agamada yapilir. Birinci asamada, iist yonetim i planinda
firmanin uzun dénemli amaglarimi ortaya koyar. Is plam MRP II’'nin basanh olabilmesi ve
incelenebilmesi i¢in 6nemlidir; firmamn tamamu igin tiim hedefleri tammlar; 6lgiilebilir
amaglan belirler; yeni bir pazara girme, iiriin gélistirme gibi i§ hayatindaki can alict aktiviteler
i¢in bir zaman cetveli diizenler. Is plam1 aym zamanda ortak amaglann elde edilmesinde ortak

kaynaklar bulur. I planindan iiretim satiglar ve envanter planlan da ¢ikarihr.

Ikinci asamada, kisa vadeli taktik planlan sekillendirilir. Uretim planlanindaki en 6nemli
planlar ana iiretim programdir. Bir kere destek verildi mi, taktik planlar malzeme ihtiyag
planlama ve kapasite ihtiyag planlama gibi periyodik olarak gerceklestirilen detayli malzeme

ve kapasite planlama i¢in girdiler haline gelir.
3. Stratejik ve operasyonel alternatifler MRP II simiilasyonu ile elenirler.

MRP, ig planlannin detayll kaynak ihtiyaglan dizisine déniistiiriilmesini yonetir. Bu beceri,
hem mevcut hem de amaglanan is planlanna uygulanabilir ve ‘“‘olursa ...ne olur?”

analizlerinin yiiriitiilmesinin y6netimini saglar.

4. MREP II tiim firmada aym rakamlarnn kullanildig: ortak bir veri tabam olusturulmasim

saglar.

MRP II ortak veri tabanimun geligimini saglar. Burada veri tabami terimi; merkezi olarak
yerlestirilen ve organize edilen bir dizi dosyay: ifade eder. Boylece kabul edilebilirlik artar ve
bilgi tekrarlan minimize edilerek netlik saglanir. Veri tabam firmanin yonetimi icin gerekli,
gerek finansal gerekse operasyonel bilgi sistemlerinin etkin bir sekilde birlesmesini saglar.
Her iki sistem de aymt sayi setini kullanir. Her iki sistemin de aym1 rakamlarn kullanabilmesi
i¢in baz1 sartlann saglanmasi gerekir:

» Bilgi dogrulugu yiiksek olmali (6regin %95 ten fazla),

e Aym verinin iki kere girilmesine izin verilmemeli,



olmalidir. Béylece departmaniar birbirlerini daha yakindan tanima olanagina sahip olurlar. Bu
ise sorunlarin teghisi, yorumlanmasi ve ¢6ziim getirilmesinde objektiflik anlamina gelir.

[l

3.4 Uretim Kaynaklan Planlamas: Projeleri Nasil Organize Edilir Ve Uygulamir?

MRP II sistemleri uygulamaya konulurken dikkat edilmesi gereken bir takim hususlar
bulunmaktadir. Bu hususlar1 bu sistemler i¢in “on emir” geklinde nitelendiren yazarlar

bulunmaktadir.

MRP I sistemlerinin uygulanmas: asamasinda &ncelikli olarak, yOnetimin destegini
kazanmak ve bu destegin proje siirecinde siirekliligini saglamak gelmektedir. Bu sistem
sadece envanter kontroliinii saglayan bir sistem degil aym zamanda tiim firmamn devamim
garanti eden bir sistemdir. Sistem firma i¢inde herkesi etkileyeceginden iist kademe tarafindan

anlagilmal ve desteklenmelidir.

Manuel veya bilgisayar destekli olsun higbir sistem gergekdisi bilgi ortaminda mevcudiyetini
siirdiiremez. Yanhs verilerle beslenecek olan bir bilgisayar sistemi bunlan ¢abucak igleyecek

fakat yanlis sonuglar iiretecektir. Bu nedenle verilerin dogrulugunun saglanmasi sarttir.

Sirket, hedefleri koymadan nereye yonlendigini, hedeflerle performans: karsilagtirmadikga da
nerede oldugunu belirleyemez. Performans olgiimii yapilmayan bir MRP II sisteminde

basarisizliga ugramanin olasiligi oldukga biiyiiktiir.

Sirketin tecriibeli elemanlan MRP II'den beklenen basannin elde edilmesinde kilit
adamlardir. Bu nedenle sgirketlerin bu projeyi zamam olan fakat tecrilbbesi olmayan

elemanlarla yiiriitmeye kalkismalan hatal1 bir davranis olacaktir.
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Sirket elemanlarinin kendilerine verilen gérevi basaryla sonuglandirabilmeleri i¢in yapmalar
gerekenleri bilmeleri sarttir. MRP 1II projesi igin de aym sey s6z konusudur. Unutulmamalidir

ki egitimin maliyeti her zaman cehaletin sebep olacagi maliyetten daha azdir.

Sirketler genellikle MRP 1I sistemini bir damismana bagvurmaksizin kendi g¢abalanyla
dgrenmeye kalkigirlar. Bu durum, girkete damgman maliyetini elimine firsat1 verse de olaylar
karsisinda yanlis kararlar alma olasiligim arttirir. Yanhs kararlar sonucunda dogabilecek kotii

sonuglarin maliyeti her zaman i¢in danigman maliyetinden fazla olacaktir.

Sistemin verimli olarak ¢aligabilmesi i¢in bilgisayar hizina ihtiya¢ duyulur, fakat MRP II bir
bilgi islem departmam faaliyeti degildir. Sistem, onu kullanacak tiim departmanlara aittir.

Sistem sirkete pek ¢ok ¢ikarlar saglayacaktir, fakat sirketin sorunlarnin hepsine de ¢6ziim
getirmesi beklenmemelidir. MRP II projesinde gérev almis egitilmis kisilerin sirkette dogacak
problemlere yaklasimlan farkh olacak daha gabuk ¢oziim getirebileceklerdir (Browman,

1991).
3.4.1 MRP II’de ABCD smiflandirmasi

Tecriibeler sonucunda goériibmiigtiir ki, firmalar MRP II araglanmi ne derecede iyi
yerlestirebilirlerse o derecede basarili sonuglar elde etmiglerdir. Bu konuda bir bakig agisi
kazandirabilmek amaciyla Oliver Wight gésterdikleri perfomanslara gore sirketleri A, B, C, D
simflarindan birine yerlestirmistir. Bu siniflara dahil olan sirketlerin 6zellikleri birbirinden

farkliliklar gostermektedir.

A smufinda yeralan sirketler, MRP II sistemini isi yonetmek amaciyla uygulamaya koymus,
kapasite planlamasi, iiretim kontrolii ve sati programi da dahil olmak iizere tim MRP II
modiillerini kullamima almiglardir. Bu sirketlerde verim artigi, gelistirilmis miisteri hizmetleri,
diigiik satinalma maliyetleri, azaltilmis stok miktarlan gibi gdze carpan sonuglar elde

etmislerdir.

B simfinda yer alan sirketlerde satmalma gibi MRP II modiillerinden bazilanm
kullanmamuslar, MRP II sistemini yonetim sisteminden ziyade bir iiretim kontrol sistemi
olarak kabul etmislerdir. Gelistirilmis miisteri hizmetleri ve azaltilmig stok miktan elde edilen

sonuglardandir.
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C simifina dahil olan girketler sistemi iiretim emirlerini yerine getirmek amaciyla kullanmislar

ve stok miktarlaninda diigiis, elde ettikleri yegane sonug¢ olmustur.

D sinufina dahil olan girketler de ise MRP II sistemi sadece bir veri isleme sistemini olarak
kabul edilmigtir. Bu tiir sirketlerin sistemden elde ettikleri sonuglar ya higbir sey ya da hayal
kinkligi, zaman ve para kaybi olmustur (Lockett vd., 1991).

3.4.2 MRP II sistemin uygulama stratejisi

MRP II sistemini girket biinyesine alirken amag¢ 18 ay veya daha kisa bir siirede sistemi
sirkete yerlestirebilmektir. Béyle biiyiik bir projeyi bir anda uygulamaya koymak oldukga zor
bir igtir. Bu nedenle uygulama ii¢ evreye ayrilabilir. Birinci evre ana liretim programi, iiriin
agaclan, satig tahminleri, siparig girdileri yardimiyla malzeme ihtiyag¢ plam hazirlanr. Ikinci
evrede dongii tamalanmali yani kapasite planlamasi, performans 6l¢iimii, firetim kontrolii gibi
alt sistemler uygulamaya konmahdir. Ugiincii ve son evre ise finansal sistemlerin MRP II
sisteminin veri tabanina baglandigi, bunun yamisira arzu edilen fakat yaptlmas: sart olmayan

faaliyetlerin yerine getirildigi evredir. -

Uygulamanin tiim evrelerinde MRP II sisteminin ABC’si gézoniinde bulundurulmalidir. Bu
teknikte, A siifi clemanlann ¢ok Snemli ve pahah olduklan i¢in tedbirli bir planlamayi
gerektirirler. B siifi tegkil edenler ise A simfindakilere nazaran daha az 6nem arzederler. C
sinifindakiler ise gerekli olduklarn halde daha az 6nemli ve daha az pahali olduklan igin bu

siifta toplanmglardir.
3.4.2.1 Maliyet belirlenmesi

MRP 1I projesinin uygulamaya konulmasi oncesinde uygulamanin sirkete getirecegi
maliyetlerin belirlenmest gerekir. Bunun sebeplerini agagidaki gekilde detaylandirmak

miimkiin olacaktir.

1. Ikinci derecede oncelik tagimasi: Sirketin birinci derecede 6ncelikli fonksiyonu isin
devaminin saglanmasi, ikinci derece oncelikli olan ise MRP II projesini uygulamaya
konmasidir. Ilgili maliyet ve g¢ikarlar belirlenmis ise gereken Onceligi projeye vermek

miimkiin olmayacak ve basan sansi azalacaktir.
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2. Kesin kararin verilmesi: MRP I projesini uygulamaya koymak sirketin galigma seklini
degistirmek anlamina gelir. Gerek st yonetim ve gerekse isin bagindakilerin bu konuda
anlagmis olmas1 gerekir.uzlagmanin saglanabilmesi i¢in her iki tarafinda maliyetleri bilmesi
gerekir.
3. Fonlarin tahsisi: MRP II uygulamasindan once girket maliyetleri tam ve dogru olarak
tammlayarak bir harcama plamini yiiriirliige koymak zorundadir.
4, Seviye isaretleri: Elde edilen faydalarin sayisallasgtirilmasi projenin uygulamaya
konulmas1 siiresince iginde bulunulan durumun belirlenmesinde yardimci olur. Proje
yurtirlige konulduktan sonra o giinkii tasarruflar maliyet belirlenmesi sirasinda tahmin
edilenler ile karsilagtinlabilir. Sirket belirlenmis faydalan elde edememis ise neyin olumsuz
gittiginin belirlenmesi daha kolay olur.

Denenmis metod tGzerindeki ilk iki agama 6n egitim ve maliyetlerin belirlenmesi agamasidur.

Projexfin yerlestirilmesinde anahtar rolé stlenen kiéiler gergek bir maliyet ve kar tahmini
yapmadan 6nce MRP II hakkinda bilgilenme gereksinimi duyarlar. MRP II nedir?, bizim
sitketimiz i¢in uygun mudur?, sirketimiz icin ne kadara mal olacak?, ne kadar tasarruf
saglayacak?, projeyi A smmfi seviyesinde uyguladigimizda elde edecegimiz faydalar ne

olacak? gibi sorulanin sorulmasi gerekir.

Baz sirketler olayin bitiiniinii anlamadan maliyet belirlenmesi agsamasim1 gergeklestirmeye
cahgirlar. Bu sekildeki uygulamalarda maliyetlerin eksik belirlenmesi kaginilmazdir.
Yapilmas:1 gereken, 6nce ogrenmek sonra maliyetleri belirlemektir. On egitim verilecek
kisiler, Gst diizey yoneticiler yani genel miidiir, miihendislik, finansman, imalat ve
pazarlamadan sorumlu genel miidiir yardimcilan, pazarlama mudiri, teknik midir, bilgi
islem midira gibi maliyetlerin belirlenmesinde gorev alacak kisilerdir. Projenin heniiz
uygulamaya konulup konulmayacagi konusunda karar verilmedigi igin on egitime daha
fazlasinin katilmas: gereksizdir. On egitim verildikten sonra bu kisiler maliyet belirlenmesi
asamalarina baglamalidirlar. Amag, MRP II projesi lehinde veya aleyhinde karara temel
olacak rakamlar grubu olusturmaktir.

Maliyet kalemleri G¢ kategoride incelenebilir:
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A) Insan faktoriine bagh olarak olusan maliyet kalemleri: Full-time ¢aligan bir proje lideri ve

birkag yardimcisinin olusturdugu proje grubu, seyahat ve konaklamay1 da igeren egitimler,

profesyonel rehberlik.

B) _Veri tahmininde ortaya ¢ikabilecek maliyet kalemleri: Bu agsamada asagida siralanan

bilgileri edinmek veya devam ettirmek i¢in gerekli maliyetler s6z konusudur.

1. Stok kayitlarinin dogrulugu: yeni g¢itler, kapilar, tartilar, raflar, kutular gibi
ekipman maliyetleri, ak bir ambar olusturulmasi, mevcut ambarlann
birlegtirilmesi seklinde ortaya ¢ikabilecek tesislerin yeniden diizenlenmesiyle
ilgili maliyetler, stok tamlifim saglamak ve sirdirmek igin gerekli olan
isgiiciindeki artiglar.

2. Uriin agaglarnin dogrulugu,

3. Is emirlerinin tamli,

4. Tahminler, musteri siparisleri, is merkezi verileri vb. maliyet kalemleri.

C)Bilgisayar ile ilgili olarak dogabilecek maliyet kalemleri:

1. MREP II projesi i¢in gerekli bilgisayar donanima,

2. MRP II projesi igin satin alinan veya kiralanmig yazilim,

3. Yeni yazilimlar yaratacak, satin alinmg yazilimi girkete adapte edecek,
kullamciy1 egitecek, dokiimantasyonu gelistirecek, sistemin devamlihigim
saglayacak sistem elemanlari ve programlar,

4. Formlar,

Yazilim bakim maliyetleri,
6. Satin alinan yazilimlarda yapilmasi gereken degisiklikler.

3.4.2.2 Karar asamasi

Maliyet ve faydalar belirlendikten sonra sira karar vermeye gelmistir. Karar asamasi sirketin
MRP 1II projesinin firmaya yerlestirme sorusuna evet veya hayir cevabim verdigi andir.
Yapilan maliyet ¢aligmalar1 sonucu elde edilen rakamlar hemen harekete gegirilmesine firsat
verecek kadar gekici ¢ikmig olabilir. Bunun yamsira girket, yeni bir tesis inga etmek, yeni bir
pazara girmek, yeni bir tiriin hatt1 kurmak gibi zaman alic1 baz1 faaliyetlere 6nceden baglamig
olabilir, yani zamanlama hari¢ hersey MRP II lehinde galigabilir. Bu durumda MRP II diger
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zaman alic1 faaliyetler tamamlanincaya kadar belli bir siire igin ertelenir. Baglangic

geciktirmek, hatal bir baglangig yapmaktan daha iyidir (McManus, 1989).
3.4.3 Basarihi bir MRP II projesinin planlanmasi ve organize edilmesi

MRP 1I projesinin yerlestirilmesi sirketin tiim departmanlarindaki ¢alisanlan kapsayan ve
etkileyen bir programdir. Projeyi uygulama karan aldiktan sonra proje igin organize olmak
gerekir. Organizasyonun belirlenmesi islemi, yapilacak iglerin belirlenmesi, bu iglerin kimler
tarafindan yapilacagimin belirlenmesi, sorumluluklarmin ¢izilmesi demektir. Sekil 3.15°de

proje organizasyonunu gostermektedir.

MRP II projesinin organizasyonu,
1. Yapilacak iglerin belirlenmesi (gergeklestirilecek gérevleri belirleme),
2. Yapilacak isin béliimlere ayrilmasi (toplam isleri yonetebilir pargalara ayirma),
3. Sorumluluklann agik olarak belirlenmesi,
4, Tsi yiiriitecek kigilerin segilmesi (gorevleri gergeklestirecek kisilerin secilmesi),

faaliyetlerini igerir.

Yiiritme Kurulu

Proje Lideri
Uriin Agaci Ana Program Stok Kontrol Diger Alt
Proje Bagkani Proje Bagkani Proje Bagkani Projeler
Uriin Agaci Ana Program Stok Kontrol
Proje Grubu Proje Grubu Proje Grubu

Sekil 3.15 MRP II projesi organizasyon semasi (Hartley, 1991)
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Yiiriitme kurulu

Projenin bagariya ulagmasinda proje yoOnetimi biiyikk O6nem tagimaktadir. Bu nedenle
organizasyonun g¢abalarini yonlendirmek iizere bir yiiriitme kurulunun olusturulmas: gerekir.
Bu kurul proje grubu ile iist diizey yonetim arasinda iletisimi saglamalidir. Kurul iiyelerini,
iiretim, miihendislik, finansman ve pazarlama genel miidiir yardimcilan ve proje liderlerinden

olusturulmalidir. Kurulun temel fonksiyonu, projeye aktif liderlik saglamaktir.

Ayrica;

» Proje takimini olusturmak,

=  Proje takimim gérevlendirmek,

* Projenin hedeflerini tammlamak,

» Sirketin kaynaklarim belirlemek ve bu kaynaklan projenin hedefleri
dogrultusunda tahsis etmek,

= Proje biit¢esini olusturmak,

= Strateji ve politikalan belirlemek,

» st diizey yonetim egitimi programlarina katilmak,

bu kurulun sorumluluklar arasindadir.

Kurul ayda bir ya da iki kez 1 saat igin toplanir. Proje lideri bu kurul ile proje grubu arasinda
iletisimi saglar, kurulan projenin yiiriitilmesindeki gelismeleri aktarir, meydana gelen
gecikmelerin sebeplerini agiklar, gerekli olabilecek ek kaynaklan tamimlar. Kurul, proje
liderinin agiklamalan dogrultusunda kararlar alir. Programda bir erteleme yapmak sadece

yonetim kurulu yetkisindedir (Hartley, 1991).

Proje lideri
Verimli bir proje yonetimi igin 3 envanter element vardir:
= Projenin organizasyonu ve bunu yapabilme becerisi,
* Proje hedeflerini gergeklestirebilmek igin bir plan,
» Proje liderinin sinerji olusturabilme yetenefi yani tiim kaynaklan ve tiim

yetenekleri tam olarak kullanabilme becerisi.

Higbir takim giiglii bir lider olmadan fonksiyon goremez. Bir proje miidiiriiniin basanh bir
sekilde projeyi yonetebilmesi igin problemleri tam olarak anlama yetenegi, problemleri

¢Ozmek igin tekniklere sahip olmasi ve yonetim tecriibesinin olmasi gereklidir.
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MRP II sistemi ile igletmenin tiim departmanlan etkileniyor olsa bile, en ¢ok etkilenen alan
liretim alamdir. Bu ylizden proje miidiiriiniin malzeme yonetimi alanindan olmas: idealdir.

Proje miidiiriiniin, tiim zamanim projeye verebilecek bir kisi olmasi gereklidir.

Proje takimi isletmenin farkh departmanlarindan elemanlardan olustugundan, proje
miidiiriiniin sorumlulugu, kullandigi otoriteden ¢ok daha biiyiik olacaktir. Proje miidiirii
amaglarm bagarilmas: ile ilgili takim iiyelerinin farkli gériiglerini dengeleyebilmelidir. Buna
ilaveten proje miidiirii organize edici, motive edici, iletisimci ve diplomat, egitimci, sabirli

olmali, isletmeyi ve MRP II'yi bilmelidir.

Proje miidiiriiniin iki temel gérevi vardir:
= Proje plamim geligtirmek,

=  Projeyi tamamlamak ve uygulamak.

Proje miidiiriiniin spesifik sorumluluklart sunlardir:

* Projeyi organize etme, departmanlanin ve proje takim iiyelerinin galismalarim
koordine etme,

= Proje takimi toplantilarini diizenleme, bagkanhk etme,

= Projeyi izlemek ve proje durumu hakkinda raporlar iist ynetime sunmak,

»  Ust yonetimden proje hakkinda politika kararlarim almak,

* Projenin programim hazirlama ve programlanan tarihlere goére projenin
yiiriitiilmesini saglamak,

» Kullanicilarin egitim programim koordine etme,

= Kiitik olan isleri tanimlamak ve bu iglere dogru kigileri atamak.

Proje grubu

MRP II projesinin organize edilmesinde atilmasi gereken bir sonraki adim proje grubunun
olusturulmasidir. Proje grubunun performansi ile grubu olugturan kisilerin becerikli ve istekli
olmalan arasinda dogru orant: vardir. Grup, ne sirkete yeni gelen geng iiyelerden ne de emekli
olma yasma gelmis kisilerden segilmelidir. Imalat, iiretim ve stok kontrolii, miihendislik,
muhasebe, satinalma, endiistri mithendisligi, pazarlama, bilgi islem departmanlanindan
temsiiciler proje grubunu olusturmalidir. Grup iiyeleri projede géniillii olarak gorev

almalidirlar.

Grup iiyelerinin tagimasi gereken 6zelliklerden bazilar agsagidaki gibi siralanabilir:
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= Coskulu ve destekleyici olmak,

= [leri goriislii olmak,

= Gorevler lizerine yeterince gaba sarfediyor olmak,
= Verilen gorevi tamamlama sorumlulugunu tasimak,

= MRP II sistemini §grenmede istekli olmak.

Grup olusturur olusturulmaz egitim ¢alismalarma baglanmalidir. Aksi takdirde MRP II

projesinin yerlestirilmesi bagansizlikla sonuglanacaktir.

Grubun yaptig: igler:

=  MRP II proje programini hazirlamak,

= Programa kars1 gergek performansi 6lgmek,

» Projenin baganyla yiiriitilmesine engel olabilecek etmenleri ve problemleri
belirlemek,

= Bu problemleri ¢6zmieleri i¢in proje dist gegici igbirlikleri olarak adlandinlan kisa
siireli gruplan faaliyete gecirmek,

= Onceliklerin belirlenmesi, kaynaklann yeniden diizenlenmesi gibi konularda
karar almak,

»  Gerektigi zaman yOnetim kuruluna tavsiyelerde bulunmak olarak siralanabilir

(Hartley, 1991).

Onder

MRP II projesinde yonetici roliinii iistlenebilecek, ilk akla gelen 6nder adayr genel miidiirdiir.
Genel miidiirden sonra gelen adaylar ise, genel miidiir yardimcilan &zellikle finansman ve
muhasebe genel miidiir yardimcilandir. Onder olacak kisinin tagimast gereken ozellik
projenin Yyiiriitiilmesinde inangh ve gayretli olmak ve proje i¢in ek zaman ayirmaya niyetli

olmaktir.

Onder olan kisi iist yonetimin simgesidir. Proje grubu igin projeyi 6lgen yetki sahibi kisi
olarak hizmet verir ve verilmesi gereken kararlarda iist yonetim kudreti saglar. Diger

yoneticilerden gerekli destegi toplar (Hartley, 1991).

Ikincil grup
Ikincil grup, proje grubunun detaylar iginde kaybolmasim o&nlemek igin kurulan anahtar

gruplardir. Ikincil grup spesifik sorunlan belirlemek igin olusturulur. Ikincil gruba sorunu
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aragtirmak, alternatif ¢oziimleri belirlemek, proje grubuna tavsiyeler ile birlikte raporlamak

i¢in belirli bir zaman verilir. Sorunun biiyiikliigiine gére verilen zaman dilimi de biiyiir.

Profesyonel danismanlik

Proje grubunda yeralan kigilerden higbiri daha 6nce MRP II projesinde gérev almamuigsa
kalifiye bir danigmana bagvurmak yerinde olacaktir. Tecriibeli ve kalifiye olmak A smifi
seviyesinde bir uygulamada yeralmis olmak demektir. Farkli bir segim yapmak, sirketin
tecriibesiz birine para vermesi, en 6nemlisi de ihtiya¢ duydugu damsmanlig: elde edememesi

demektir.

Sirketin daniyman kullanmamasinin amaglar agagidaki gibi olabilir:

» Sistem ihtiyaglarim saptayabilmek igin objektif bir is analizinin yapilmasim
saglamak,

» Egitim programin planlayip siirdiirmek,

» Proje planiama siirecine rehberlik etmek,

* Proje planim, dogrulugunu test edebilmek, amaci gézden gecirmek,

* Pahali hatalardan ve biiyiik problemlerden sakinmak igin tecriibesinden
faydalanmak,

»  QOlaylarin baslatilmasinda katalizor gérevi gérmesini saglamak,

= Proje grubunun tekerligi yeniden kesfetmesini 6nlemek.

Danigman genel miidiire, 6ndere, proje liderine, y6netim kurulunun diger iiyelerine ve proje

grubuna destek olur. Gorevi karar vermek degil fikir vermektir (Hartley, 1991).

Proje planlamasi

Proje grubu, baslangic¢ ve bitis tarihleri arasinda tiim ana olaylann tanimlandig: proje planinin
geligtirilmesinden sorumludur. Planmin yapilmasinda tiim proje grubu iiyeleri ve anahtar

kullanicilar gérev almalidir. Bu planin kolayca pratige doniigtiiriilmesini saglayacaktir.

Sistemm hedefleri

Proje takimi organize edilip egitimleri tamalandiktan sonra yapilacak ilk is projenin anlamuni,
kapsamini tanimlamaktir. Proje kapsamimin tammlanmasinda gergek ihtiyaglar gézéniinde

bulundurulmal, gereksiz liiksten kaginiimahidir.
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Proje kapsami iizerinde anlagmaya varildiktan sonra genel sistem ihtiyaglari tanimlanmalidir.
Varolan problemler, ihtiyaglar dokiimante edilmelidir. Projenin bu safthas: kritik bir 6neme
sahiptir. Cinkii bu safha sistemin iizerinde kurulacagi temeli olusturmaktadir. Sistemin
gelecegi sistem ihtiyaglanmin ne derecede iyi belirlendiine baghdir. Bu yiizden sistem
ihtiyaglan dokiimante edilmeli ve anahtar kullamcilar tarafindan da onaylanmalidir (Hartley,
1991).

Genel proje plan:
Proje kapsami onaylandiktan sonra genel proje plam hazirlanmalidir. Genel plamn amaci,

temel proje sathalanim gostermek, temel safhalan aylara bolmek, projenin aylara bélinmesini
gostermektir. Bu plan, st yonetim tarafindan isgiicinii planlamak, ilerlemeleri, gelismeleri
olgmek ve proje takimu tarafindan da ayninti programlarim belirlemek amaciyla kullanihir.
Proje sathalara daha kiigiik pargalara bélunmelidir. Boylelikle kigiik basarlar bunlar iizerine
insa edilebilir ve bagsarma duygusu ve momentum yaratir. Ayrintilar planlandik¢a, gene! plan
degisecektir, dolayisiyla genel plam tiim olarak ortaya koyma siirekli tekrarlanan bir prosestir.

Projenin her safhasinda plan timiyle yeniden gozden gegirilmelidir. Is ilerledikge plan
oénemli degisimleri yansitacak sekilde giincellestirilmelidir. Gantt ve Bar chart gibi kolay
anlagilabilen ve uygulanabilen proje planlama ve kontrol teknikleri kullamimalidir (Hartley,
1991).

Detaylandirilmus gorey cizelgesi
Genel proje planindan yola gikarak her gorev igin haftalik detayh gizelgenin hazirlanmasi

gerekir. Bu gizelge, gorevi kimin yerine getirecegi, gorev igin gerekli isgilik saati ve
maliyetini icermelidir. Proje planinin hazirlanmasinin amaci;

» jhtiyag duyulan gorevlerin tammlanmasi,

» Gorevlerin tammlanmasi igin gerekli zamanin belirlenmesi,

» Proje grubu tyelerinin gorevlerinin tanimlanmasi,

= Hedef tarihlerin belirlenmesi,

» [sin boliimlerinin koordine edilmesi,

» [lgili tarihlerin ve maliyetlerinin tahmin edilmesi igin bir temel olugturulmasi,

» Kaynak ihtiyaglarinin belirlenmesi,

* Proje performansinin kontrol edilmesi olarak siralanabilir.
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Gergekgi bir planin hazirlanmasi bagariya ulagmada atilmig 6nemli bir adimdir. Proje plam
hazirlanirken proje ana boéliimlerine, bu bélimieri de daha kiigiik birimlere ayirmak gerekir.
Gorevlerin, amaglarin belirlenerek tanimlanmasi, gerekli dékiimantasyonun belirlenmesi,
plana y6netim desteginin saglanmasi, her gorevin tamamlanmas igin gerekli iggilik saatlerinin

belirlenmesi gerekir.

Planin sunulmast

Planin sunulmasi; planin ist yonetime sunulusu ve organizasyona dagitimi evrelerini igerir.
Bir MRP 1I projesinin sunulmasinin en gizel yolu, genel miidir tarafindan tiim ¢ahganlara
yazilan ve MRP II'nin faydalanm igeren bir dokiiman yollanmasidir. Dokiimanin yamsira

proje planinin her departman miidiriine gonderilmesi gerekir.

Projenin yiiritilmesinde karsilasilabilecek tuzaklar

Proje liderinin, bu gérevinin yamsira bagka gorevlerde yapmasim beklemek basansizhik
olasihgim arttiracaktir. Ust diizey yonetimin tavri projenin basanya ulagmasina ya da
basanisizlikla sonuglanmasina sebep olabilir. Daha sonra dogabilecek problemlerin ortadan

kaldirilabilmesi igin yonetimin tavrinin projenin baglangicinda tantmlanmas: gerekir.

Projenin 2 seneyi agmast girketin projeye olan ilgisini azalticaktir. Proje grubunun
olusturulmas: disiplin igerisinde yapilmalidir. Toplantilara devam ve gorev tamamlama
sorumlulugu ciddiye alinmali, problemlerin segilecegi alanlar dikkatle tammlanmalidir.
Projenin bagariya ulagmasinda verilen tamligi, egitim ve 6gretim, (st yénetim destegi bityiik
onem tagimaktadir. insanlar projenin en 6nemli kismim olusturmaktadir. Yonetimin, sistemin
bagarisi ile galiganlanmn tatmini arasinda dogru oranti oldugunu goéz 6niinde bulundurmsi
gerekir. ‘Projenin uygulamaya konulmas: esnasinda bu adimlar takip edilirse basar sansi
artacaktir (Hartley, 1991).

3.5 Uretim Kaynaklari Planlamasi Sistemlerinin Kurulmasinda Karsilagilan Sorunlar

Bir firmada MRP II sisteminin kurulus ve igletimi, firmamn o6rgiitsel yapisi, gelenekleri,
yonetim anlayi§1, iggorenlerin ig ve is yeri ile bitiinlesmesi, firmadaki bilgisayar kullamm
diizeyi gibi bir dizi etkene baglidir. Tim bu 6zellikler goz onine alindifinda kargilagilan

sorunlann ozellikle ilkeler arasinda oldukg¢a farklilik gostermesi dogaldur.
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Tirkiye’de MRP II uygulamalan yeni olup, uygulayicilann karsilagtiklari sorunlara donik
ayrintih bir aragtirmaya rastlanmamigtir. Bununla birlikte agagidaki noktalarda sorunlarla
karsilagilmasi olasidir:

e Genel reorganizasyon,

e Ambarlarda yeniden diizenlemeler,

¢ Bilgi formlarinin gézden gegirilmesi ve veri girisi,

e Bilgi degerieme,

e Terim birligi,

e Malzeme yonetimi ve muhasabe tekniklerinin se¢imi,

e Veri tabanim olusturacak verilerin derlenmesi,

e Egitim,

e Formenlerin ve atélye seflerinin sisteme ahgtirnimasi,

e Verilerin stnanmast.

Giniimiizde farkh bﬁyﬁklﬁkte, farkh kiiltiire ve galigma yapisina sahip pek ¢ok firma, MRP II
sistemlerini halihazirda uygulamakta ya da uygulama hazirliklan igerisinde bulunmaktadir.
Kimi MRP II projeleri son derece baganh sonuglanirken kimi projeler ise firma ¢alisanlar ve
yoneticileri tarafindan nedeni anlagilmayacak sekilde basansizlik ve bilyiik zararlarla
sonuglanmaktadir. Firma yéneticilerine ve proje gruplanna faydali olacag: dusinilen MRP II
projelerinin bagarnisizligina neden olan sebepler asagida listelenmistir (Emanet, 1997).

1. Kiiltiir Eksikligi: Firmada MRP II projesine baglamlabilmesi i¢in mevcut bir kiltiiran

varolmas: gerekir. Firma ¢aliganlan yaptiklan isler ve ¢aligma tarzlan nedeni itibariyla gerek
is yukii gerekse firma i¢i butinliigii saglama amaciyla boyle bir sisteme ihtiyag duyuyor
olmahidir. Aksi takdirde MRP II sistemi firma ¢aliganlar tarafindan olusturulan bir direnisle
karsilagilabilir.

2. Egitim Eksikligi: MRP II projesinin bagansi igin teknik egitimlerden once firmadaki

tim galisanlan kapsayan MRP II projesinin felsefesine yonelik bir dizi egitim siireci
tamamlanmalidir. Béylece firmadaki her birey genel miidiirden, ambarcisina kadar MRPII‘nin
ana mantiginin neye yoénelik oldugunu ve bu sistem igerisinde nasil rol almalan gerektigini,
bu ¢alismamn ciddi bir ¢aligma oldugunu kavramalidir. MRP II projeleri sadece proje
grubunun katithmu ile baganlabilecek bir proje degildir, tiim firma ¢alisanlarmin katilimim
gerektiren komple bir sistemdir. MRP II firmadaki bir kissim mihendisin kullandigi bir
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bilgisayar programi degildir MRP II firmadaki her bireyin kullandii firmay: kapsayan
biitiinlesik bir sistemdir.

3. Yonetimde Lider Eksikligi: MRP II projeleri firmadaki tiim galisanlarin katilimim

gerektirdigi i¢in proje siiresi boyunca sikici ve bunaltici olabilir. Sonugta, MRP II sisteminin
oturtulmasi sirasinda firmadaki tiim ¢aliganlar kendi iglerini basanyla yiiriitmenin yanisira bir
de bir siire sonra galigmaya baglayacaklan yeni bir sistemi ve diizeni 6grenmek durumunda
kalacaklardir. Bu ise mevcut i yikinin en az ikiye katlanmasi, buna bagh olarak da
¢alisanlar arasinda bir siire sonra olusacak bikkinlik anlamina gelmektedir. Iste bu asamada
yonetimdeki lider kisi olaya el koymali ve insanlan motive edici disiplini firmada
olusturmahdar.

4. Damsman Firma Desteginin Alinmamasi: Damgman firmalar pek ¢ok MRP 1I
projesinin uygulanmasinda gorev aldiklan i¢in projenin yiiritilmesinde firma disindan bakan
bir kisi olarak yonlendirici ve diizeltici kararlarin alinmasinda etkili olurlar. Damgman firma
desteginin bir takim tasarruf nedenlerinden alinmamast en bilyik tasarrufsuzluga neden
olacaktir. Ancak damgman firmalar firmadaki kararlarn alan ve proje yonetimini elinde
bulunduran konumda olmamalidir. Danmigman firmalar, firma ile projenin firma igi
yonetiminden sorumlu proje grubu ile ¢aligan, MRP II sistemleri hakkinda tecrubelerini dile
getiren, proje grubuna alacag kararlarda yardimci olan ve ¢6ziim getiremedigi durumlarda

yol gosteren bir iligki igerisinde olmalidir.

5. Firma I¢i ve Proje Grubu Organizasyon Yanhshig: Firmalar damgman firmanin destegini
abartmamali ve kendi biinyelerinde karsilagtiklan kiigiik sorunlan g¢ézebilecek yetenekte

olmahdir. Elbette ki MRP II projesinin basariya ulasmasinda firmada galisan her bireyin
katkis1 olacaktir, ancak, MRP II sistemi ile ilgili kararlan alacak bir proje ekibi
olusturulmalidir. Proje ekibinin firmada bu projeden bagka bir gorevi olmamalidir. Bu kigiler
kendi illerini tamamladiktan sonra arta kalan vakitlerini projenin gelistiriimesinde kullanan
elemanlar olmamalidir. Proje ekibi projenin sorumlulugunu tagtyan ve uygulamada gegilecek
tim adimlar igin gerekli prosedirleri olusturan, sorun amnda ¢6ziim ireten, hazirladiklan
proje takvimine uymay: hedef alan bir topluluk olmalidir. Proje ekibindeki kisi sayisi firma
biytkligine gore degisebilir. Proje ekibinin organizasyonu kadar segilen kigilerde 6nemlidir.
Bir MRP II projesinin basarisizlifina neden olan en biiyiik etkenlerden biri de firmadaki proje
sorumlusunun projeyi yarida birakarak firmadan ayrilmasidir. Bu nedenle firmalar proje

ekibini veya sistem sorumlusunu tayin ederken projenin sonuna kadar kendilerine destek
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verecek kisileri segmelidirler, bu garantiyi saglamalidirlar. Aksi takdirde proje ekibinin
yoklugu ya da elemanlarimin degismesi durumunda MRP II projesi en az birkag ay geri
gidecektir. Firmadaki herkesin projenin basarisindan sorumlu oldugu diisiincesi tim firma
¢aligsanlarina agilanmalidir. Firmadaki sorumlu sayis1 ne kadar arttinlirsa bagan sansi o kadar
artacaktir. Ayrica proje ekibi tiim ¢alisanlarin proje iginde hangi rolde olduklarim belirlemeli

ve gerekli gorev dagiliminm yapmalidir.

6. MRP IT’nin Sadece Bir Bilgisayar Yazihimi Oldugu Yamlgisi: MRP II projesi bilgi islem

béliimiiniin denetiminde olan ve bir kag miihendisin kullandifi bir bilgisayar program
degildir. MRP II sistemi tiim firma ¢aliganlanm etkileyen bir sistemdir. MRP II projeleri titm
firma galiganlaninin kullandig: bir sistem olmasi nedeniyle entegrasyonu saglar. Bu nedenle
firmada calisan herkes MRP 1I sisteminin kendisiyle ilgili bolimini ¢ok iyi bilmek ve
kullanmak zorundadir.

7. Firma Biinyesinde Gelistirilen Yazilimlar: MRP II sistemleri firmanin kendi biinyesin:ic

geligtirilmemelidir. Firmaya 6zel bir paketin olusturulmas: profesyonel ellere birakilmali,
firma igindeki ekip disaradan alinan bu sistem ile firmanin ¢aligma sistemi arasindaki uyumu
saglamalidir. Tim MRP II yazilimlann genel amagh paketler olup tim firmalara cevap
vermeyi amacladiklarindan baz eksik ve fazla yonlen igerirler. Hata MRP II sistemini
tamamiyla firmaya uydurma c¢aligmaktan geger. Uyum saglanamayan bolimlerde firma da
gerektiginde MRP II yazilimina uyum saglamayi bilmelidir.

8. Veri Giivenilirliginin Az Olmasi: MRP II sistemlerinin bagarili olmasina etki eden bir diger

faktor ise yapilan veri giriglerinin givenilir olmamasidir. Gergekgi ve giincel sonuglar

alinabilmesi igin her bolim kendi ile ilgili bilgi girisini dogru ve zamaninda tamamlamalidir.

9. Yanhs Yazilim Seg¢imi: Firma uygulamaya koyacagi MRP II yazilimim dogru segmelidir.
Firmanin tretim sekline, buyikligine ve yapisina uyum saglamayan bir sistemin segilmesi, o
projenin devaminda yetersizlikleri ve tatminsizli§i beraberinde getirerek projenin

basansizlikla sonuglanmasina neden olacaktir.

10. Tutarh ve Bitinsel Bir Uygulama Plaminin Bulunmamasi: Birgok boliim birgok plan

demektir. Biitiin ana béliimlerin katkisi ile gelistirilmis ortak bir uygulama planinin olmamasi
ve proje plam hazirlamak igin yeterli zaman aynlmamasi projenin bagansizhigina yol

acabilecek 6nemli sebeplerden birisidir.
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11.Yeni MRP 1I Yazilimlarnimin Eski Islere Uydurulmak Uzere De;'ﬁstirilmesi: MRP II

programlarimn isletmede 6nceden uygulanan eski ve yetersiz yontemlere uyarlanmasi amaci
ile biiyiik miktarlarda para ve zaman harcanmasi ¢ok sik rastlanan ve olimcil bir hatadir
(Bloom, 1994).

3.6 Uretim Kaynaklan Planlamasi Yazihm Se¢imi

Ulkemizde MRP II alaninda firmalarin kendi biinyelerinde yazilim geligtirmek yerine paket
programlara yonelmeleri bazi hakli nedenlere dayanmaktadir. En 6nemli nedenlerden biri
firma biinyesindeki bilgi islem ile imlat birimleri arasindaki kopukluktur. Imalat birimi
isteklerini yaparken, yazilimcilarda bunlan degerlendirirken olaya salt kendi agilarindan
bakarlar. Bu ise iki birim arasindaki iligkilerin gergin ve verimsiz olmasina yol agar. imalatin
degisen ve oOngorilemeyen ihtiyaglann yazilimin gincelliginin korunmasim giglestirir.
Dokiimantasyon eksikligi nedeni ile giincellestirmeler yazilimi bir sire sonia iginden
¢ikilamaz duruma getirir. Bunun neticesinde yeniden yazma durumu ortaya g¢ikabilir. Halen
¢ogu yazilim donanimi ile bagimlidir. Donanimda biiyiik degisiklikler genellikle yazilimin da
yeni bastan elden gegirilmesine neden olur. Zaten hep kisithi olan yazilim kapasitesi ile bilgi
islem birimi ihtiyaglan siirekli geriden takip etmek durumunda kalir. Agikca séylenmesi
gereken bir diger husus da firma biinyesinde gergeklestirilen bir yazihma gore disanidan,
ozellikle yurtdigindan getirilen bir yazilimin firmanin diger birimleri nezdinde kredibilitesinin
genellikle daha ytiksek olmasidir.

Paket program pazarlayan firmalar, yazilimin otesinde bazi hizmetler de sunmaktadir:
Aynntili bir dokiimantasyon, egitim programlan ve bakim. Ozellikle bakim paket programin
sitrekli kullanimu agisindan giiven verici bir unsurdur. Biitiin bunlar kullamci firma nezdinde

yazilimin giivenilirligini arttirmaktadir (Ulusoy, 1990).

MRP II yazilimi satin almamin birinci oncelik oldugu kesinlik kazandiktan sonra

gergeklestirilecek endiistriyel satin alim siirecinin dért ana asamadan olugtugu distinilebilir:

1. Se¢im ekibinin kurulmasi: Satinalma ekibi ideal olarak bir tepe yonetici ile MRP II

modiillerinin kullanilacagi departmanlann yoneticileri ve bilgisayar yazilim: konularinda
yeterli bilgi ve deneyimi olan bir kisiden olusur. Ancak ekibin yeterli olmayacaf
distiniliyorsa bir danigman da kadroya dahil edilebilir.
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2. Fayda/Maliyet analizlerinin yapilmasi: Kurulan ekip ilk toplanada MRP II felsefesinin ne
oldugunu, firmamin neden MRP II yazilimina gereksinim duydugunu konugmal: ve bu konular
ile ilgili higbir soru isaretinin zihinlerde kalmamasi saglanmalidir. Ekip iiyelen kendilerine
siire yaratacak MRP II yazilim almamn saglayacagi olas1 yararlarin ve bunlann parasal
tutarlarinin saptanmasi ile —ki bu ¢ok zor bir olaydir- ugrasmak ve sonug almak zorundadirlar.

3. Degerlendirilecek yazilimlann belirlenmesi: Bu asamada yapilacak is olabildigince ¢ok
sayida yazilima ulagmaya g¢aligmaktir. MRP [I yazillmimn firmanin arzuladifi ¢alisma
bi¢imini biiyiik bir etkinlikle desteklemesi son derece 6nemlidir, diger bir ifade ile firma MRP
II yazilimi tarafindan kisitlanmadan dogru olduguna inandigi ¢alisma bigimini siirdiirmelidir.
Diger temel kriter yazithhminda aranacak bir kisim 6zelliklerin bashklan asagida
gorilmektedir:

. Sistem efektif olmalidir, dogru isi yapmak i¢in tasannmlanmis olmalidir,

" Sistem etkin olmalidir, neye tasanimlanmisg ise onu yapmalidir,

. Firmanin operasyonlarn ile uyumlu olmaldir,

*  Esnek ve tiniversal olmahdir,

= Yerlestirilmesi kolay olmalidur,

n Sistem kolay ve kisa zamanda 6grenilebilmelidir,

. Kolay ve hizli kullanilabilir olmahdir,

] Ekranlar ve raporlar gerekli enformasyonu gostermelidir,

] Bu listedeki tiim 6zellikler test edilebilmelidir,

. MRP II sisteminin gelistiriimekte olup olmadif:, yeni versiyonlan iizerinde

caligilip calistimadigi, yani ar-ge faaliyetlerinin olup olmadigi da dikkate alinmalidir.

4. Belirlenen vazilimlann  analizi, deperlendirmesi ve sézlesme gérigsmeleri:

Degerlendirilecek yazilimlar belirlenip kisa liste olugturulduktan sonra sira iiretici firmalar ile
gorigmelere baglaylp demonstrasyonlarin alinmasina gelir. Bu noktada yazilimin fiyatinin
yaninda goz 6niine alinmasi gereken diger noktalar sunlardir:
= Satic1 firmanin hizmet yetenegi, egitim ve damsmanlik acgilanndan yeterli
midir?
. Satic1 firmamin kapanmasi durumunda yazilimin kaynak kodlanm saklayan
garantor girket bulunmakta midir?
= Yazilim iizerinde kisa siireler iginde gesitli degisiklikler yapabilme olanag var
mudir? (Stimen, 1995).
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Firmalarin kendi olanaklan ile iirettidi sistemlerin bagansim etkileyen bir diger 6nemli faktor
de, gelisen ihtiyaglan karsilamak igin daha yeni bilgisayar teknolojisi gelisimlerine ve
olanaklarina ayak uydurabilmesidir. Bunun baganlabilmesi i¢in firma teknolojik gelismeler

konusunda duyarli olmalidir.

3.7 Uretim Kaynaklar1 Planlamas: Uygulama Onerileri

e MRP II uygulamasi taktik degil stratejik bir olgu olarak ele alinmalidir. Firmamin Gretim,
yonetim bi¢imini 6nemli 6lgiide degitirecek bir adimdir. Salt bir paket program segimi ve
uygulamasi sorununa indirgenmemelidir. Olay, bir paket program segimi probleminden
¢ok oncelikli olarak, bir insan kaynaklan ve organizasyon sorunudur.

o Ortalama bes yillik bir siire 6ngérulmelidir.

e Uygulamaya girmeden once ayrintili bir planlama faaliyetinden gegilmelidir. Uygulama
plant hazirlanmali, uygulama ekibi belirlenmelidir.

e Uygulama eckibinde mevcut uygulamadan etkilenecek tim birimlerden elemanlar
bulunmahdir. Ekipte gérev alan degisik birikimlere sahip elemanlarin ortak bir dili
konugmalan o6ncelikle saglanmalidir. Kararlanin disandan empoze edilmeyip mustereken
alinmasim1 uygulamay: kolaylagtiracaktir. Uygulama ekibinin basinda bir Endiistri
Miihendisinin bulunmas: iyi bir segim olabilir. Endiistri miihendisleri gerck probiem
¢ozmeye disiplinler arasi yaklagim tarzlan, gerekse mesleki birikimleri ile bu géreve en
uygun mithendislerdir.

e Ust yonetim uygulama ekibine sirekli destek vermeli g¢ahigmalanmi yakindan
denetlemelidir. Ust yonetim, ¢ahiganlar iizerinde bu projeye gok 6nem verdigi ve bagarisi
i¢in gerekli ortam yaratmaya kararli oldugu izlenimini yaratmalidir.

e Damgmanhk hizmeti kullamlmalidir. Bu, o6zellikle binye iginde olusabilecek
tikamkliklarin daha siiratle giderilmesini saglayacaktir.

e Basta egitim olmak uzere altyapr caligmalarina kaynak ayrilmalidir. Her seviyede
¢aliganlarin olay1 kavramig olmalan ve saglikli bir veri tabaninin olugturulmasi bagarinin
temel unsurlan arasindadir.

e Standart yazillm se¢im kriterleri yaninda biinyeye uygunluk mutlaka g6z Oniine
alinmalidir. Segilecek paketin igeriginin firmamn diretim yapisina uygun olmasi gerekir.

o Segilecek paketin tiim ihtiyaglar1 karsilamasi beklenemez. Paketin, firmamn retim
yapisina uygun ve paketin ecksikliklerini giderici ek programlarla desteklenmesi

gerekebilir. Paketin buna agik olmasina dikkat edilmelidir.
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e Mamul maliyetlendirme ve maliyet kontroliinde paket programin uyguladigi teknikler
incelenmelidir. Bu konuda son senelerde gelistirilen faaliyet bazinda maliyetlendirme
(activity based costing) ek yazilimla veya mevcut yazilimda bazi degisikliklerle
uygulamaya alinmalidir.

e MRP II paket programlarinin kaynaklandig yabanci tilkelerin aksine iilkemizde kronik bir
yilksek enflasyon vardir. Bu nedenle, paketler iginde mevcut modellerin yiiksek
enflasyonu da goz oniine alir bir bigimde adaptasyonu 6nemli bir Endistri Mihendisligi
problemi olarak oniimiizde durmaktadir.

e MRP II yonetim teknolojisinin 6nemli bir pargasidir. Ancak tek bagina distniilmemelidir.
Toplam Kalite ve Bilgisayar Biitiinlesik Imalat gibi yonetim teknolojisinin diger stratejik

unsurlan ile birarada ele alinmalidir (Ulusoy, 1995).

Yakin gelecekte iiretim sistemleri tizerindeki en biiyiik etki belkide kalite yoniinden olacaktir.
Bu konu tamamiyle kestirilebilmesi gok zor olan bir konudur. Kalite standartlarimin akillica
uygulanmasi migteriye gelen iiriiniin fiyatim diigirmektir. Eger bir endistrideki firmalann bir
bolimii kalite ile ugragmaya baglarlarsa diger firmalar da pazarlarim1 kaybetmemek igin o
firmay1 izlemek zorundadirlar.

3.8 MRP II Coziimlerinin Maliyeti Ve Fayda Maliyet Analizi

MRP II ¢6ziimleri, bilgisayar donanimi ve yazilh ile kullamic1 personel araciligiyla yiuritilir.
Isletmedeki mevcut bilgisayar donamim, ihtiyaca cevap verebilecegi gibi, ilave veya yeni
donamim ihtiyaci da giindeme gelebilir. Yazilim i¢ kaynaklarca isletmeye 6zgiin bir sekilde
hazirlanabilecegi gibi dig kaynaklardan tiimiiyle veya modiil modiil alinabilir. Diger bir husus
ise, igletme personelinin konu ile ilgili egitimi ve gerekli verilerin hazir hale getirilmesidir.

Sonug olarak MRP II ¢oziimii maliyetleri 4 ana kisimda toplanabilmektedir.

1. Donanmim Maliyeti: Giinlimiizde gogu sirkette bilgisayar sistemleri bulunmaktadir. Ancak
MRP II sistemleri daha yiiksek kapasite, ekstra disk ve terminalleri gerektirdiginden yeni

maliyetlere yol agmaktadir. Donanim maliyetleri, donanimin satinalma giderleri ve donanimin

bakim giderlerinden olusur.

2. Yazilim Maliyeti: Bu MRP II yazilimlarimi igermektedir. Bu yazilimlar iiretim planlama,

kapasite planlama ve finansal planlama gibi pek ¢ok fonksiyonu igermelidir. Yazilim

maliyetler, yazilimin satinalma giderleri ve yazilimin bakim giderlerinden olusur.
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3. Egitim ve Damgmanlik Maliyetleri: Egitim maliyetleri, kalifiye bir danigmandan

profesyonel rehberlik igin harcanan maliyetleri igerir. Egitim giderleri, tiretim planlama ve
kontrol ekibi egitim giderleri, genel egitim giderlerinden, damgmanhk giderleri danismanhik

hizmetleri giderlerinden olusur.

4. Veri Olusturma Maliyetleri: Ana tretim program, is merkezleri, maliyet kalemleri,

malzeme tutaralan, envanterler, iiriin agaci ve rotalan, operasyon planlan ile ilgili verilerin
toplanmasinda ortaya ¢ikan maliyetler ve ilk veri girigi sirasinda harcanan igiicli maliyetlerini
icerir. Bu maliyetlerin yamisira proje grubu ile ilgili yazilim segimindeki aragtirmalar sirasinda

ortaya ¢ikan maliyetler de bu gruba dahil edilebilir.

Bunun diginda, MRP II’ye gegis siirecinde olugabilecek aksakliklarnin veya baslangig
doneminde olusabilecek aksakliklanin veya baglangig déoneminde eski ve yeni uygulamanin

birlikte goriilmesinin olugturabilecegi maliyetlerden de bahsedilebilir (Tanyas, 1994).

Fabrikalar, bir yatinm projesinin ne kadar siirede geri donebilecegini tahmin etmek isterler.
Bu hesabi kendilerinin yapmasi zor olacagindan, satici firmalar bu konuda misterilerine bir
fikir vermelidir. Sonugta miisteriler bu yatinmdan ne kadar tasarrufu ne zamandan itibaren
saglayacaklanim Kkestirebileceklerdir. Ciinkii miisteri yatinmi daha ¢ok kar etmek, fayda
saglamak amactyla yapar. Elde edecekleri faydadan yola cikildiginda ve miimkiinse
rakamsallagtirilabildiginde migteri daha ¢abuk karar verebilir.

MRP II basarih uygulandiginda su departmanlan etkiler:
= Stok kontrol,
= Satin alma prosesleri,
= Satig prosesleri,
= Kalite kontrol,
= Uretim y6netimi,
= Maliyet muhasebesi

Isletmenin hedefi bu bolimlerdeki operasyonlarin daha etkin ve verimli hale getirilerek
sonugta karlilig1 ve pazar payim yiikseltmek olmaktadir. Iste MRP II bu noktada su faydalan

getirir:
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Stok kontrol;
= Stok miktan ve degerindeki azalma,
» Tasima maliyetinin diismesi,
* Fire stogunda azalma,
»  Ambarnn daha etkin kullanimi,
Tasarruf: Stok degeri ve stok maliyetlerinde %15 azalma,
Tasima maliyetlerinde %20 azalma,

Fire stogu maliyetinde %10 azalma,

Satinalma prosesleri;
= [htiyag miktan kadar ve ihtiyag zamaninda satin alma,
®= Uzun dénemli satin alma planlan ve anlagmalari,
»  Dogru malzemelerin ahnmasz,

Tasarruf: Satin alinan malzeme maliyetinde %5 azalma,

Satis prosesleri;
= Kayip satislarda azalma,
» Miisteri 1adelerinde azalma,
Tasarruf: Iptal olunan siparis tutarmda %15 azalma,

Miisteri iade maliyetlerinde %20 azalma,

Kalite Kontrol;
*  Geri kazanma miktarinda azalma,
=  Fire miktan diisiisi,
= Satig miktarinin artmasi,
Tasarruf: Geri kazanma maliyetleﬁnde %20 azalma,
Fire miktarinda %30 azalma,

Satiglarda %S5 art1s,

Uretim yonetimi;
»  Uretkenligin artis1,
» Direkt ig¢gilik maliyetlerinde tasarruf (ig¢iler, formenler, bakimcilar, ambarcilar)
* Indirekt iscilik maliyetlerinde tasarruf (planlamacilar, satinalmacilar, kontrol
ekibi, muhasebe)

Tasarruf: Direkt ig¢ilik maliyeti x %iiretkenlik artis1 .......%10
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Indirekt iscilik maliyeti x %iiretkenlik artisi......%15

Uriin maliyetlerinde azalma......%5

TOPLAM TASARRUF.......c.cccivetiivinerinercirinncencenes %38

MRP II fizibilitesi yaparken bu tablodaki rakamlarin hesaba katilip olayin degerlendirilmesi,
kararlarin alinmasini hizlandiracaktir. Ancak bu tabloda belirtilen degerler hedeflerdir. Bu
hedeflerin yakalanmasim ancak bagarih bir MRP II uygulamas:i ile gergeklestirilebilir
(Baloglu, 1995).
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4. URETIM KAYNAKLARI PLANLAMASI PROSEDUR MODULU

4.1 Kavramsal Dizayn Ve Gereksinim Analizi

Bu asamada agagidaki igler yapilmahidir:

o Projenin organizasyonu tanimlanmalidar.

. MRP 1I sistemini kendi i§ hedeflerine uygun olarak kullanabilmek igin belirli
i§ ve verl tabam kavramlan birlestirilmelidir.

. Is ve veri tabami gereklerine uygun olarak gerekli MRP II fonksiyonlan
secilmelidir.

. MRP 1I sisteminin ihtiyaglara cevap verdigi kullamm analizleri vasitasi ile
belirlenmelidir.

. Isin, degisim mihendisligi yontemleri kullanilarak kapsamli bir kavramsal
tasariminin yapilmasi gereklidir.

L Kavramsal tasarim ve proje plam yaziya gegirilmeli ve onaya sunulmalidir.

Gereksinimlerin karsilanmast:
Bir gereksinim analizi ile bu agamada agagidaki isler yapilir:

° Projenin hedefleri tammlanir,

. Isletmenin is operasyonlan ve akiglan analiz edilir ve bilgi akisi ve
icerigindeki zayif noktalar belirlenerek gereksinimler tammlanir,

J Isletmenin fonksiyonel gereksinimleri MRP II modiilleri ve fonksiyonlanna
uydurulmalidar.

. MRP 1I sisteminde tam olarak karsilign bulunmayan fonksiyonlan igerecek
kavramsal bir tasarim yapilmahdir.

. Her bir modulin hangi fonksiyonlarinin igletmede kullanilacag:
belirlenmelidir.

. Modiillerin uygulama siralan belirlenmelidir.

° Temel olarak biitiin modiiller herhangi bir sira igerisinde uygulanabilirler,
fakat arayiizlerin daha kolay tamimlanabilmesi igin degisik modillerin aym anda
uygulamaya alinmasi yararli olabilir. )

. Projenin ve herbir modilin uygulanmaya baslanma zamanlan
belirlenmelidir.

] Veri hacmi tahmin edilmelidir.

° Eski sistemlerin yedek olarak kullanim siiresi tizerinde karara variimalidir.
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. Projenin siire ve masraflan iizerinde kaba bir tahmin yaptlmahdir.
J Gereksinim analizi raporu hazirlanmalidur.

° Sonuglar uygulanmalhdir.

Proje faaliyetlerinin organize edilmesi:
Proje organizasyonunu biiyiikliigti isletmenin boyutlan ve isin karmagikhfina baghdir.
MRP II sistemini uygulayacak olan personelin su 6zelliklere sahip olmas: gerekir:

o Yeterli profesyonel kalifikasyon,

. Giinliik islerden arta kalan yeterli zaman,

. Geligimci diigiince igin yetenek ve uygunluk,

Bu agsamada agagidaki isler yapilmahdir:
. Bir proje grubu ve bir karar komitesi kurulmalidir. Proje grubu, isletmedeki
her béliimden birkag personelin katilimu il olusturulmalichir. Karar grubu ise nihai
kararlan vermek iizere isletmenin yonetim kademesi iginden segilmelidir.

. Bir ofis ve gerekli donanimi saglanmalidir.

Proje standartlarinin belirlenmesi:

Verimli olabilmek igin proje bazi 6nemli standartlar iizerine kurulmalidir. Bu asamada

agagidaki standartlar tanimlanmaldir:
° Proje toplantilarimin sikli1 belirlenmelidir,
. Uygulama metodu standartlan belirlenmelidir,

) Sistem standartlan belirlenmelidir.

Zaman takvimi yaratilmasi:
Zaman takvimi, proje hedeflerine ulagmak ig¢in gerekli bir kontrol bilesenidir. Proje
grubunun ilk yapacag islerden biri de faaliyet takvimi hazirlayip karar komitesinin onayini

almaktir. Bu agamada asagidaki igler yapilmalidur:

. Herbir uygulama i¢in kaba bir baglangic ve bitis siiresi tahmini yapilir ve

faaliyet takvimi hazirlanir.

. Uygulama aktiviteleri gerekli oldugu disiiniildiigii kadar ayrntihh olarak

hazirlanr.
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Sistemin kurulmas:.
MRP II sisteminin bir an nce uygulamaya alnabilmesi i¢in sistemle birlikte ¢aligmaya
miimkiin oldugu kadar erken baglanmali ve biitiin sistem en son versiyonu ile projenin
baslangicinda elde edilebilir durumda olmalidir. Sistem miimkiin olan en kisa siirede
bilgisayar sistemine yiiklenmeli ve galigtinlmalidir. Bu agamada agagidaki isler yapilmahdir:
. Kullamcilar igin gerekli kullanim ve erisim diizeyleri tanimlanmali ve gerekli
sifreler sisteme tamtiimahdir.
° MRP 11 sisteminin bir testi yapilarak sistemin gerekli 6zelliklere uygun olarak
¢alisip galismadigi kontrol edilmelidir.

Egitim ihtiyaclarinin planlanmas ve uygulanmast:
MRP I sistemini daha iyi tammmak igin proje iiyeleri kendi spesifik ihtiyaglarina gore
egitilmelidirler. Bu agamada su konular egitim igin 6nemlidir:

) MRP 1I sisteminin tasarims,

. MRP II sisteminin yonetimi,

. MRP II sisteminin yazilim dili,

. MRP II sisteminin veri tabani yapisi,

Bu agamada kullanici profiline uygun bir egitim politikasi izlenmelidir. Gerekli egitimi alan
proje grubu personeli zaman kaybetmeden sistem tizerinde galismaya baglamahidir. Egitim
kurslari, sistem dahilinde hangi fonksiyonlarin ne oranda etkili oldugu konusunda

kullanicrya fikir verecek ve gerekli uyarlamalarin yapilmasim saglayacaktir.

MRP II sisteminin fonksiyonlarinin ogrenilmesi:
Sistem kullanicisimin gerekli egitimi aldiktan sonra kullamilacak olan MRP II sistemi ile
isletmenin ihtiyaglarini kargilagtirabilmesi i¢in sistem ile daha yakin bir iliski i¢ine girmesi
gereckmektedir. Bu agamada sistem kullanicist su isleri yapmahdir:
. Egitim kurslan edindigi bilgi, MRP II sisteminin elde edilebilen dékiimanlar
ve test sistemi aracilift ile MRP II sistemi ile daha yakindan ilgilenmelidir.
. Kullanmak istedigi fonksiyonlan kontrol etmelidir.

. Daha detayli bir zaman takvimi geligtirmelidir.
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Fonksiyonlan, prosediirleri ve sorumluluklar: tamimlamak:
Yeni bir veri tabam sisteminin uygulamaya alinmasi isletmenin o andaki is akigim
etkileyecektir. Bilgi akisi ve sorumluluklar bu durumdan etkilenecektir. Bu asamada
agagidaki igler yapilir:

o Isletmenin gereksinimlerini kargilamak igin MRP II sisteminin vadettigi bilgi

ve fonksiyonlan tanimlamak,
e  Isletmenin gelecekteki is akis1 ve dokiimanlan,

. Isletmede fonksiyonlarin islemesinde sorumiuluklarin belirlenmesi.

Biitiin bu igleri yapabilmek i¢in isletmenin model prosesleri, birlesik proses zincirleri halinde
ifade edilmelidir.

Arayiizlerin dizayn::
Yeni MRP 11 sistemi ile galiyma s6z konusu oldugunda varolan sistemin yerine yeni bir
sistemin getirilmesi s6z konusu olacaktir. Bu asgamada MRP II sistemi ile dig sistemler
arasinda (isletmenin o ana kadar kullandig sistemler arasinda) bir dig bagin kurulmasi s6z
konusudur. Bu araytizleri uygulamak igin ayn ayn analizler ve gereksinim analizlerinin
yapilmasi gerekecektir. Bu asamada su isler yapilacaktir;

. Bir sefer kullamlacak arayiizlerin geligtirilmesi (veri transferi).
Degistirilecek varolan sistemlerin ve bu sistemlerden MRP II sistemine aktarilacak olan
verilerin belirlenmesi gerekmektedir. Eski sistem ile MRP II sistemi arasinda
kargilagtirmalar bilgi pargaciklan bazinda yiiritillmelidir. Eski sistemdeki eski verilerin
temizlenmesi saglanmahdir. Hangi arayiizlerin manuel olacag iizerinde karar verilmelidir.
Veri transferi igin gerekli olan gereksinimler tammlanmalidir.

. Devamli kullanilacak olan arayiizlerin gelistirilmesi.
Bu asamada MRP II sistemine baglanacak olan sistemler belirlenmelidir. Hangi bilginin ne
zaman alinacag belirlenmelidir. Her bir arayiiz igin kontrol sistemi gelistirilmelidir. Hangi
araylzlerin manuel olacagina karar verilmelidirr Dis sistemlerde gerekli olan
modifikasyonlarin tamimlanmas1 gerekmektedir. MRP II sisteminin standart programlari géz

oniine alinarak arayiiz programlari igin gereksinimlerin tammlanmasi gerekmektedir.

Sistemin i¢c yapistmn planlanmasi:
Kavramsal tasarim agamasindan sonra sistemin i¢ yapisinin planlanmasi igin gerekli olan

bilginin elde edilmesi gereklidir. Bu agamada asagidaki iglerin yapilmasi gerekmektedir.
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. Kullanici terminal, bilgisayar ve yazicilar i¢in donanim konfigiirasyonlarinin
(islemci, hafiza, disk kapasitesi v.s.) belirlenmesi,
° Network sisteminin planlanmasi,
. Test ve gergek operasyonlar igin konfigiirasyonlarin tanimlanmasi,
. Bilgisayarlarin hangi igler i¢in kullamlacaginin belirlenmesi,

. Satinalma ve tedarigin baglatiimasi.

Sistemin kalite kontrol plani:
Ik agama, is kavraminin, veri tabani ve proje organizasyonunun kalitesinin kontrolii ile sona
erecektir. Bu kalite kontrolii agamasinda asagidaki iglerin yapilmas: gerekmektedir.

. Kavramsal tasarim ve veri tasannmim ilgilendirecek bigimde su noktalar goz
Ooniine alinmalidir: Hangi gereksinimler MRP II fonksiyonlart tarafindan
karsilanmaktadir?, hangi gereksinimler MRP II  fonksiyonlarn tarafindan
kargilanamamaktadir ve bunlann sonuglar nelerdir?, arayiizler nasil dizayn edilmelidir?,
raporlama igin kabuller nelerdir?, bilgi akigt ve sorumluluklar i¢in kabuller nelerdir?

. Sistem i¢i yapisimin planlanmasini ilgilendirecek bigimde su noktalar goz
onine alinmalhdir: Donanim, network yapisi, performans, veri hacmi, sistemin
konfigiirasyonu.

o Proje organizasyonu ilgilendirecek bigimde su noktalar g6z Oniine
alinmalidir: Zaman takvimi ve faaliyetler takvimi, kaynak plani, proje standartlarn,

yetigtirme faaliyetleri.

4.2 Detayh Planlama Ve Gerceklestirme

Detayli planlama ve gergeklestirme asamasinda su isler yapilmalidir:
. Spesifik kavramsal tasarim ve veri tabam tasamm yaniden incelenerek
degerlendirilmelidir.
o Kullanilacak fonksiyonlar belirlenmelidir.
o Veri ve alan kullanimlan belirlenmelidir.
. Raporlama sistemi belirlenmelidir.
. Form dizaynlan belirlenmelidir.
° Gereksinimlere gore sistem parametreleri olugturulmalidir.
. Baz uygulamalar isletmenin parametreleri ile test edilmelidir.

. Isletmenin diger veri tabanlart ile birlikte birlesimi uygulamahdir.
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Bu asama, her bir agsama i¢in prototipin kalitesi kontrol edildiginde tamamlanacaktir.

Ddkiimante edilmis olan prototip onaya sunulur.

Organizasyonel yapinin modellenmesi:
MREP II sistemlerinin her uygulamasi, kendi veri ve akiglarimi belirtmek i¢in bir veya daha
fazla organizasyonel birim kullanir. Bu organizasyonel birimler bir veya daha fazla
baglantiya sahip olabilirler. Organizasyonel birimleri olugturulmas1 ile isletme kendi
organizasyonunu MRP II sistemi iginde ifade etmis olmaktadir. Bu asamada daha sonra
kullamlmasi diigiiniilen uygulamalar g6z6niine alinmalidir. Bu bé&liimde organizasyonel
birimlerin verileri ve hiyerarsik yapilan tammlanmahdir. Is fonksiyonlan heniiz
organizasyonel birimlere atanmamalidi. Bu agamada agafidaki kavramlar ile
ilgilenilmelidir: |

. Grup sirketleri,

. Sirket kodlan,

e  Isalanlan,
) Kontrol alanlar,
e Isletmeler,

. Stok alanlar,

. Satinalma organizasyonu,
. Satig organizasyonu,
o  Isletme boliimleri.

Bu agama, gelecekte uygulanmasi distiniilen MRP II bilesenleri de gz Oniine alinarak

organizasyonel yap: tammlandig anda tamamlanur.

Temel verilerin tammlanmasi:
Her MRP II sistemi uygulamasi, belirli temel verileri (ana veriler) kullanir. Bu asamada
asagidaki islerin yapilmasi gerekmektedir:
. Gereksinilen temel verilerin belirlenmesi,
o Temel verilerin belirli kriterlere gore biraraya getirilmesi,
o Belirli bazi1 akislanin kullammindan kaynaklanan temel verilere bilgilerin
eklenmesi. Gereksinilen alanlar belirlenmelidir. Alan igerikleri belirlenmelidir. Sadece

bir uygulamaya mahsus temel veriler belirlenmelidir.

Asagidaki sartlar yerine getirildiginde bu béliim tamalanmis sayihir:
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. Isletmeye 6zel temel veriler yaratildiginda,

° Temel veriler igin uyarlama degerleri test edildiginde,
e [s fonksiyonlan test edildiginde

. Spesifikasyonlar dékiimante edildiginde.

Model prosediirleri:
Her bir MRP I sisteminin i§ gereksinimlerini karsilayacak birgok degisik fonksiyonu vardir.
fonksiyonlarin dogru ve yerinde se¢imi MRP II sistemi uygulamasinin temel noktasidir. Bu
asamada asagidaki isler yapilir:
. Kullanilacak olan fonksiyonlar belirlenir ve hangi dokiiman tiplerinin ve ig
operasyon tiplerinin fonksiyonlarla iligkili oldugu saptanir.
. Sayisal yapi, sayisal menziller ve sayisal araliklar belirlenir. Doékiiman ve
akislar igin kolaylikla sayilar atanabilir.
° Isletmeye 6zgii operasyonlardan elde edilecek bilgi belirlenmelidir.

° Gereksinilen alanlar ve igerikleri tanimlanmalidir.

Asagidaki igler bitirildiginde bu asama tamamlanmigtir:

. Isletmeye 6zgii operasyonlarn incelenmesi,
. Akislar i¢in uyarlama degerleri test edilmesi,
. Uyarlama testleri,

. Akislarin dékiimante edilmesi.

Siirekli prosediirlerin modellenmesi:
Her MRP II sistemi, diizgiin aralilarla isletilmesi gereken periyodik akislan igerir. Bu tip
akislara muhasebe sisteminden 6mek olarak ay sonu kapama, Gdeme takibi, alacak takibi
verilebilir. Bu asamada, hangi fonksiyonlarin periyodik olarak kullamldigi ve hangi
dokiiman tipi ve is akislannin kullamildigi tammmlanmalidir. MRP II sisteminin isletmenin
hangi operasyonlan ile ilgili bilgi ve rapor iireteceginin belirlenmesi gerekmektedir.
Asagidaki isler bitirildiginde bu agama tamamlanmustir:

. Isletmeye 6zgii periyodik fonksiyonlar incelendiginde,

° Bu akislar i¢in gerekli uyarlanmig sirket parametre ve degerleri test

edildiginde,
e  Isuygulama testi bitirildiginde,
. Bu akiglar dokiimante edildiginde.
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Arayiizlerin uygulanmasi:

MRP 1I sistemleri uygulanirken varolan sistemler degistirilir, varolan sistemlerden veri

transferi yapilir ve diizenli arayiizlerle birlikte dig sistemlerle baglanti kurulur. Diizenli

arayuzleri uygulamak igin gerekli olan faaliyetler projenin ilk zamanlanndan itibaren

gozonine ahinmalidir. MRP II sistemini uygularken, verilerin hacmi ve kalitesine bagh

olarak otomatik veya manuel araytizler kullanlabilir. Asagidaki isler bitirildiginde bu asama
tamamlanmigtir:

MRP 1II sistemindeki veri alanlan ile varolan sistemdeki veri alanlarinin

kargilagtirilmasi,

Arayuzlerin tipi ve programlanmast igin bir kabuliin yaratilmasi,
Varolan sistemdeki verilerin giincellenmesi,

Gerekli programlarin yaratilmas,

Programlann test edilmesi,

Degisik sistemlerde yaratilmig olan verilerin yeni sisteme taginmasi,

Kullanic1 bolimiin arayiiz programini onaylamasi.

Basili formlarin yaratilmasi:

Her MRP 1I programi, dig isler ve etkilesimler igin formlar kullamr. Her form ise bir

fonksiyona baghdir. Bu asamada asagidaki isler yapilir:

Kullanilmak istenen formlarin belirlenmesi,
Formlann fonksiyonlara baglanmasi,

Her formun diizeninin belirlenmesi,
Formlarn yaratilmasi,

Formlarin test edilmesi.

Raporlamanin tamimlanmasi:

Her MRP II modelinin, i¢ ve dig raporlama igin birgok raporu biinyesinde bulundurur.

Uygun raporlann dogru segimi ve kullanima MRP 1I sisteminin sundugu bilginin kalitesini

belirler. Bu agamada asagidaki igler yapilir:

Gerekli olan raporlann belirlenmesi,

Kullanilan standart raporlarin belirlenmesi,

Ek olarak gereksinilen raporlar ve bu raporlarin i¢eriklerinin belirlenmesi,
Ek raporlarin yaratilmasi,

Ozel raporlama yapilacak bolim ve saluslann belirlenmesi.



dagitilmasi ile yetkilerin dagitilmasi igin gerekli olan organizasyonel hazirlik yapilir.
. Personelin kendilerine atanan igleri yapabilmeleri igin gerekli olan profilleri

atayarak kullanici ana kayitlan yaratilir.

Kalite kontrol prototipi:
Bu boliim, dokiimente edilmis prototipin kalite konrtolii ile sona erer. Prototipin kalitesini
kontrol etmek igin agafidaki basamaklann dokimantasyonuna bagh olarak bagl
fonksiyonlar incelenir.

. Organizasyonel birimlerin tanimlanmasi,

. Temel verilerin tammlanmasi,

] Akiglanin tammlanmasi,

. Raporlamanin uyarlanmast,

® Formlann dizayni,

. Yetkilerin dagitima,

° Arayiizlerin uygulanmast,

. Herbir modiiliin uygulanma sonuglan,

. Bu agamanin dokiimantasyonu.
4.3 Gergek Sistem Icin Hazirhiklar

Bu agamada asagidaki isler yapilir:
° Uygulamalar i¢in entegrasyon testi,
° Gergek sistemin uygulamaya alinmas igin kesin zamanin tesbit edilmesi ve
gerekli yazilim ve donanim hazirlanmasi,
. Kullanicilarn egitimi,

° Proseslerin ve organizasyonel kurallarin onaylanmasi ve dékiimantasyonu,
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° Veri ve parametrelerin gergek sisteme aktarilmasi.

Gergek sistemin planlanmasi:
Gergek sistem, MRP II sisteminin planlanan baglangicindan hemen 6nce kurulur. Bu islem
genellikle kisa bir siire iginde yapilabilir. Hergeyin uygun bir sirada yiridiigtinden emin
olmak igin kesin zaman planlama ve faaliyet ¢izelgeleme gerekmektedir. Bu asamada
agagidaki isler yapilir:
o Ik is akisina kadar gergek sistemin yerlestirilmesini kapsayacak kesin bir
zaman gizelgesi yaratmak,
. Personel dagitimim planlamak,
. Donamm planlamasin: kontrol etmek,
° Degisiklikten etkilenen kullamict bolimlerinin  ginlik isleri igin
gereksinimlerini tanimlamak,
. Entegrasyon iesti igin ¢izelgeyi hazirlamak,

o Gergek sistem igine veri transferini planlamak.

Kullanici dokiimantasyonu yaratmak:
MRP 1I sisteminin uygulanmasi agagidaki konularda degisikliklen: gerekli kilar:

° Fonksiyonlann sirasi,
. is prosesleri,
e  [satamalan,

. Yeterlilik atamalan,

Bu agamada agagidaki igler yapilir:
. Prosesler, yetkiler ve yeterlilikler hakkindaki kararlar kontrol edilir,
] En onemli proses ve yetkiler dokiimante edilir,
° Bu dokiimantasyon bireysel kullanicilarin kullamimina sunulur,
° Kullanici rehberi hazirlanir,
. Is tammlari, rehberleri hazirlanir,
° Organizasyon el kitab1 hazirlanir,

. Teknik sistem yonetimi igin el kitab: hazirlanir.
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Gergek sistem ortanunin hazirlanmast
Gergek sistemin uygulanmasina, ayn bir sistemde veya test sisteminin bir kullanicisi olarak
baglanabilir. Optimal sistem yapis, test i¢in ayn gergek sistem igin ayn bir sistemi igerir.
Boylece gergek sistemi tehlikeye atmadan test sisteminde denemeleri mamkiin kilar. Baganh
bir test sathasindan sonra ise gerekli parametre ve programlar gergek sisteme aktarihir. Bu
agamada, agagidaki igler yapilir:

o MRP II yaziliminin gergek ortama veya ayn bir ortama kurulmasi,

. Planlanan veri hacmine gore veri tabani hacminin belirlenmesi,

. Kullanici galigma alanlannda gerekli donammin kurulmasi.

Sistem ydnetiminin organize edilmesi:
MRP II sistemi, sistem yonetiminin kurulumunu gerektirir. MRP II sistemi birgok destek
fonksiyonuna sahiptir. Bu agamada agagidaki igler yapilir:
o Sistem yonetiminin i¢erigi belirlenir ve etkin sistemin ginliik erisilebilirlidi,
sistemin ¢aligsmaya baglamasi ve kapanmasi, veri saklanmast test edilir,
° Sistem yoénetimi igin yetkilerin belirlenmesi,

o Sorumlu personelin egitimi.

Arsivieme:
Her MRP II sisteminde, dokiimanlarin ve ana verilerin ne kadar siire ile sistemde
kalacaklarim planlamak gereklidir. Bu agamada agagidaki isler yapilir:

. Herbir dokiiman tipi ve ana kayit tipi igin sistemde kalig siiresi belirlemek,

o Veri arsivlemek igin genel bir kavram tammlamak,

. Bagh parametreleri saglamak,

. Yeni organizasyonu test etmek.

Kullanicilan egitmek:
MRP II sisteminin ige yararligindan ve kabiilinden emin olmak i¢in kullamcinin, MRP 11
uygulamalan ile nasil ¢ahsacagini bilmesi ok onemledir. Egitim ile kullanict MRP I
sistemindeki prosesleri 6grenmekle kalmaz aym zamanda da kendisine atanan prosesler ve
fonksiyonlar konusunda uzman olur. Bu agamada agagidaki isler yapilir:

. Uygun bir egitim ortamu geligtirilir,

. Egitim kullanicimn is ortaminda verilmemelidir. Egitimden sonra da

kullanicilar bilgilerini kendi baglarina arttirma sansina sahip olmalidirlar.
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° Egitim amacu, icerigi ve gizelgesi belirlenir,
° Egitim araglan gelistirilir,

. Egitim verilir.

Proje grubunun iiyeleri egitimi vermelidir. Isletmeye 6zgi veiler, egitimde olabildigi kadar
¢ok kullanmahdir. Egitimin amaglar kontrol edilmeli ve gerekli ise 6zel bir egitim izleme

programi uygulanmalidir.

Entegrasyon testlerinin uygulanmast:
Daha 6nceki bolimlerde bireysel uygulamalann fonksiyonel uygunlugu ve parametreleri test
edilmisti. Efer gercek sistem degisik MRP II uygulamalan igeriyorsa MRP II sistemi
ozellikle de entegrasyon fonksiyonlari ve organizasyonel emirler iizerinde yogunlasan bir
bitiin test yirutilmelidir. Butiin sistemin testi sadece test ortamm gergek sistemi temsil
ediyorsa anlamhdir. Bu agamada asagidaki igler yapilir:
. Test gizelgesini tanimlayarak ve uygun test edici ve test araglan sadlayarak
bir butiin test hazirlanir.
. Su faaliyetler ile bir biitin test uygulamr: Gerekli fonksiyonlar test edilir,
y18in prosesleri test edilir, organizasyonel prosesler test edilir, arayiiz programlar
igerilir, prosesleri ve dokiimanlan kontrol etmek igin raporlama kullanmlir.

Test sonuglan dékiimante edilir ve eger gerekli ise parametreler ve prosesler diizeltilir. Eger
degisik birgok uygulamamn caligmasim etkileyecek 6nemli bir parametre degisikligi
sozkonusu olursa testin baz1 kisimlarinin tekrarlanmasi gerekebilir. Bu agama, kullamici

boliimlerin sistemi gercek operasyonlar i¢in onaylamasindan sonra tamamlanir.

Sistem yiikiiniin analizi:
Doyurucu performans ve dengeli bir sistem, MRP II sistemleri ile verimli bir ¢aligma igin
gerekli olan 6nemli 6n kogullardir. Bu agamada, asagidaki isler yapilir:

. Bitiinlesik testlerle sistem yiikiniin iizerine bilgi ekleyerek performansin
analiz edilmesi (arayiiz gevresinde yigin girdi oturumlarimin prosesi, kapsamli
raporlamamn baslamasi, karmagtk akiglann degisik kullamcilar tarafindan aym anda
caligtirilmasi),

. Veri tabaninin tablo boyutlarinin yapisinin revize edilmesi,

. Network c¢aligmasinin analizi.
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Gergek sisteme veri transferi:
Gergek sistemin galigmasina hazirhik igin varolan sistemlerden ve test sistemlerinden gergek
sisteme veri transferi yapilmalidir. Bu transferin kullanmicilanin giinliikk faaliyetlerini
engellememesini saglamak ve veri hacminin biiylikliigtinden dolay: transfer igin kesin bir
zaman belirlemek gerekmektedir. Bu asamada agagidaki islef yapilir:
. Test sisteminden parametreler, formlar, isletmeye 6zgi raporlar ve ana
kayitlar transfer edilir.
. Varolan sistemden veriler transfer edilir.
° Transfer edilen verilerin dogrulugu ve tamligindan emin olmak igin kontrol
listeleri hazirlanir.
. Biitiin sistemin bir backup’1 alinir.

o En 6nemli fonksiyonlarin bir denemesi yapilir.
Gergek sistem kullamma hazir duruma geldigi zaman bu agama sona erer.

Veri saglama ve veri girme:
Eger veri hacmi kigiikse elle veri girigi gerekebilir. Otomatik veri transferi ile MRP II
sistemi tarafindan geresinilen veri alanlan doldurulamayabilir. Sonug olarak bazi veri
alanlarinin elle dodurulmas: gerekli olabilir. Gergek sistemin iglemeye baglamasindan 6nce
elle veri girisine baslanmalidir. Bu asamadan once bagh veriler igin gerekli olan biitiin
parametrelerin gergek sisteme transferinin bitmis olmasi gerekmektedir. Bu asamada
asagidaki igler yapilir:

. Elle veri girisi,

° Tamamlanmamug verilerin saglanmast,

. Yanlis verilerin diizeltilmesi,

Gergek sistemin kalitesinin kontrolii:
Bu bélim gergek sistemin kalitesinin kontrolii ile sona erer. Bu asamada asagidaki isler ve
sonuglarin dokiimantasyonu yapilir:
o Entegrasyon testlerinin sonuglan saptanr.
° Gergek sistem i¢in planlanan veriler saptanr.
. Varolan sistemlerden MRP II sistemine gerekli olan veri transferinin
yapilmasi kontrol edilir.

° Kullanici rehberlerinin ve is tanimlanmn igerikleri kontrol edilir.
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. Sistem yonetiminin organize ve dokiimante edilmis olup olmadigi kontrol
edilir.

o Yeniden yapilanma ve argivlemenin koordinasyonu kontrol edilir.

4.4 Gergek Sistemin Baslamasi

MRP II sistemine gegerek calisgmaya bagladiktan sonra gerekli olan durumlarda sistem
yapisinda veya organizasyonel proseslerde degisiklikler ve uyarlamalar yapilmahdir. Bu
agama, isletmenin kendi fonksiyonlarina ve proseslerine uygun, dengeli ve yiiksek

performansl bir sistemin olugmas: ile sona erer.

Teknik operasyonlarin optimizasyonu:
Teknik optimizasyon, gergek sistemin giivenligi ile ilgili oldugu kadar sistem performansi ve
¢iktilan ile de ilgilidir. Bu asamada sistem prosesleri analiz edilir ve gerekli olan dlgilerin

dizeltilmesi yapilir.

Organizasyonel operasyonlarin optimizasyonu:
Organizasyonel spesifikasyonlarin pratik olarak biitiin gereksinimleri karsilandifindan emin
olmak igin kararlarin gercek sistemde kontrol edilmesi gerckmektedir. Bu asamada,
asagidaki isler yapilir:

. Organizasyonel spesifikasyonlar kontrol edilir,

Organizasyonel spesifikasyonlarda gérekli dogrulama ve tamamlama islemleri yapilir (SAP
Firmasi, R/3 Prosediir Modeli).
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5. DIGER URETIM PLANLAMA VE KONTROL TEKNIKLERI

Uretim planlama ve kontrol sistemlerinde ve tiim firma faaliyetlerinde etkin ¢oziimler
saglayan MRP 1II sistemleri 1979’1u yillardan bu yana gergeklestirilen pek¢ok uygulamada
basanyla sonucglanirken basansizlikla sonuglanan uygulamalar da olmustur. Firmalann
kendilerinden kaynaklanan bir takim eksikliklerin yamisira MRP II sistemlerinin bazi
kogullara ve taleplere istenen tepkiyi verememesi bu sonuglarda etkin olmustur. Sonug olarak
MRP 11 sistemlerinin agagida listelenen baz1 yetersizlikler sonucu drnegin; uluslararas: calisan
firmalarin verilerinin entegrasyonunu saglamak agisindan Kurumsal Kaynak Planlama (ERP -
Enterprise Resources Planning), dagitim kaynaklarmin detayli bir gekilde planlanmas: igin
Dagitim Kaynaklar Planlamasi (DRP - Distribution Resources Planning), darbogazlara gore
kapasite ihtiyag planlamasi ve tezgah yikkleme yapabilmek i¢in Optimum Uretim
Teknolojileri (OPT - Optimized Production Technology) gibi yeni bir takim yaklagimlar
ortaya ¢ikmigtir.

MRP II sistemlerinin 90’h yillarin ihtiyaglanim kargilamaktaki yetersizlikleri ve buna bagh
olarak olusan yeni yaklagimlann gelisme sebepleri su sekilde siralanabilir:

1.  MRP I sistemleri dagitim kaynaklan planlamasi yapmaz.

2. MRP 1II sistemleri tek bir firmanin entegrasyonu ile ilgilenir. Oysa ki
guniimiizde firmalar uluslararasi pazarlara agilma gereksinimi duymakta ve bunun
yanisira yerel pek ¢ok firma kurmaktadir. Bu ise MRP 1I sistemlerinin cevap veremedigi,
daha st dizeyde firmalararasi bir entegrasyonu, koordinasyonu ve bilgi aligverigini
gerektirmektedir.

3. MRP II sistemleri teslim tarihinden geriye dogru planlama yaparlar. Dogru,
gergekei ve uygulanabilir bir plan igin tek bagina geriye dogru planlama yapmak higbir
zaman dogru degildir. Bu tir bir planlama ile gelen herhangibir siparigi mevcut kaynaklar
ile kag giinde yetistirebilecegimizi yakalamak imkansizdir.

4. Bekleyen islerde artisa neden olabilir. Etkin ve gergekci bir plan
olusturulmadigt ve darbogazlara goére planlama yapilamadigi icin son iirin ve ara
stoklarin artmasina neden olur.

5. Sabit hazirhik siiresi kullanirlar. MRP 1I sistemlerinde hazirlik siireleri sabit
tanimlanir ve tiim planlamalarda bu teorik rakam tizerinden hesaplamalar gergeklestirilir.
Oysaki hazirlik siireleri sabit degildir ve iiretim swrasina gore hazirhk siireleri
sekillenebilir. Ornegin plastik enjeksiyon ile iretilen bir A ve B iirimii tek basina

tretildikleri durumda hazirlik siireleri 2’ser saat olsun. Ancak B triinii A’mn ardindan
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tiretilmeye baglanirsa hazirlik siiresi 45 dakika olsun. Bu durumda yapilan siralamaya
gore hazirlik siireleri, baglantili olarak temin siireleri azalacak ve degisken olacaktir.

6. MRP II sistemleri dinamik ortamlara hizli tepki veremez. MRP II sistemleri
periyodlarda gahgtinlan ve bu periyod gergevesinde sonuglar tiureten toplu galisan
sistemlerdir.

7.  MRP II kaynak kullanimina odaklanmaz. MRP 1I sistemleri agirlikhh olarak
malzeme ihtiyag planlamasina odaklanirken dinamik parti biyiklikleri, alternatif
rotalanin degerlendirilmesi gibi optimizasyon kriterlerini dikkate almayarak kaynak
kullanimini maksimize etmeye ¢alismaz.

8. MRP II sistemleri, JIT ile birlikte uygulanmas: ile olusan melez iiretim

sistemlerini desteklemez.

5.1 Tam Zamaminda Uretim ve Melez Sistemler

Isletmelerde tizerinde en gok durulan bir konu olan iretim planlama ve kontrolii alaninda
1970’11 yillarda gok 6nemli gelismeler olmustur. Bagta Amerika olmak iizere bati diinyasinda
MRP ve MRP II teknikleri ve doguda ise Japonya’da tam zamaninda iiretim (JIT — Just In
Time) teknigi aym anda birbirine paralel olarak ortaya gikmis ve geligmistir. Bir kisim yazar
MRP II’yi batinin en iyisi, JIT’i ise dogunun en iyisi olarak tammlamigtir. Baglangicta taban
tabana zit olarak nitelendirilen bu iki teknik zamanla birbirinin tamalayicisi olarak kabul

edilmislerdir.

MRP teknikleri yukarida bahsedildigi gibi 1960’1 yillarin sonunda Amerika’da ortaya ¢ikmmsg
ve onceleri stok yonetimi daha sonrada tiretim planlama ve kontrol sistemi olarak biiyik bir
cigir agmustir. MRP I teknikleri, trettigi is emirleri ile atélyede iiretimi baslatir ve itme tipi
sistemle tretimi sirdirirken gergek tretim ile planladiklanim siirekli olarak kargilagtirarak

atolye kontroliinii saglar.

MRP, bati diinyasinda bayik ilgi ile karsilamirken uzak dogunun sanayilesmis iilkesi
Japonya’da ise 1970°li yillarda bu itme yaklagimina kars1 sayilabilecek bir sistem gelismekte
ve basanyla uygulanmaktaydi. Japonya’da gelistirilen JIT sistemleri esasinda en yaygin
kullamlanimi olan kanban sistemidir. Ozde MRP sistemine benzerlikler tasimakta, fakat asil
o6neml olan o6zellifi ise insana dayanmasidir. Bu konuda JIT, ¢ok sofistike ve tamamen

bilgisayarlara dayali sistemlerden aynlmaktadir (Yamak, 1994).
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JIT sistemi uretimde, sifir hatali driin, daha iyi kalite, sifir stok, kii¢tik tiretim partileri, kisa
makina setup zamam, kisa Uretim periyotlan ve yiiksek iretkenligi amaglar. Ancak JIT
sisteminin bu amaglara ulagabilmesi i¢in agagidaki elemanlarin tamaminn saglanmig olmasi
gereklidir (Durmusoglu, 1995):

. Odaklanmig fabrika: Fabrikada bir veya birkag benzer idriin dretimi
yapilmalidir. Boylece farkh drinlerin tiretim ihtiyaglan arasindaki zitlagmalar ortadan
kaldinlir,

° Kisaltilmig hazirlik siireleri: Hazirlik siireleri kisaltilarak, imalat temin siireleri
kisalmis olur, buna bagh olarak daha az envanter, daha az stok alami gereksinimi, daha az
stoksuz kalma riski, hizli teslim, yeni Urlinlere daha hizli uyum saglama, talep
degisimlerine daha hizli cevap verebilme imkan: saglar.

. Grup teknolojisi: Grup teknolojisindeki ana amag abrika igindeki malzeme akis
sisteminin basitlegtirilmesidir. Basit is akisi ile makina 6niindeki i pargas1 bekleme
zamanlan kisaltilarak veya ortadan kaldinlarak proses i¢i stok maliyetinin digmesi ve
daha kisa imalat siirelerine ulagmasini saglanir. Hiicre igerisindeki makina ve tertibatlarin
bu hiicrede imal edilebilecek bir parga ailesi igin bir tip pargadan digerine ¢ok hizh
gececek sekilde hazirlanmasi hazirhik siirelerini minimum kilar. Boylece kiigiik partilerle
calismak miimkiin olur.

. Toplam kalite yonetimi ve toplam koruyucu bakim: JIT sistemi, tiiketici ve alt
tiretim proseslerine dogru hatasiz pargalarin iiretimini varsayar, bu ise ancak toplam kalite
yonetimi ve toplam koruyucu bakim ile elde edilir.

. Gok iyi egitilmis iggiler: JIT insana dayanan bir sistemdir. JIT de isgiler,
bireysel olarak iiretime ve iiretim kontroliine katkida bulunurlar. Yonetim ve taban elele
verip sorunlar igin ¢oziim ararlar. Iscilerin hatalan ortaya gikan hatt1 durdurmaya yetkileri
durdurmaya yetkileri vardir ve bundan sorumludurlar. Isciler birden fazla isi yapabilecek
sekilde egitilmelidirler, béylece sorunun nerede oldugunu anlayabilirler.

. Diizgiin ig yikleri: Uretimin degisken talebe gore ayarlanmasi iiretimin
duzgiinlegtirilmesi demektir. Tek tip iiriiniin firetim hattinda uzun sireler biiyiik hacimde
imalat1 yerine, degisken talebe uygun tretim hatlarinin gok gesitli trinleri iiretmesi
tiretimin diizgiinlestirilmesi igin gereklidir.

o Satin alman pargalarin tam zamamnda teslimi: JIT in bagarh olabilmesinde
tedarikgilerin payr biyiktir. Tedarik¢i segiminde kalite, uzun dénemli iligkiler, teslim
performansi, tedarikginin cografi yakinh ve fiyatlar 6lgiit olarak kullanilabilir.
Tedarikgiler ile iligskilerde sifir hata, kigiik partiler ve sik teslimler tedarikginin tam

zamaninda teslim yapabilmesi agisindan 6nemlidir. Kigik partiler, partinin kontroliinii ve
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hatalarn farkedilmesini kolaylagtinr. Giinlikk veya haftahk kiigiik partiler halinde ve sik
parti teslimleri, envanter ve israf sayisinda azalma, kalitede 1iyilesme, kontrol
maliyetlerinde diigme ve hatalarin erken teshis edilmesiyle yiiksek verimlilik saglar.

. Kanban: Bir JIT sisteminde baglangi¢c montaj hiicresidir ve montaj hiicresinin
tiketim hizi, diger hiicrelerin tiretim hizlarim ayarlamaktadir. Boyle bir sistemde hiicreler
gerekli bilgileri, hiicrelerde bulunan kaplann iizerindeki bilgiler ya da igindeki
malzemelerin tiketimi vasitasiyla alirlar. Son montaj hiicreleri, tiikettikleri kadar
malzemeyi iiretildikleri hiicrelerden g¢ekerler. Sistemdeki diger hiicrelerde de aym olaylar
yasanir yani sonraki hiicreler dnceki hiicrelerden kendileri i¢in gerekli olan malzemeleri
cekerler, 6nceki hiicreler de ¢ekilen malzemeleri yenilerler. Hangi birimlerin ne miktarda
cekmesi gerektigi JIT’de “kanban” adi verilen bir kart iizerine yazilmakta ve bu kart
vasitasiyla birimler ¢ekilmekte, bdylece sistem igerisindeki hiicreler birbiri ile baglantihi
olmaktadir. Kanban sistemi, her hiicredeki tiretim miktarlarim1 dengeli olarak kontrol eden
bir bilgi iletisim sistemidir. Kanban kart sistemi genel olarak iki sekilde takip
edilmektedir: Tek kart sistemi ve ¢ift kart sistemi.

JIT; dretimde fireyi azaltmayi, hatay1 tamamen ortadan kaldirmayi, stoklan sifir diizeyine
indirmeyi, giivenilir ve az sayida saticiyla galigmayi temel ilke olarak kabul etmistir. Bunlarin
yanistra igletme igindeki herkesin sorunlarnn ¢ézimiinde sorumluluk almasim ve katilimci
olmasim ister. Bovlece organizasyon igerisindeki herkes kendini daha 6nemli goriir ve ters
giden durumlarda kendisini birgeyler yapip bu durumu diizeltmekle sorumlu hisseder. Sonugta
kalite artar, tiretkenlik ve verimlilik ytikselir.

MRP ve JIT arasindaki en 6nemli fark, MRP tekniklerinin genis 6lgiide yazilim ve donanima
ihtiyag duyarken, JIT’in insan faktériine dayanmasi ve onu 6n plana g¢ikarmas: olarak
nitelendirilebilir. Bir MRP II sistemi bilgisayar destegi olmadan kullanilamaz ve JIT’e

nazaran oldukga disipline edilmig bilgileri temin eder.

MRP teknikleri geleneksel itme sistemi ile ¢alisirken, JIT ¢ekme sistemi ile ¢aligihir. itme
esasina gore gahsan sistemlerde talep tahminleri 6nceden yapilir ve iretim buna gore
planlanir. JIT sistemlerinde ise talep tretimi harekete gegirir. Son islem igin tretim planlama
bir iy emri ¢ikarir ve son islemden 6ncekiler kendileri igin gerekli bilgiyi ¢ekme tipi iiretim

vasitasiyla ahrlar.
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MRP II ve JIT’in stoklara yaklagimlan farkhidir. MRP II stoklan talepteki dalgalanmalara
karst bir 6nlem olarak kabul ederken, JIT stoklan her zaman bir sorun olarak goriir ve bundan
ozellikle kaginir. JIT sisteminde stok, aylak zamana ve gereksiz yere kapasite fazlasina neden
olan bir unsurdur. Bu bakimdan, stoklar isletme igin bir kayip sayilir. JIT giivenlik stogu
kavramim da reddeder (Yamak, 1994).

JIT sifir hata ile iretim yapmayi ilke olarak kabul ederken MRP II'nin belli sinirlar iginde

hata tolerans: vardir.

MRP II stoga ve siparise gore iiretim sistemlerinde daha bagsarih olurken, JIT tekrarl iiretim

yapan iiretim sistemlerinde daha baganh olmaktadir.

JIT, MRP II’ye nazaran daha kisa hazirlik siiresi ile g¢aligir; bunun sonucu olarak da temin

siirelerinin kisa olmasim saglar.

S6z konusu bu iki sistemin detayda birbirinden farkli olmasiyla birlikte aym hedefe hizmet
ettiklerinden birlikte uygulanmalani da mimkundir. Genellikle béyle bir uygulama da
iretimin planlanmas: MRP II sistemiyle; yuritilmesi ve kontroli ise JIT sistemleri ile yapihr.
MRP yaklagiminin siirekli degisen taleple iligkili pek c¢ok avantaji ile JIT yaklagitminin

basitligim birlestiren, her iki sistemin birlikte uygulandif sistemlere “melez sistemler” denir.

Melez sistemler; yiiksek miktarda ve diizgin taleple iretim yapan bélamler igin JIT
felsefesine goére, diger uretim merkezleri igin ise MRP II sistemi ile yonetilecek sekilde
tasarlamr.

o MRP II sistemleri, operasyonlarin merkezcil yapisindan otirii bilgi akisinda
daha ustiindiirler: Bilgi koléyca iiretim sisteminin bir ucundan diger ucuna akabilir. Eger
veri net ise, MRP II sistemleri 6nemli giktilar saglar. Bunun birlikte, siradan bir iiretim
cevresinde, veri gogu kez agik degildir. Bu ise zayif kararlarin alinmasina neden olabilir.

e Diger taraftan JIT sistemleri, yiiksek giivenilirlikli bilgileri kaynaginda
kullanarak yerel kontrolii saglar. Bilginin fiziksel olarak malzeme akisina bagli olmasi
gergegi, bununla birlikte tedarik siiresi bilgisini dogurabilir.

e Melez sistemlerin amaci, yerel kontrolii ve giivenilirligi fazla; kaynaktaki

verileri kullanmaktir.
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Melez yaklagim talep degisimine duyarhi ve atolye diizenlemesinin basitlifi avantajlarina
sahip itme ve ¢ekme sistemlerinin pek ¢ok avantajim birlegtiren bir yaklagimdir. MRP ve
JIT’in birlikte uygulanmasi en iyinin ortaya ¢ikmasin saglar. MRP II, JIT i¢in bulunmaz bir
bilgi deposudur. MRP II sistemin anlagilmas: i¢in gerekli iiriin, proses bilgileri, makina
kapasiteleri, isgiicii, techizat, tedarik¢i, envanter bilgileri, i emirleri, maliyetler vb. gibi ¢ok

onemli verileri igerir.

Isletmelerde bu iki sistemin birlikte uygulanmasiyla JIT’in en 6nemli diismam olan temin
sireleri, MRP II sisteminin sagladigi temin siireleri elemanlan hakkindaki bilgilerle biiyiik

o6l¢tide azaltilabilir.

MRP II sistemi JIT e hazirlik i¢in satinalma kismina yardimei olabilir. JIT, az sayida tedarikgi
ile yakin iligki gerektirir. MRP II veri tabami, kullanilan tedarikgiler ve tedarik edilen pargalar,
bunlarla ilgili istatistikler hakkinda bilgi saglar. Tek kaynakla ¢ahiyma, miisteri ile satici
arasindaki iligkiyi gelistirir. MRP II sistemi tek kaynak igin kusursuz bir mekanizma saglar.
Veri tabanindaki maksimum siparis miktarlan ve teslim g¢izelgeleri, tedarik¢inin temin

stirelerini ne azaltilabilecegini belirlemek i¢in kullanilabilir (Durmugoglu, 1993).

Ozetle; MRP 1I ve JIT, iki ayn kiiltiriin aym hedefe, kendine 6zgii yontemlerle yaklagsmasidir.
Giderek globallesen diinyamizda bu iki sistem birbirine alternatif ya da bitiinlesik olara!;
uygulanabilmektir.

5.2 Kurumsal Kaynak Planlama

MRP sisteminde ana sorun, hedeflenen iiretim miktarlanim gergeklestirmeye yetecek
hammadde ve malzemenin tedariki olmugtur. Ancak tiiketim egilimlerinde ortaya ¢ikan
sonraki geligmeler, imalar firmalarinda, stoga yonelik tretimden, siparise yonelik iiretim
bigimine dogru bir kayma yasanmstir. O yillara kadar ana sorun olan malzeme tedariginin
yam sira etkin kapasite kullammi geregi, kiigiik miktarlarda da ekonomik iiretim yapabilir
olma, etkin finansman yonetimi gibi konular biiyiik 6nem kazanmigtir. Bu sekilde

karmagiklagan iiretim yonetimi disiplininde MRP yetersiz kalmigtir.

1970°1i yillanin sonlarinda, ana iretim program: ile malzeme ihtiyag planlamasi arasina
kaynak yeterliliklerinin test edilmesi boyutunun eklenerck MRP sistemine kapali devre

niteligi verilmesi; finansal planlama fonksiyonunun eklenmesi, “olursa....ne olur?” tiri
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simiilasyon olanaginin kazandirilmasi1 ve ortak veri tabaminin genisletilmesiyle MRP 1I

felsefesi dogmustur.

Uretim planlama ve kontrol iglemlerinde ve tim firma faaliyetlerinde etkin goziimler saglayan
MRP II sistemleri 1979’1u yillardan bu yana gergeklestirilen pek gok uygulamada basanyla
sonuclanirken bagansizlikla sonuglanan uygulamalar da olmusgtur. Firmalann kendilerinden
kaynaklanan bazi eksikliklerin yamsira MRP II sistemlerinin bazi kogullara ve taleplere
istenen yaniti verememesi bu sonuglarda etkin olmugtur. Sonug olarak, MRP II sistemlerinin
agagida listelenen bazi yetersizilikler sonucu, 6megin; uluslararasi c¢alisan firmalann
verilerinin entegrasyonunu saglamak agisindan Kurumsal Kaynak Planlama (ERP -

Enterprise Resources Planning) yaklasimi ortaya ¢ikmmstir.

Kiresellesen diinyamizda farkli cografi bolgelerde kuruluslani olan organizasyonlar igin,
firmalar aras: entegrasyon ve haberlesme ¢ok 6nem kazanmigtir. 90’1 yillara gelindiginde ise
mevcut MRP tirevi sistemler bu gereksinimleri karsilayamamig ve ERP sistemlerinin

dogusunu hazirlamigtir.

Gunumiizde dinamik i ¢evresinde, organizasyonlarin kiiresel rekabete ihtiyaglan vardir. Bu
kosullar kargisinda ERP, tim ig proseslerinin entegrasyonu ve uygun kaynak optimizasyonu

ile organizasyonlann rekabet giiciinii arttirarak stratejik ¢6ziim sunuyor.

ERP, sadece firma veya firmalar toplulugu igin degil, aym zamanda tam tedarik zincirini
kapsayacak sekilde misterilerden tretici firmalara, bunu takiben tedarikgilere uzanan genis

bir alanda bilgi akigim sagltyor.

ERP’nin en genel 6zelligi sisteme kendi alt fonksiyonlarinin toplamindan daha biiyik bir
deger katmasidir. Islemler birbirinden bagimsiz aktiviteler olarak degil, butiinii olugturan

birbirine bagli siireglerin bir pargasi olarak ele alinir.

ERP’nin genel o6zellikler:
. Esneklik (giiniin gelisen ihtiyaglarina cevap verebilme),
° Modiiler ve agik yap: (gerekli gorildaga takdirde ¢oklu donanim platformu ve
3. parti eklemeleri destekleme, modiilleri birbirine bagl: veya ayrik olarak ¢aligtirabilme),
° Genis kapsam (farklt organizasyon tiplerini ve genis organizasyon yapilarini

destekleme),
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° Dis baglanti (iliski icinde bulunulan dis organizasyonlara on line
baglanabilme),

e  Gergege yakin organizasyon (Ozen, 2000).

ERP’nin sagladig rekabet avantajlar:

. Firmalanin hizlanabilmesi igin kendi iglerindeki verimsiz noktalarin
ayiklanmasina yardimci olmasi,

. Hizh Kkarar- verme ve eyleme gegme imkami saglamasi, fonksiyonel
departmanlar aras1 iliskiyi entegrasyon yoluyla giiclendirilerek sinerjik bir ortam
yaratmast,

° Donanim alt yapilarimin firma isletiminde en etkin sekilde kullanilmasi,

. Isletme faaliyetlerinin her hangi bir yerden anminda izlenebilmesi, kritik
kararlarnin daha az riskle alinabilmesi,

. Firma iginde bilginin paylagimia imkanr vermesi,

. Firma c¢alisanlarinin motivasyonun yiikselmesi, miigteri memnuniyetinin
artmasa,
. Daha iy1 planlama sonucu, stok maliyetlerinin disiiriilmesi, nakit akiginin

saghkl yliriitiilebilmesi, malzemelerin temininin dizgiin yiiriitiilmesi, miisteri
teslimatlarinin zamamnda yapilmasi,

. Satinalmada maliye: avantajlari, iiriin temin edilebilirlifinde artis e muhasebe
islemlerinde hizlanma saglanmasi,

° Zaman ve kaynak tasarrufu, dolayisiyla iiriin maliyetinde diisiis ve kar
marjinda artig saglanmasi,

. Daha giiglii firma ve {iriin imaj1 elde edilmesi,

Yogun rekabet savasinda varhgm kabul ettirmek isteyen, uluslararas1 ya da yerel bir ¢ok
firmaya sahip organizasyonlar gelecekteki strateji va amaglarnina hizmet edecek sekilde ERP
uygulama c¢alismalanna baslamalidi. ERP uygulamalan 6ncesinde g&zéniinde
bulundurulmasi gereken galismalar soyledir (Rijn, 1994):
. Gelecekteki uygulama projelerinin  tanimlanmasinda taslak niteliginde
kullanilacak olan igletme geneline ait ig, enformasyon ve sistem mimarilerinin
tasarlanmasi,

. Isletme genelini kapsayan iletisim alt yapisinin tasarlanmass,
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° Daginik yerel operasyonlardan sinerji elde etmek icin gerekli standartlarin
tanimlanmast ve bu standartlan destekleyecek uygun 6zelliklerin segilmest,

° Yerel ortamlarda kiiltiir, 6ncelik ve mevcut sistemler gibi belirli 6zellikleri goz
oniinde bulunduran standart ¢éziimlerin uygulanmasi,

. Yerel uygulama ¢6ziimlerinin gerek yerel ortam ve gerekse korunmas: gereken
isletme mimarisi ile uyumlu bir bigimde strdiiriilmesi,

° Bu konularin sistematik bir bigimde ele alinmasi, yani isletmenin yeniden
tasarlanmasi ve ilgili hedeflere katkida bulunmasi. Bu ise 4 asamali bir yaklagimi gerekli
kilmaktadir.

1. Is degerlendirmesi: Burada mevcut durumun gelecekte kurulmasi istenilen is
modeli kargisinda stratejik bir degerlendirmesi s6z konusudur.

2. Mimari Tasanim: Ileriye doniik isletim modeli ile ilgili olarak kurulusun
timinit igine alan bir genel taslak hazirlanmalidir. Bu siirecin sonunda
gelecege doniik olarak fonksiyonlan tamimlanmusg bir dizi organizasyon birimi
ve bunlarin olusturdugu is operasyonlan taslagi yaratilacaktir. Kurulacak
bilisgim sisteminin mimarisi sistem fonksiyonlan ve organizasyonel birimler
acgisindan bu taslak baz alinarak hazirlanir.

3. Sisteme gegis hazirliklan: Her isletme birimi igin bir plan hazirlanmahdir.
Bunun nedeni her birimin kendi kiiltiir, 6ncelik, mevcut sistemler vs. gibi
ozelliklerini igletme geneline’ tagimasidir. Ortak ¢ozimlerin bagansi
uygulamalann bir biitiin olarak digiiniilmesine ve hazirlanmasina baglidir. Bu
sathanin sonunda her bir organizasyonel birim igin gergeklestirilecek farkli
projeleri ve bu projeler arasindaki iligkileri tammlayan bir isletme plan
hazirlanacaktir.

4. Degisikligin yiriirlige konulmasi: I yerlerine ait projeler, bitiinii kapsayan
genel projenin birer alt projeleri olarak yuriitiilmelidir. Bu proje yonetimi
yerel proje yonetimine ek olarak teknik diizeyde dogru iletisim kurulmasi ve
hazirlanan standartlanin yerel alt projelere transferi agisindan merkezi bir

koordinasyonu gerekli kilar.

Isletmenin stratejik amaglan dogrultusunda miigteri taleplerini en uygun sekilde
karsilayabilmek igin farkli cografi bolgelerde bulunan tedarik, dretim ve dagitim
kaynaklannin en etkin ve verimli bir gekilde planlanmasi ve koordinasyonu ve kontrol
edilmesi fonksiyonlarim bulunduran bir yazilm sistemidir. S6z konusu planlama,

koordinasyon ve kontroldeki temel ilke ve sistematik MRP II ile aymdir. ERP, MRP I
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sisteminin geligtirilmis bir sekli oldugundan MRP II’de bagarili firmalar ERP’de de baganh
olurlar (Tanyag, 1995).

5.3 Optimum Uretim Teknolojisi

Optimum Uretim Teknolojisi, sonlu programin planl diretim sistemleri igin pratik bir iiretim
teknolojisi oldugu gostermektedir. Optimum iiretim sistemleri aym zamanda bilinen
muhtemel darbogazlant ve darbofaz olan veya olmayan durumlan birbirinden ayirma
konulanint agiklayan, at6lye operasyonlarim yonetmek igin tesebbiiste bulunan bir yapidir.
OPT aymi zamanda iretim ortaminda s6z konusu olan planlama kararlannin

maliyetlendirilmesinde ¢ok kullamgh bir bakig1 bize sunmaktadir.

Optimum Uretim Teknolojisi siirekli gelisme amacma yonelik mantiksal ve sezgisel bir
birlesime dayanmaktadir. Gerekli sezgi, tecriibe ile gergeklestirilen egitimli diigiinceye
bagldir. Buradaki mantik; dogruluk, mantik ve ger¢ek neden-etki mevcudiyeti ve bunlann
iligkilerini kontrol etme ozelliklerine sahip etki-neden-etki analizinden elde edilmektedir.
Optimum Uretim Teknolojisi, bir organizasyonun yonetilmesi kullamlan sezgisel yapidir.
OPT'nin arkasindaki temel giig, sirekli gelismeyi saglayan bir proses kullanarak, sirekli
performans gelistirme istegine dayanmaktadr.

Olduk¢a dinamik bir yapiya sahip olan imalat sanayii ortamn yéneticileri,
kaynaklarim daha verimli kullanmaya zorlamaktadir. Bu ise bilimsel yoéntem ve
modern yaklagimlarin kullaniimas: ile mimkiin olabilir. Bu amag dogrultusunda, ilk olarak
imalat yonetim sistemleri fonksiyonlan tamtilmigtir. (MRP) sistemi kapasiteye duyarli
degildir. Bu sistem kapasite kisitlarinin ana iiretim plamina dahil edildigini farz eder. MRP
¢iktilan tretimi gergeklestirmek igin gerekli kapasite ihtiyaglarina gevrilirler. MRP sistemi

kapasite planlamasin kendisi yapmaz, ancak bunun igin girdi tabamm olusturur.

Optimum Uretim Teknolojisi, kapasitesinin ayarlanmasina karsidir ve fabrika igindeki akisin
ayarlanmasint savunur. OPT ve JIT, iiriin akigi ve kapasitenin beraber diigiiniilmesiyle
uretimin kontrol edilmesini 6nerirler. OPT olaylara ve istatistiksel degisimlere bagl olarak
aylak kapasitede dengelemeler yapar. OPT igindeki darbogazlar, ya pazar talebine esittir veya
daha az kapasite kaynaklarina sahiptir. MRP sistemlerinin gogunda, darbogaz olusturan bir
kapasiteye normal olarak herhangi bir kaynak yiiklemesi yapilmaz. Kisith kapasite

kaynaklari darbogazlar kadar asiri yiklenmez ama sinirlar asildiginda fazla mesai ile
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caligir. JIT kisa zamanda kapasite planlamayr daha iyi detaylandirir. Ancak sis sik
miihendislik degigimleri ve {iriin talebinde degisikligin oldugu yerde uygun degildir.
Burada MRP sistemleri daha uygun iiretim planlama sistemleridir (Demirbas, 1998).

OPT tescilli bir iiretim teknolojisidir. Bu teknoloji, dékiimante edilen 6rneklerin yokolusuyla
baglantili olaylan birlestirir, doBal olarak bazi siipheleri arttinr. Bu teknoloji basanyla
anlagildiginda, aslinda bu bagan esas teknolojilerden daha ¢ok diger faktorlere bagh olabilir.
Omegin damigmanlik esas teknolojileri OPT’nin yerlestirilmesi ile baglantilandirmak igin
¢alisir. Optimum {iretim teknolojileri pahalt yapilardir. Buna ragmen bu son elegtiriler
MRP II’ye uygulanabilir. Bunun yaninda MRP agik bir kitaptir. Diger yandan OPT, tiim

¢abalara ragmen ¢ok genis sonsuz bir hikayedir.

OPT OSmeklerinin bir diger gozle goriiliir zayiflis, MRP II 6meklerindeki gibi gligli bir
hiyerargik plan yaklagimi saglamayan durumdan gelmesidir. OPT aym zamanda gergek
kompleks organizasyonlardaki teknik ¢oziimleri vurgulayan bir gériintiidedir (Browne vd,

1998).
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6. SAP R/3 PAKET PROGRAMI VE ARCELIK A.S.’DEKI MRP Il UYGULAMASI

6.1 SAP R/3 Sisteminin Tanimi ve Genel Yapisi

SAP R/3, iiretim sektoriindeki kuruluslarda, tretim planlamasi ve kontroli, malzeme
yOnetimi, stok kontroli, finans ve maliyet muhasebesi alanlar bagta olmak iizere, gelistirilmis
bir MRP II yazilim paketidir. Kullanilacag: igletmenin karakteristigi ve ihtiyaglarina gore
segilerek, imalatin konusuna, talebin karakterine igletmenin iiretim, stok ve satig politikalarina
gére kolaylikla uyarlanabilen modiillerden olugan bir pakettir. Bu paketin bir kuruluga
adaptasyonu igin yeniden bilgisayar programi yazmaya gerek bulunmamaktadir.

SAP R/3 ile ana hedefler;
. Uretim ve malzeme kaynaklan siireglerinin irdelenmesi, standartlagtiriimasi ve
bilgi sistem ortaminda yayginlastiriimasi, ‘
. Organizasyon yapisindaki biiyiime ve degisimi destekleyecek bilgi sistem ve
altyap1 esnekligi kazanilmasi,
° Bilgi isleme yeteneginin gelistirilmesi ve entegrasyonu sonucunda Yoénetim
Bilgi Sistemleri (MIS) i¢in temel olusturulmasidir.

R/3 sisteminin igerisinde, isletmelerin degisik ihtiyaglarina cevap verecek ve bu ihtiyagiar
birbirleri ile iligkilendirerek entegrasyonu saglayacak modiiller bulunmaktadir. Bu modiiller

sunlardir;

Sansg Dagmtim (SD) : Satis, sevkiyat ve faturalama iglemlerine ait faaliyetlerin etkin bir
sekilde gergeklestirilebilmesi igin diizenlenmis bir modaldiir.

Malzeme Yonetimi (MM): Siparis ve envanter hareketlerinin her asamada yakin takibini

yaparak, giincel siparis ve envanter seviyelerini kullamciya sunan bir modildiir.

Uretim Planlama ve Kontrol (PP): Bu modiil kurumun amag¢ ve kaynaklarnna en uygun

sekilde tretim planlarimn hazirlanmasim saglar.

Kalite Yonetimi (OM): Uretim siiregleri igerisinde hammadde ve malzeme, yari mamul ve

mamul kalite yonetimi i¢in dizayn edilen bir modildiir.
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Bakim Yénetimi (PM): Uretimin gesitli agamalaninda s6z konusu olan periyodik ve diger

duzensiz bakim proseslerinin diizenlenmesi tizerine ¢aligan modiildiir.

Insan Kaynaklar: Yonetimi (HR): Isletme igindeki insan kaynagim optimum ve verimli bir
sekilde kullanilabilmesi igin dizayn edilmig bir modiildiir.

Finans (FI): Fatura islemleri, borg-alacak takibi ve ticari muhasabe verilerinin islendigi
modiildiir.

Kontrol (CO): Maliyetlendirme, maliyet muhasebesi islemlerinin yapildig: modiildiir.

Sabit Kaynaklanin Yénetimi (AM): Duran varliklann yonetimi i¢in dizayn edilmis bir

modildir.

Is Akist (FW): Malzeme ihtiyacinin belirlenmesinden planlarin olusturulmasi agamasina
kadar, iretim ile ilgili verilerin ilgili departmanlarca girilmesini belli bir diizenli akisa ve
standarda oturtmaya yarayan bir modiildiir.

Bilgi Sistem (BS): Kullanilmakta olan yazilimlanin igletimi, iligkilendirilmesi ve

gelistirilmesine dair tiim prosesleri igeren modiildiir.
Proje Akagt (PS):

6.2 SAP R/3 Sisteminin Arcelik A.S.’deki Uygulamasi
6.2.1 Arcelik A.S.’nin tamitimi

Argelik A §., Kog Holding Grubu igerisinde faaliyet géstermekte olan beyaz esya iireticisi bir
kurulusdur. Bugiin yilda 6 milyon adetlik beyaz egya iiretim kapasitesi ve ulagtigi ciro ile
Beyaz esya sektoriinde Avrupa'nin ilk 7 sirketi arasinda yer alan Argelik, 1955'de kurulmus,
1956 yilinda Sitliice Fabrikasinda madeni Biiro egyas: iiretimine baglamigtir. Tiirk beyaz esya
sektoriinde ilk adimlan atan girket, 1959 yilinda ilk ¢amasir makinesini, 1960'da ilk
buzdolabin tiretmis, artan yatinnmlan dogrultusunda, 1968 yilinda 630 bin metrekare agik alan

iizerine kurulan Cayirova Isletmesi'ni faaliyete gecirmistir. 1975'de Eskisehir Buzdolabi,

4
li
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1979'da Izmir Elektrikli Siipirge, 1993 yilinda da Ankara Bulagik Makinesi isletmelerini

kurarak faaliyetlerini siirdiirmiigtir.

1999 Argelik igin biiyime ve yeniden yapilanma yili olmugtur. Haziran ayinda, pisirici
cihazlar tretimi yapan Ardem'in ardindan, 30 Aralik'ta Tark Elektrik Endistrisi A.S., Atilim
Dayanikli Titketim Mallann Pazarlama A.S. ve Geligim Dayanmkh Tiiketim Mallan Pazarlama
A.S. de tek tlizel kisilik olarak Argelik catisi altinda birlestirilmistir. Yeni sirket Beko Ticaret
A.$.'nin faaliyetlerini devralarak, BEKO markasim da biinyesine almig ve boylece diinya

beyaz egya sektorindeki yerini giglendirmigtir.

Argelik A.$. biinyesinde tiretimi gergeklestirilen triinler soyledir:
. Beyaz Egya: Buzdolabi, gamagir makinasi, finn, bulagtk makinasi, elektrik
stipiirgesi vs.
. Elektronik Uriinler: Televizyon, miizik seti, bilgisayar, video vs.
° Isiticilar: Soba, kombi vs.
. Klimalar,
° Stpiirge ve Kigiik Ev Aletleri,
e Ankastre Uriinler

Tum igletmeleri ISO 9001 Kalite Sistem Standartlarina sahip olan girket, yurt ¢apina yayilmig
5 bin'in tizerinde yetkili saticist ve 531 yetkili servisinin yam sira, tijketici damisma servisi ile
musteri memnuniyetine yonelik satig sonrasi hizmetlerini tiikketiciye 24 saat boyunca

sunmaktadir.
6.2.2 Arcelik A.S.’de SAP R/3 uygulamas:

Uretim kaynaklan planlamas: igin proje ¢ahismalarmma 1995 yilinda baslanan SAP R/3
sisteminin Argelik A.S.’ye adaptasyonu g¢aligmalari, 1999 yilinda tiimiiyle tamamlanms ve

hayata gegirilmistir.

Sistem igerisinde kurulusun 4 igletmesinin faaliyetleri takip edilmekte olup, isletmelerin her
birinin kendi igerisinde ayrica bir yonetimi s6z konusudur. Yazilimin kullamldig: isletmeler;
Cayirova Camagir Makinasi, Ankara Bulagik Makinasi, izmir Elektrikli Siipiirge ve Eskisehir

Buzdolabt Uretim Tesisleridir.
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Kullamlan yazilim Oracle veri taban: iizerinde galigmaktadir. Isletmeye ait tim veriler, bu

veri tabam lzerinde tutulmakta olup, yazilimn faaliyetinde gerekli veriler, bu veri tabanina
ulagilarak ahnmaktadir.

SAP R/3 yaziliminin 4 ana modiilit Argelik A.S.’de kullamlmaktadir. Bu 4 modiil:
o Satig Dagitim (SD)
o Malzeme Yoénetimi (MM)
e  Uretim Planlama ve Kontrol (PP)
e  Mali Modiiller (FI, CO, AM)

Halen mevcutta kullanllan bu modiller disinda, Is Akisi (FW) modiliniin de sisteme
adaptasyonu i¢in ¢alismalar devam etmektedir.

Argelik A.S.’de kullamlan modiilleri detaylan ile kisaca tantyalim.

6.2.3 Arcelik A.S.’de kullamilan SAP R/3 modiillerinin detayh incelenmesi

MALZEME YONETIMI(MM) MODULU:

Malzeme Yoénetimi modilii altinda g¢alisgan iki ana fonksiyon bulunmaktadir. Bunlar;
Satinalma ve Stok Yonetimi’dir. Siparis ve envanter hareketlerinin her asamada yakin takitini
yaparak, giincel siparig ve envanter seviyelerini kullamciya sunan bir modildir. Simdiki ve
geiecekte gergeklesecek envanter hareketlerini analiz ederek malzeme ihtiyaci, tedariki ve

stok kontrolii igin gerekli bilgileri uretir.

Bu modiilde kullanilan ana veriler séyledir:
. Malzemeler,
) Partiler,
. Saticilar,
J Ana Hesaplar,
. Depo Yerleri.

Bu modiiliin kendi i¢inde gerceklestirdigi akis1 6zetle Sekil 6.1°de gostermek mimkiindiir.

Yukanda ozet olarak verilen Malzeme Yonetimi modiliiniin isleme prensibini girdi ve

¢iktilan, gergeklesen operasyonlart daha anlasilir hale getirmek i¢in daha detayh ele alalim.
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1) Ihtiyaclan Belirleme: Malzeme ihtiyag planlamasinda esas olan, Pazarlama Bolimi
tarafindan belirlenen iriin sipariglerinin tretim planina alinmas: ile, driiniin iiretilmesinin
planlandipy dénemde ihtiyag duyulacak hammadde ve malzemenin belirlenmesidir. Bunun
i¢in -de, sisteme girilen talepler ve bu taleplerin termin tarihlerine gore gahigan malzeme

ihtiyag planlamasindan elde edilecek veriler kullamimaktadur.

IHTIYAC BELIRLEME

l

. TEDARIK KAYNAGININ
gei‘l‘;?l‘:g‘ ———— BELIRLENMESI

SIPARIS ISLEMLER]

4
SIPARIS [ZLEME

A 4
MALZEME GIRISI VE
STOK YONETIMI

'

FATURA KONTROLU

Sekil 6.1 Malzeme Yonetimi (MM) modiil yapisi

Malzeme ihtiyag planlamasi, sisteme girilen taleplere gore, veri tabaminda tuttupu
bilgileri de kullanarak agagidaki sonuglan vermektedir:

. Satin alinacak malzemelerin ve iretilecek yan rinlerin ihtiyaglanmn

belirlenmesi,
° Olusan ihtiyacin tedarik kaynaklan arasinda belirlenen oranlarda ve kriterlerde

aynstirllmasi,

° Uretim ve teslimat tarihlerinin belirlenmesi.
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Uriin talepleri dogrultusunda ihtiyaglarin belirlenebilmesi igin, dncelikle her bir iirtin igin Grin

apaglarimin olugturulmugtur. Kullanilan iiriin agaclanndaki ana mantik Sekil 6.2’deki gibidir.

Sekil 6.3°de Argelik A.S.’de kullamlmakta olan, “1004344196” trin koduna sahip iiriine ait

{iriin agacimin bir kismu goriilmektedir.

Sekil 6.3 “1004344196” kodlu triine ait triin agact

Uriin agacindan da goriilecegi gibi, her triin, yar1 mamul ve malzeme igin 6zel rakamsal
tammlar bulunmaktadir. Sistem igerisinde bu bilgiler bu rakamsal kisa isimler ile takip
edilmektedir. Ancak, malzeme tiirleri igin ayn yapilmig tamimlar bulunmaktadir (Sekil 6.4).
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Sekil 6.4 Malzeme tiirii tammlan

Uriin agaci bilgileri ve iiriin talepleri biraraya getirildiginde, hangi malzemeye ne miktarda ve
ne zaman ihtiya¢ oldufu verisine ulagan sistem, stok miktarlan ile de bu bilgileri
karsilagtirarak temin edilmesi gereken malzemelerin miktarlanini ve ne zaman satin alinmas

gerektigine dair sonuglara ulagmaktadir.

Temin edilmesi gereken stoklar disandan tedarigi gerektirebilecegi gibi, dahili yani isletmenin
igerisindeki farkly depolardan da malzeme transferini gerektirebilmektedir. Argelik A.S.’nin
farkl1 lokasyonlarda igletme ve depolarinin bulunmasi, modile boyle bir segeneginde

verilmesini gerekli kilmugtir.

Kullanilan malzemelerin 6zelliklerinin ve tedarikgileri ile ilgili detaylarimn yani malzemenin

kimliginin tammlanmasi, Uriin Gelistirme Bolimii tarafindan yaptimaktadir.
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Malzemenin kimlik tamm da kendi igerisinde ayrn ayn kategorize edilmektedir. Bu
kategoriler Sekil 6.5°de verilmistir.

Her bir malzeme kategorisi, malzemenin temini, kullanimi, kayitlanmn yaratiimasi ve
maliyetlendirilmesi ile ilgili detaylan igermektedir. Bu kategorilere ait bazi malzeme
tamimlama ekranlan Sekil 6.6 ve 6.7’de verilmistir.

Sekil 6.5. Malzeme kimlik bilgileri ana kategorileri
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2. Tedarik Kaynaginin Belirlenmesi: Talepler ve bu talepler dogrultusunda belirlenen
malzeme ihtiyaglarindan sonraki en 6nemli adim malzemelerin tedarik edilecegi tedarikg¢ilerin

‘belirlenmesidir.

Argelik A.S.’de tedarikgiler ile ilgili tiim bilgilerin belirlenmesi ve sisteme tanimlanmas:
Satinalma Boliimi tarafindan gergeklegtirilmektedir. Tedarikgiler ile ilgili sistemde tutulan
temel veriler goyledir:
° Tedarikgi firmanin tiim adres ve telefon bilgileri,
° Tedarikgi ile anlasilan fiyat ve dier mali rakamlar,
o Tedarikgiden alinan malzemelerin talep edilmesinde kullanilan malzeme
ozellikleri,
. Tedarik¢i ile tim kriterlerde mutabakat saglanan degerlerin (malzeme
ozellikleri, fiyat vs.) belirlendigi tarih ve gegerlilik siiresi,
e Bir malzeme i¢in birden fazla tedarikginin oldugu durumlarda, her bir tedarikgi
i¢in verilen kota,

. Ve bunlar gibi diger bilgiler.

Bir malzeme igin tedarikgi listesi Sekil 6.8’de, tedarikgiler igin kotalamanin verildigi ekran

ornegi de Sekil 6.9°da verilmistir.
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Sekil 6.9 Tedarikgi kotalama listesi ekran 6rmegi
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Tedarikgilerin belirlenmesinde izlenen is akigi da su sekilde gergeklesmektedir:

FIRMA BILGI KAYDI

I

FIRMADAN TEKLI{F
ISTENMESI —

I

_ TEKLIF
DEGERLENDIRME

SOZLESMELER

v v

KONTENJAN SATICI LISTESI

Sekil 6.10. Tedarikgi belirleme i akis

Yukanda verilen i akigi sonucu belirlenen tedarikgiler ile agagidaki hususlarda mutabakat
saglanmakta ve bu hususlar dogrultusunda ihtiyaglar temin edilmektedir:

. Sozlesme gegerlilik siirest,

. Fiyat kogullan,

e  Odeme kosullan,

. Sevkiyat talimatlan,

° Araci kuruluglar,

° Terminler

3. Siparis Islemleri; Malzeme ihtiyag planlamasi galigtirilarak elde edilen siparig verilmesi

gereken malzemelerin miktar ve terminleri, tedarikgilere ait bilgiler dogrultusunda sistem
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tizerinde ayngtinlarak siparis formlan elde edilir. Sistemden otomatik olarak elde edilen

siparig formlar, dogrudan tedarikgilere génderilmek fizere siparisler agiimis olur.

Asagida Sekil 6.11°de verilmis olan Teslimat Termin Plam bir siparis formudur. Formda;

sipari verilen malzeme, ambarda mevcut olan miktar ve hangi tarihte ne miktarda teslim

edilmesi gerektigi bilgisi bulunmaktadir.

TESLIMAT TERMIN PLANI

Szlegme No.

Stzlegme Tar.: 75.12.1999
Fertup Tarihi: 14.12.2000

K ALS.
Tzl 5 EE'I;g istaﬁm]
Tel.: 0216 3954515
Fax : 0216 4233031

: 6000001714 sayfa: 3 / 6

Klm Malzeme Akl ama Birim YSMal=No/Bb. Tipi Sonirs.No Ardo M1kt
Teslim Tarihleri ve Miktarlari

30 2000790000 O~RING ADT 781377 18,050
16.12-18.000 25.12-18.000 30.12-18.000

160 2702950100 MOTOR ASKI 1ASTiGi DT 781389 500
15.12-4.500  15.12-19.500 18.12-19.000 21.12-13.500 25.12-8.000  28.12-51.000

200 2800250100 SABIT AYAK IASTIGL ADT 781397 3.600
19.12-7.200  21.12-7.200 26.12-3.600  29.12~32.400

290 2803950100 BULP LASTIGL ADT 78139™ 3.600
16.12-3.€00  19.12-7.200  21.12-7.200  26.12-3.600  28.12-7.200  30.12-18.000

310 2201450100 BULP YUVASI ADT 800
15.11-5. 961

Sekil 6.11 Teslimat termin plam 6rnegi

4. Siparig {zleme: Satinalma Bolimii tarafindan olusturulan ve tedarikgilere gonderilen
teshimat termin planlannin durumu hakkinda ilgili ekranlardan bilgi almak miimkiin

olabilmektedir.

Omegin agagida Sekil 6.12°de gorillen Giincel Ihtiyag/Stok Listesi bize herhangi bir

malzemenin o andaki stok durumunu ve verilen termin tarihlerinde gelecek malzeme ile stok

durumunun ne olacagmn bilgisini vermektedir. Boylece malzememizin ne miktarda ve hangi

tarihte depomuzda olaca takip edilmis olmaktadir.
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Sekil 6.12 Siparis izleme ekran1 6rnegi

5. Malzeme Girisi ve Stok Yonetimi: Uretimde kullanilan her malzeme igin bulunacag

depolarin bir tammi yapiimistir. Verilen siparisler tedarikgilere bildirilmis olan depolara
termin tarihlerinde teslim edilmektedir. Her malzeme igin Sekil 6.13’de verilen ekran
kullanilarak depo yerleri gorilebilmektedir.
Tedarikgilere bildirilen depolara gelen her malzeme i¢in bir malzeme girisi yapilir.
Malzemenin 6zelligine gore dort farkli malzeme girig statiisti bulunmaktadir:

° Kalite Kontrol gerektirmeyen tahditsiz malzeme girisi,

. Kalite kontrole alinmak iizere bloke edilerek alinan malzemenin girisi,

. Kalite Kontrole daha sonra alinmak iizere sarth kabulii yapilarak malzeme

girisi yapilan malzeme,

° Bedelsiz (6rnek siparis) malzeme girisi.
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Sekil 6.13 Depo yerleri toplu gorintilleme ekran drnegi
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Stok giris, ¢ikig ve transferlerinde hem malzemenin hareketine bagli malzeme belgesi
olusturulurken, otomatik olarak muhasebe kayitlarina de gerekli yansitmalar yapilir. Béylece

mali modiillerde gerekli sonuglar goriilebilmektedir.

Sekil 6.14. Stoga Genel Bakig Ekran Omegi

Sekil 6.14’de bir malzemenin stok durumunu gosteren genel ekran ornegi goériimektedir.
Ekran iizerinde hangi depoda ne kadar kullamlabilir malzeme oldugu, kalite kontroli yapilan
malzeme miktan ve uretime alinmak iizere blokeli bekleyen malzeme miktarlan

goriilebilmektedir.

Tedarik edilen malzemenin isletme deposuna alinmasi yamsira, isletmeler arasi stok
hareketleri de olabilmektedir. Bu malzemelerin hareketlerinin yapilmasi, es anli mevcut

stoklarin ve beklenen sipariglerin kontroli ile gergeklestirilmektedir.

Malzeme girigleri ve stoklann kontrola igin kullanilan pek gok rapor ve liste bulunmaktadir.
Bu listelerden biri Sekil 6.15°de verilmistir. Bu listede Argelik Camagir Makinas: Igletmesi
stoklarinda bulunan malzemeler malzeme kodlan, kisa isimleri ve stoklarin parasal degerleri

gorillmektedir. Benzer listeler farkli veri kombinasyonlarn ile alinabilmektedir. Omegin; hem
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miktar hem de parasal kargihiklan ile veya beklenen siparis miktarlan ve her malzemenin

tedarikgilerinin isimleri de ilave edilerek.

Disaridan temin edilen malzemelerin yanisira igletme iginde yarimamul ve mamul stoklan da
olugsmaktadir. Yarimamul ve mamul stoklart da malzeme stoklan gibi malzeme yonetimi
modilil tzerinden takip edilebilmektedir. Depoya gelen ve girigi yapilan malzemeler gibi,
tretim hatlarindan stoklama alanlarina gelen yarrmamul ve mamuller, otomatik barkod
okuyucu sistem vasitast ile sayilmakta ve depoya alinmaktadir. Boylece her iiretilen
yarimamul ve mamul tiretim hattinin sonunda stoklara girmekte, bu giris ile beraber tretim

hatt1 tizerinde goriinen malzemeler de stoklardan diismektedir.

Uretim hattinda veya depoda bulunan tiim mamul ve yarimamullerin miktar ve diger bilgileri
Pazarlama Bolumu tarafindan da sorgulanabilmekte, boylece satig ile ilgili adet ve teslim
tarihleri kontrol altinda tutulmaktadir.

Gerek malzeme gerekse yartmamul ve mamul hareketlerine ait bilgiler, es anh olarak mali
modiiller tizerinde de giincellendiginden, malzeme hareketlerine paralel olarak maliyet ve

muhasebe kayitlan da yapilmaktadir.

6. Fatura Kontroli: Igletmeye gelen malzemelerin girisi depo yetkilileri tarafindan

yapilmaktadir. Tedarik edilen malzemenin faturasi mali isler boliimi tarafindan incelenir.
Siparig miktar ve fiyat kontrolii sistemde mevcut olan bilgiler ile yapilir ve fatura bilgilerinin
sisteme girisi gergeklestirilir. Sisteme girilen fatura bilgileri otomatik olarak sistem iizerinde

mali modiillerdeki detaylar giincellemekte ve mali kayitlarin olusturulmasini saglamaktadir.
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Segilén malzeme sayisi: 76

Stok deferi
108 .S
T by

76.456.762.325 TRL

Sekil 6.15 Stok raporu 6rmegi

|Malzeme Kisa metin Gincel stok degeri

| 2802010600 MOTOR (YOC 600/800 D/D) 20.108.412.738 TRL 26
| 2701120200 MOTOR 1400 RPM (Y-326 A) 9.985.216.906 TRL 13
| 2802010201 MOTOR (M4) 5 6.704.851.272 TRL 8
| 2704030200 KAZAN KOR('_JGU (Y-19/25) EGIK CAM 4.805.057.850 TRL ©
| 2801100400 POMPA - FILTRE GR. 3.935.221.074 TRL 5
| 2731600100 SU GIRIS HORTUMU GRB. (Y25) 3.683.213.707 TRL 4
| 2808900400 POMPA - FILTRE GR. 2.932.289.686 TRL 3
| 2733800100 KAZAN FILTRE ARA HORTUMU GR. (Y25) 2.383.083.615 TRL 3
} 2802400100 NAKLIYE EMNIYET GR. 2.339.364.956 TRL 3
{ 2733100200 KAZAN FILTRE ARA HORTUMU GR. (WM 1212) 1.852.031.494 TRL 2
| 2802010500 MOTOR (M4) Y-25 1.809.110.430 TRL 2
{2731500100 SU GIRIS HORTUMU GRB. (Y19/191) 1.735.467.102 TRIL, 2
| 2733500200 NAKLIYE EMNIYET GR. (SAC KAZAN) 1.537.284.749 TRL 2
| 2803200100 HORTUM GR. 1.521.614.533 TRL 1
| 2706450100 DD MOTOR ROTOR 1.439.329.950 TRL. 1
| 2802400400 NAKLIYE EMNIYET GR. 1.216.920.423 TRL 1
12737600100 NAKLIYE EMNIYET GR. 1.171.430.644 TRL 1
| 2801760100 KAZAN CONTASI (YOQ) _ 1.034.224.823 TRL 1
12733100100 KAZAN FILTRE ARA HORTUMU GR. (Y19) 989.658.446 TRL 1
| 2800880100 KAZAN SU GIRIS HORTUMU 868.988.292 TRL 1
| 2802010300 MOTOR (T.E.E. M-4 1200 D/D) 808.339.548 TRL 1
|2100310000 YAG KEGEST 625.028.019 TRL. 0
| 2803950100 BULP LASTIGI o 521.979.155 TRL 0
| 2800290100 SABIT AYAK LASTIGI 502.596.128 TRL N
| 2802400300 NAKLIYE EMNIYET GR. 475.741.619 TRL 0
| 2811100200 POMPA - FILTRE GR. 422.106.999 TRL, 0
| 2600960200 MOTOR ASKI IASTIGI 335.381.179 TRL 0
| 2702950100 MOTOR ASKI LASTIGI 215.431.500 TRL 0
| 27737600200 NAKLIYE EMNIYET GR. 149.893.996 TRL 0
| 22111450100 BULP YUVASI 119.870.100 TRL 0
| 2800840100 KAZAN KORUGU (vCGQ) : 71.903.600 TRL 0
| 2733800200 KAZAN FILTRE ARA HORTUMU GR. 57.331.259 TRI, 0
| 2706360100 YAG KECESI 41.236.222 TR, 0
| 2801360100 ON DUVAR TRKOZU 40.439.734 TRL 0
12801100300 POMPA — FILTRE GR. 3.653.820 TRL 0
(2801720100 BULP YUVASI 1.311.500 TRL, 0
| 2802400200 NAKLIYE EMNIYET GR. 745.257 TRL 0
11800840000 TERMOSTAT CONTASI 0 TRL 0
{ 2000660200 O-RING 0 TRL 0
| 2000790000 O-RING . 0 TRL 0
{ 2000810400 HORTUM " 0 TRL 0
| 2001270200 KAZAN CONTAST 0 TRL 0
{ 2005070000 BULP YUVASI : 0 TRL 0
12011502300 KELEPCELI HORTUM GR. 0 TRL 0
| 2201450000 BULP YUVASI 0 TRL 0
| 2201450200 BULP YUVASI 0 TRL 0
| 2600610000 POMPA CIKIS HORTUMU 0 TRL 0,
| 2600750000 KAZAN FILTRE ARA HORTUMU 0 TRL 0,
| 2601880000 TAKOZ IASTIGIL . 0 TRL 0
| 2611700200 HORTUM GR. (KOMPLE) (29 SERISI) 0 TRL 0.
12701030000 KAZAN FILTRE ARA HORTUMU 0 TRL 0,
|2701110300 MOTOR (UM-AC TEE) Y-25 0 TRL 0,
12701110600 MOTOR (MP1 UM) 0 TRL 0
| 2702570101 KAZAN KORUGU. 0 TRL 0
| 2704040100 KAZAN SU GIRIS HORTUMU (Y-19) 0 TRL 0,
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URETIM PLANLAMA VE KONTROL (PP) MODULU
Bu modiil kurumun amag ve kaynaklarina en uygun sekilde iiretim planiannin hazirlanmasim
saglar. Bu modiil igerisinde;

. Planlama ve kontrol amagh triin agaglan,

o Tahmini kapasite planlan,

° Kisa ve uzun dénemli planlama,

e  Urin hatti ve iiriin gruplan planlamasi,

e  Uretim planlan ile ilgili raporlar bulunmaktadir.

Bu modiiliin isleyebilmesi igin temel olan baz: verilerin modiil igerisinde: olmasi veya diger
modiillerle baglantilt olarak otomatik veri transferlerinin gergeklesmesi gerekir.

Uretim planlama ve kontroliiniin yapilabilmesi igin bu modiilde;
. Isyeri ile ilgili verilerin tammlanmis olmasi (iglem siralarinda kullamlacak
varsayilan degerler, kapasite verileri, terminleme verileri ve maliyetlendirme verileri),

. Uretim tahmin ve/veya siparislerinin sisteme girilmis olmasi gerekir.

Uretim planlannin hazirlanmasinda ilk adim yilhk planin hazirlanmasidir. Satis talep ve
tahminleri dogrultusunda bir yil igerisinde aylik bazda ne kadar hangi trinden iretilecegi
belirlenmektedir. Yiilik olarak belirlenen bu rakamlar iiretim planlama departmaiii tarafindan
bir sonraki ayin taleplerinin giincellemesi yapilarak galigtirilan rapor ile, bir sonraki aym
detayh daha sonraki aylann kaba iretim planlan olugturulur. Detayh tiretim planinda goriinen
bilgiler;

e  Uretim tarihi (ginlikk olarak verilmektedir),

e  Imalat yapilacak montaj hatt1,

. Uretimi yapilacak yan mamul veya mamul,

. Uretim yapilacak miktardir.

Sekil 6.16”da aylik bir Giretim programinin 13 giinlitk kism goriilmektedir.
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a7.12.2000 Oratin temminlerl listesi 1
Tarih SiE no. Gos. Milckar
Hat
Bitig tarihi
BitigTrh Malzams Malzeme Jasa metni Vers. Miktar &8 Byl.tarihi Byl.ssati Oretim tesmini
| YAYBANDT ML Y19 MOTAT BASDI |
| 07.12.2000 . |
i 00:00:00 6225701000 ARY-4900 (Y-151) 1200 D/D GlxT 2650 112,000 JDT 07.12.2000 00:00:00 6251066 1
[ 00:00:00 6223887000 SEIECTION VA 7412 G (AIM)1 25SD 108,000 ADT 07.12.2000 00:00:00 GU929E9 \
) 00:00:00 6214815000 ECOCARE WM 1212 (b33 Y191 1 2650 175,000 ADT 07.12.200D 0D:00:0D 6092974 |
1 ©00:00:00 6214202000 2518 C EIRD QAR MAX. (Y-19) 2550 455,000 ADT 07.12.2000 0D:00:00 6092969 \
| et Doplan e 1.300,000 ADT }
)}  08,12.2000 1
] £0:00:00 6214201000 3650 ARCELIK CAM.MAK. (Y-19)1000 2650 1.300,000 ADT 08.12.2000 G0:00:00 6251060 1
) weee Toplam weer 1.200,000 ADF \
| 08.12.2000 1
! 00:00:00 6225201000 445D ARG.CAMASIR MAK. (Y-191)100 2650 1,300,000 Abr 09.12.2000 00:00:00 6092976 |
l 4% Toplam ¥ere 1.300,000 DT |
| _ 11.12.2000 ) 1
[ 00:00:00 6223845000 16 WD 1205 CI (HIN) Y-14 200 T 2650 432,000 ADT 11.12.2000 00:00:00 5251067 ;
] 00:00:00 6212425000 14 WD 1065 CI (HEN) Y-1v 1000 T 2650 756,000 AT 11.12.2000 00:00:00 85251063 )
] 20:00:00 6214201000 3650 Amﬂ( GAM.MAK. (Y-19) 1000 2650 112,000 ADT 11.12.2000 00:00:00 6092961 |
i 444 Toplam ++++ 1.300,000 ADT ]
) 12.12.2000 ]
1 ©0:00:00 6225202000 2618 B EERD CRM.MAK. (¥-191) 1000 2650 181,000 ADT 12.12.2000 00:00:00 6092979 1
i 00:00:00 5214401000 3650 ARGELIK CRM.MAR. (KIB) Y-19 2650 69,000 ADY 12.12.2000 00:00:00 6251069 1
1 00:00:00 6214201000 3650 ARCELIR CZAM.MAK. (¥-19) 1000 2650 1.050,000 ADT 12.12.2000 00:00:00 §092962 1
1 44 Toplam *eee 1.300,000 AT \
! 13.12.z000 }
I 00:00:00 6226701000 ARY-4900  {Y-191) 1200 D/D GiFT 2650 1.192,000 ADT 13.12.2000 00:0D:00 6052993 i
i 00:D00:00 6214476100 HEKO LL 1055 TWY (FRSj1000 D/D 2650 109,000 ADT 13.12.2000 00:00:00 60928573 ]
1 eese Toplam saes 1.300,000 ADT 1
i 14.12.2000 !
i 00:00:00 §225201000 4450 ARG.GRASIR MK, (Y¥-191)100 2650 550,000 ADT 14.12.2000 00:00:00 6092977 1
| 00:00:00 6214202000 2518 C BEKO GAMASTR MAK. (Y-19) 2650 850,000 ADT 14.12.2000 00:00:00 S092965 i
] vese Toplam **** 1.300,000 ADT }
1 15.12.2000 F i
1 ©00:00:00 6223887000 HENO SELECTION WA 7412 G (AIM)1 2650 99,000 ADT 15.12.2000 00:00:00 G251065 1
1 00:00:00 6214201000 365D ARCELIK G MAK. (Y-19) 1000 2650 1.201,000 ADF 15.12.2000 00:00:00 6092963 ]
] 940 Toplam Hees 1.300,000 AOT )
! 18.12.2000 ¥
) 00:00:00 6214201000 3650 ARCELIK GIMMAK. (Y-19) 100D 265 1.300,000 ANP 15.12.2000 00:00:00 5052964 \
1 *#4% Toplam *es . 1.300,000 AR |
| 18.12.2000 . . i 1
) 00:00:00 6214202000 2518 C BIXD CAMSTR MAK. (Y-16) 2650 1.193,000 ADT 18,12.2000 00:00:00 6052970 |
' 00:00:00 6202815000 EOORE RA12125(h) Y-191 2650 107,000 ADT 19.12.2000 00:00:00 6231652 ]
] 444 Toplam weee 1.300,000 A : i
| 19.12.2000 PP
1 00:00:00 6226701000 RARY-4500 (Y-191) 1200 D/p GiET 2650 584,600 ADT 19.12.2000 00:00:00 6092384 V
t ©0:00:00 6214202000 2518 € CAGYIR MK. (Y-16) 2650 716,000 AP 19,12.2000 0D:00:00 6092971 1
1 ok Toplam seer 1.300,000 ADT '
! 20.12.2000 ’ . : |
] 00:00:00 6226701000 MY-4900  (Y-191) 1200 D/p GIET 2650 163,000 ADT 20.12.2000 00:00:00 6092985 1
1 00:00:00 6225201000 4450 ASG. CAMYIR MK, (Y-192)100 2650 457,000 ADT 20.12.2000 00:00:00 6092978 \
[ 00:00:00 6214261060 1650 ARGELIK GAM.MAK. (Y-19) 1000 265D §74,000 ADT 20.12.2000 0D:00:00 6092865 |
! it Toplam ¢evt 1.300,000 AT . |
) 21.12,2000 ]
] 00:00:00 £214201000 3650 ARCIELIX CAM.MAX. (¥-10) 1000 2650 1.300,000 ADF 21.12.2000 00:00:00 GUS2966 )
1 ’ *eee Toplam *eee * 1.300,000 aor ‘ t
4 —

Sekil 6.16 Giinliik iiretim programi 6rnegi
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SATIS DAGITIM (SD) MODULU
Satis, sevkiyat ve faturalama isglemlerine ait faaliyetlerin etkin bir gekilde
gerceklestirilebilmesi i¢in diizenlenmis bir modiildir.

Satig dagitim modilda kullamcilan Satis ve Pazarlama Bolimi yetkilileridir. Bu modiile
verileri saglayan proses bu iki birim tarafindan gergeklestirilmektedir. Gergeklesen i akist
kisaca su gekildedir: Argelik A.S. Tiirkiye gapinda 6 satig bolgesine aynlmigtir. Tam satig
bolgeleri ve bayiler ile baglanti, bolge ve bayilerin organizasyonu Satig tarafindan
gergeklestirilmektedir. Satig bélimi, bu 6 bolgeden 3 ayhk ve ayhk satty rakamlan
almaktadir. Alinan bu satiy rakamlan bir bagka deyisle siparigler Pazarlama bolimiine
iletilmekte ve bu bolim tarafindan derlenmektedir. Bu satis rakamlan dogrultusunda fabrika
ile koordinasyonu saglamak ve Satig Bolumiine geri bildirimde bulunmak Pazarlama
Bolimiiniin gorevidir. Bu i akisim 6zetle Sekil 6.17°deki gibi ifade edebiliriz.

B

A C

Satig Bolgeleri

ve Bayiler Siparigler
SATI
—»  BoLOMO
D E
Siparis adetleri, teslim tarihleri
Mamul iiretim adetleri, teslim
tarihleri, iiretim programi

PAZARLAMA Uretim adetleri, mamul modelleri, teslim tarihleri FABRIKA

BOLUMU | >

Uretim program

Sekil 6.17 Satig ve Pazarlama is akist
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Gergeklesen bu is akis1 tizerinde miodiiliin kullanimi her agamada s6z konusudur. Bayilere ait
tim oOzel bilgiler (adresler, hesaplar vb. gibi) ve bayinin vermis oldugu sipariler, bu
sipariglerin durumu (yolda, imalatta vb. gibi), yapilan ve yapilacak olan tiim 6demelere ait
detayl veriler bu modiil igerisinde tutulmaktadir. Bayilere ait verilere Satis Boliimii yetkilileri
ulasabilmekte, sorgulama yapabilmektedirler.

Bolge ve bayiler tarafindan iletilen sipariglerin girisi Satig Boliimii tarafindan yapilmaktadir.
So6z konusu siparise ait miktar, teslim yeri, fiyati, teslim tarihi gibi tiim bilgilere modiil
uzerinden ulagilabilmektedir. Ayrica yeni gelistirilen bir sistem ile, Argelik A.S. bayileri eger
gerekli donamima sahipler ise, siparislerini internet {izerinden verebilmektedirler. Ancak
verilen siparislerin onaylanmasi ve gergeklesebilmesi igin Satig yetkilileri ile baglanti
kurmalan gerekmektedir.

Satig Bolumii tarafindan modiile girisi yapilan tim siparig bilgileri, bolge bazinda toplam
olmak tizere Pazarlama yetkilileri tarafindan goriilmektedir. Bu siparis bilgileri aym zamanda
uretim planlama modilii ile de konusmakta ve olugturulan iretim plan ve programlarini
etkilemektedir. Pazarlama Bolimii iretiilecek sipariglerin gergeklesme durumlarim hem
sistem lzerinden hem de uretim yetkilileri ile baglanti kurarak takip etmektedirler.
Olaganustii durumlarda koordineli olarak duruma miidahale etmektedirler.

Alnan siparigler ve bu siparisler ile ilgili teslimat bilgilerine goére satig dagitim modiilii
finansal modiiller ile baglanti kurmaktadir. Bu baglanti ile 6deme planlan, faturalama

islemleri ve muhasebe kayitlari yaratilmaktadir.
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7. PRISM PAKET PROGRAMI VE ECZACIBASI ILAC SANAYI’DEKI MRP 1I
UYGULAMASI

7.1 PRISM Paket Programinin Genel Yapis:

Pnism Paket Programu IBM tarafindan desteklenen Marcam isimli bir sirket tarafindan
sunulan bir pakettir. Marcam sirketi iiretim igletmeleri igin yazilim uygulamalan geligtiren ve
destekleyen bir girkettir. Sirket 6zellikle iiretim destekli, lojistik, bakim ve finansal yazilimlar
saglamaktadir. Bunlarin yanisira Marcam sistem entegrasyonu, egitimi, tamamlayici destegi -
ve talebe gore programlamayi igeren tamamlayici servisler de sunmaktadir. Kurulugun
tirlinleri 6zellikle, gida, kimya, tiikketim {irtinleri, ilag, ingaat malzemeleri, metal, lastik ve cam,
ahsap {irlinler, tekstil ve petrol triinleri sektorlerinde agirlikli olarak kullanilmaktadur.

Marcam Proses Uygulama Serisi’nde (Prism) liretim sirketleri i¢in tamamlayict is planlama ve
kontrol ¢oziimleri sunmaktadir. Bu paket igerisinde dort ana tiriin bulunmaktadir: Uretim,
Lojistik, Bakim ve Finans.

URETIM BAKIM

LOJISTIK FINANS

Sekil 7.1 Marcam Proses Uygulama Serisi ana iirtinleri

Pnism igin pekg¢ok modiil bulunmaktadir. Bunlan su sekilde gruplandirabiliriz:
e Uretim
Kurulug,
Kaynak Yo6netimi
Kaynak Isleme
Planlama
Uretim Analiz
Kalite Yonetimi
Formiil Yo6netimi

Diizenleyici Uygulama
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Uretim igin PRISM/CP
e Finans
Genel Muhasebe
Alacak Hesaplan
Borg¢ Hesaplan
Finansal Destek
Faaliyet Maliyetlendirme
Modelleme
Rapor Yazic1
Adres Kitabi
e Lojistik
Depo Yonetimi
‘Satmalma
Miisteri Siparis Yonetimi .
e Bakim
Bakim Yonetimi
Uzman Bilgi Sistemleri
MRO Envanter
MRO Satinalma

Proje Hesaplama
7.2 PRISM Paket Programinm Eczacibas: fla¢ Sanayi’deki Uygulamasi
7.2.1 Eczacibag ilag Sanayi’nin tanitumi

Tiirkiye'nin ilk modern ilag {iretim tesisini 1951 yilinda kuran Eczacibasi flag'in temelleri, Dr.
Nejat Eczacibagi'min 1942 yilinda egitimini tamamlaylp yurda dénmesiyle atilmigtir.
Istanbul'da kurulan ilag laboratuvarimn ilk iirlinti D-Vital kapsiilleridir. Aradan gegen yillar
icinde bir sanayi toplulugu haline gelen Eczacibag1 kuruluglarinin bugiin de en biiytigii olan
Eczacibasi Ilag Sanayi, benimsedigi yiiksek standartlar ve getirdigi yeniliklerle Tiirk ilag
endiistrisine onciiliik etmistir.

Eczacibasi Ilaghn Liileburgaz tiretim tesisleri 1992 yilinda iiretime baglamigur. 960 bin
metrekare alanda kurulu Liileburgaz Tesisleri, 2000'li yillarda da gegerli olacak teknolojiye

sahip bulunmaktadir, 1990 yilinda sermayesi halka agilan Eczacibas: lag'ta iiretilen insan
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saghi ile ilgili ilaglarin, veteriner ilaglarinin ve kigisel saglik bakim firiinlerinin sayis1 300'e
civarindadir.

Kurulusun dig satim pazarlar1 arasinda Rusya Federasyonu, Dogu Avrupa, Orta Asya'daki
Tiirk cumhuriyetleri, Orta Dogu iilkeleri ve Kuzey Afrika tilkeleri bulunmaktadar.

Uretimde uyguladign GMP (iyi liretim uygulamalan) ve GLP (iyi laboratuvar uygulamalar)
sistemleri Eczacibag: Ilag'in onaylanan uluslararas: standartlartdir. Kurulug yurtigi ve yurtdis:
pazarlar igin iiretim yapmaktadir. 1996 yili baginda uluslararas: kalite onay kurumu Bureau
Veritas Quality International'dan ISO 9001 kalite belgesi alan Eczacibas: Ilag, Ocak 1999'da
Tiirk Standartlan Enstitiisii uzmanlan tarafindan yapilan denetlemeler sonunda "ISO 14001
Cevre Yonetim Sistem Standardi” belgesini de almagtir.

Sirketin yillik iiretim kapasitesi goyledir:

Cizelge 7.1 Eczacibag: Ilag Sanayi Yillik Uretim Kapasitesi

Uriin Grubu Yilhk Uretim Kapasitesi
Tablet 800 milyon adet,
Draje 450 milyon adet
Kapsiil 100 milyon adet
Siv1 ilag 2.000 bin litre
Ampul 50.000 bin adet
Flakon 10.000 bin adet
Pomad 4.000 ton
Kolonya 500 ton
Toz ve Graniil 3.000 ton

7.2.2 Eczacibas flag¢ Sanayi’de PRISM uygulamasi

Uretim kaynaklan planlamas: i¢in Eczacibagi lag Sanayi ilk girigimlerini 1991 yilinda yapmis
ve IBM destekli Prism paket programimmi satin almigtir. 1991 yilinda satin alinan programn
Kurulus, Kaynak Yénetimi ve Depo Yo6netimi modiilleri 1992 yilinda hayata gegirilmistir. Bu
iic modiile 1994 yilinda Satinalma modiilii de ilave edilmigtir. 1997 yilinda Kaynak Isleme,
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Etkinlik Maliyetlendirme ve Mali Destek modiillerinin de sisteme adaptasyonu igin
caligmalara baglanmigtir. 1999 yili basinda son halini almi§ ve toplam 7 modiilii kullanan
sistem tamamlanmugtir.

Su anda kullanilan modiilleri tekrar 6zetlersek;
e  Kurulus,
. Kaynak Yonetimi,
e  Kaynak Isleme,
° Depo Yonetimi,
° Satinalma,
° Etkinlik Maliyetlendirme,
. Mali Destek.

Isletme igerisinde halen 158 kullamici yapiyr aktif olarak kullanmaktadir. Toplam 70
terminalden sisteme baglamilmakta olup, ayrica PC baglantis1i yapilmasi da miimkiin
olabilmektedir. Sistem AS/400 ortaminda galigmaktadir.

7.2.3 Eczacibas Ilag Sanayi’nin iiretim iy akisinin incelenmesi

Ilag iiretimi, her bir iiriin igin ¢ok fazla sayida hammadde ve ambalaj malzemesi kullanilmas:
ve kalite kontrol isleminin 6nemli bir iiretim adimi olmasindan dolay: karmagik ve detayh bir
is akigina sahiptir. Eczacibasi Ilag Sanayi’'nde séz konusu olan ig akigim oncelikle Sekil
7.2°deki sekilde 6zetleyebiliriz:

HAMMADDE VE AMBALAJ
MALZEMESININ DEPOYA
GELISI
MALZEME Uveun Desil TEDARIKCI
ANALIZLERI 78 B, FIRMAYA
IADE

Uygun
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UYGUN MALZEMENIN
STOK OLARAK SISTEME
GIRISI

l

ILAC URETIM EMRININ
(FORMULUN)
HAZIRLANMASI

I

URETIM EMRINE GORE
HAMMADDE VE AMBALAJ
MALZEMESININ URETIME

VERILMESI

URETIM

<
PROSES ICI Uygun degil TEKRAR
KONTROLLER ——¥ ISLEME
[
Uygun
AMBALAIJ
Uygun degil

PROSES iCI

KONTROLLER

Uygun

BITMIS URUN

l

DEPO




143

Uygun degil

URUN
ANALIZLERI

MUSTERI

Sekil 7.2 Eczacibasi Ilag Sanayi is akis1

Yukanda sematik olarak verilen ig akisini biraz daha detayl olarak ele alabiliriz. Ik asama
Eczacibagt Pazarlama grubu tarafindan bildirilen satig adetlerinin isletmenin iiretim planlama
departmanina gelisidir. S6z konusu satis adetleri her yilin basinda aylik bazda belirlenmig
olarak tiim yilin toplam olarak bildirilmektedir. Bildirilen bu adetlerin diginda her ay bir
sonraki ayin revize adetleri bildirilmektedir.

Bildirilen bu satig adetler 15181mnda iiretim planlama boéliimii tarafindan ayhk tretim plam
hazirlanir. Kullanilan MRP II yazilimu igerisinde Planlama modiilii bulunmadigindan bu
planlar manuel olarak Windows ortaminda hazirlanmaktadir. Bu tiretim plam iiretim her bir
iiriin grubunun (tablet, kapsiil, siv1 ilaglar vb.gibi) iiretildigi {iretim hatlarina bildirilir. Her
{iretim grubu iiretim planlama bolimii tarafindan kendilerine bildirilen planlara gore bir
tiretim programi hazirlar. Bu iiretim programinda hangi giin hangi {irliniin iiretime alinacag

bilgisi ve detaylar1 bulunmaktadir.

Isletmede kullamilan Prism paketinin malzeme yonetimi modiiliiniin kullanilmamasindan
dolayi, tiretim plan ve programlart dogrultusunda hammadde ve ambalaj malzemesi ihtiyaglan

yine elle hazirlanan excel dosyalar: lizerinde hesaplanmaktadir.
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Malzeme ihtiyaglarinin belirlenmesinde ilag¢ sektoriine ait bazi 6zellikler nedeniyle alinacak
malzemenin ozelliine gore kisa veya uzun dénemli ihtiyag belirlenmesi s6z konusu
olabilmektedir. $6yleki; kullanilan ilag hammaddelerinin %80°e yakininin ithal hammaddeler
olmalarindan dolay: siparis verilmesinden sonra 2,5-3 ay zarfinda isletmeye ulasabilmektedir.
O nedenle bu malzemelerin ihtiyag plamimin 3 aylik bir iiretim dénemi dikkate alinarak
yapilmak durumundadir.

Uretim planlama béliimii tarafindan belirlenen malzeme ihtiyaglarimn sistem tizerinden girisi
yapilarak malzeme istegi yapilmis olur. Ancak Uretim Planlama B6limii’niin bu isteginin
siparise dontigebilmesi igin, bu istek formunun yetkili imzasi ile de Satinalma béliimiine
ulagmas: gerekmektedir. Bu prosediir tamamlandiktan sonra Satinalma tarafindan sistem
iizerinden bir teklif mektubu hazirlanmakta ve bu mektup tedarik¢i firmaya gonderilmektedir.

Depoya gelen sipariglerin depoda sisteme girisleri yapilmakta ve depo giris formu
hazirlanmaktadir. Ancak, depo girisi yapihrken siparig girisleri, irsaliye ve gelen malzemeler
kontrol edilmektedir. Depoya girisi yapilan tiim malzemeler karantina stogu olarak
goriilmektedir. Ciinkii her gelen malzemenin kalite kontrol tarafindan analizinin yapilmasi
gerekmektedir. Sistem tizerinde stok hareketlerine bakildiginda bu stoklar kalite kontrolde
olarak goriilmektedir. Analizleri yapildiktan sonra sistem iizerinden gelen malzemeye kabul
verilir ve kullanilabilir malzeme olarak stokta gérinmeye baslar. Ancak analiz sonucunda

malzeme uygun bulunmazsa tedarikg¢i firmaya derhal geri iade edilir.

Bundan sonraki agama iiretimdir. Uretimin yapilabilmesi icin Uretim Planlama boliimii
tarafindan, iiretilecek iirliniin formiilasyonunu igeren bir liretim emri hazirlanir. Kaynak
Yonetimi modiilii igerisinde olugturulan bu is emri ile, tiretimde kullamlacak malzemeler
rezerve edilir. Rezerve edilen malzemenin hangi partinin imalatinda kullamilacag: bilgisi
sistemde {iiretim emri numarasi ile beraber tutulmaktadir. Iki tiretim emri hazirlanmaktadir;
bunlardan biri hammaddenin imalata alinmas: diferi ise ambalaj i¢indir. Rezervasyonu

yapilan malzemenin iiretime alinmasinda ilk giren ilk ¢ikar (FIFO) mantig: vardir.

Rezervasyonu yapilan malzeme ait oldugu partinin tiretimi igin tartima alimir. Tartima gelen
malzemeler sistem iizerinde bir transfer hareketi yapmakta ve artik malzemeler depo yerine
tarttimda gériinmektedir. Tartim igin 6zel bir sistem kullanilmakta olup rezerve edilen miktar
hatasiz tartilmakta ve tartimi yapan arag tarafindan aminda stok hareketi gergeklestirilmekte ve

artik malzeme tartimda degil liretimde g6riilmeye baglanir.
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Uretime alinan ve yarimamul haline getirilen mallarin yine sisteme girisi yapilir.
Yarimamullerde kalite kontrolden gegirilir ve eger uygun goriiliir ise isleme devam edilir.
Ancak yarimamul olarak adlandinlan ii¢ ¢esit mal bulunmaktadir. Bunlar:
° Baska bir iiriine yarirmamul olarak kullamlacak yarimamul (Eczacibagt grubu
icerisindeki bagka bir kurulugta malzeme olarak kullaniimak {izere),
. Uzerine kaplama yapilan tablet ilaglarda heniiz kaplamasi yapilmamg
yarimamul,

. Ambalajlanmamig yarimamul.

Yan iriin kullamilarak son iiriiniin iiretilmesi ile sisteme bu defa mamul girisi yapilir.
Yannmamul girigi {iretimdeki malzeme stoklarini, mamul girisi ise lretimdeki yarimamul

stoklarim sifirlamaktadir.

Bitmis son iirlin de kalite kontrolde analize alimr ve eger uygun goriliir ise sevkiyat
gergeklestirilir. Kalite kontrolden uygundur onayr ¢ikmadan higbir riinlin fabrikadan
sevkiyati yapilmamaktadir. Eger bir problem olur ve iiriin kalite kontrol tarafindan red edilir
ise, lirlin imha edilir.

7.2.4 Eczacibas fla¢ Sanayi’de kullanilan PRISM modiillerinin detayh incelenmesi

Eczacibas1 ilag Sanayi’de kullanilmakta olan Prism yazilim paketinin yedi modiiliine AS/400
ortamindaki Modill Segme ekramindan ulagmak miimkiindiir. Ancak, kullaniciya gore
kullanim yetki tanimlamalan yapilmaktadir. Her kullanict kendi gorevi ile ilgili modiil ve alt
meniilere girip islem yapabilme yetkisine sahiptir.

Ek 1’de modiil segme ekran 6rnegi verilmistir.

KURULUS MODULU (MZ)

Kurulus modiilii, diger Prism modiillerini destekleyen genel fonksiyonlan i¢ermektedir.
Kurulus modiiliiniin karakteristikleri, Prism’in kolay kullammi ve yiirlitlimii igin dizayn
edilmigtir. Uyumlandirma anketi, kullanici tammlama meniileri ve gilivenlik gibi
karakteristikler, herhangi bir program modifikasyonu olmadan, kullanicinin Prism’in
fonksiyonlanm mevcut isletme yapisina adaptasyonuna ve diizenlemelere imkan tanimaktadir.
Yine aym ozellik gelecekte isletme yapisinda ihtiyag duyulabilecek degisikliklere de izin

vermektedir.
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Kurulug meniisii ayn1 zamanda kullanicilarin sistem terminolojisini degistirebilmelerine ve

kendi meniilerini yaratmalarina olanak saglamaktadir.

Ek 2’de goriilen Kurulug Modiilii Ana Meniisii 9 alt meniiye sahiptir. 6,7,8 ve 9 numaral: alt
meniiler Avrupa Toplulugu iilkelerinde kullanilmak tizere dizayn edilmis olup, Eczacibas1 Ilag
Sanayi’de kullanilmamaktadir.

2 numarah Rapor Meniisii, 3 numarali Kiitiik Listesi Meniisii I ve 5 numarali Kiitiik Listesi
Meniisii II bu modiil igerisinde tutulan ve diger modiillerle etkilegimli kullanilan verilere ait

liste ve raporlarin alinabilmesine olanak saglamaktadir.

Bu modiil igerisinde en ¢ok kullanilan menii Kiitiik Bakim: Meniisiidiir (Ek 2a). Bu menii
icerisinde gergeklestirilen baglica iglemler sunlardir:

° Sisteme dénem ve tarihlerin tammlanmasi (tatil, bayram vb. gibi),

. Sistemde verilen hata mesajlarinin tanimlanmas: ve tamm degisikliklerinin
yapilmasi,

° Hangi menii giktilarinin hangi terminalden alinabileceginin tanimlanmasi,

. Para birimlerinin ve déviz kurlarinin tanimlanmasi,

° Kullanictya 6zel meniilerin olugturulmas: (kullamcinin modiillerde en g¢ok
kullandi1g1 meniilerin tek bir ekranda toplanmasi veya meniiler arasinda 6zel gegislerin
tanimlanmast),

¢  Uretim vardiyalarinin tanimlanmasz,

° Siparis istek giriglerinde kullamlan kodlarn tanimlanmasi,

. Otomatik bir zamana ayarlanmig iglerin zamanlamasini iptal etme.

Kurulus modiilii igerisinde ¢ok kullanilan bir bagka menii de, Uygulamalar Aras1 Meniisiidiir
(Ek 2b). Bu menii igerisinde gergeklestirilebilen iglemler gunlardir:
. Kiitiik ad1 verilen ve tiim verilerin tutuldugu dosyalarin sistem iginde arka
dosyalarinin olugturulmasi, bu dosyalarin saklanmasi ve diizenlenmesi,
. Modiillerin birbirleri ile etkilesimli ¢aligabilmesi i¢in modiil baglantilarinin
tammlanmasi (etkilesimli hale getirilmeyen modiiller aras: veri aligverisi gerceklesmez),
o Hangi menii adimlanm kullanmaya kimlerin yetkili olduguna dair yetki
tanimlarinin yapilmasi,

. Sisteme baz isler i¢in otomatik zamanlama tanmimi yapilmasi,
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. Sistem uyarlamalarinin yapilmasi ig¢in sunulan sorularin cevaplanmasi ve
yiiklenmesi (Ornegin; Her lokasyonda ¢ok kisimli lotlara izin verilecek midir?(E/H),
Periyod denge noktasinda ortalamalarin hesaplanmasi igin alfa faktorii ne olacaktir? gibi),

. Sistemde kullanilacak uyar1 mesajlarinin énceliklerinin tanimlanmasi.

KAYNAK YONETIMI MODULU (MI)

Kaynak Yonetimi modiilii, Prism Proses Uygulama Serisinin ana yap1 blogu olarak hizmet
etmektedir. Kaynak Yonetimi iiretimi yonetmek ve kontrol etmek i¢in ihtiyag duyulan tiim
igletme kaynaklarin1 tammlamay: miimkiin kilmaktadir. Envanter kontrolii, planlama, gizelge
ybnetimi veya maliyet takip sunumlan igin gerekli tiim kaynaklar, 6rnegin malzeme, iy giicti,
tiim arag ve ekipmanlar, birer kaynak olarak ifade edilebilir.

Kaynak YoOnetimi farklh tipteki kaynaklar ic¢in ihtiyag duyulan farkli tip kontrol
tammlamalarim yapmada esneklik saglamaktadir. Omegin, malzeme kaynaklan i¢in daima
envanter kayitlar1 tutabilir ve segici olarak hammadde ve bitmis tiiriinler i¢in lot kontroliinii
aktif hale getirilebilir. Ve, ekipman kaynaklan i¢in aym veriler tutulmadigy durumda, ihtiyag
duyulan proses zamanmim sistemin hesaplamasim ve {iriin maliyetlerine bu ekipman
kaynaklarinin maliyetlerinin yansitilmas: istenir. Bu durumlarda Kaynak Yonetimi kolayca

uygulanabilir.

Eczacibasi Ilag Sanayi’de Kaynak Yonetimi modiilii igerisinde temel olarak kullamlan
fonksiyonlar sunlardir: stok yonetimi, stok hareketleri, depo adresleme, iiretim emri

olugturma.
Ek 3’de Kaynak Yo6netimi modiiliiniin ana meniisii gériilmektedir.

Meniide 1. adimda goriilen Kiitiik Bakimi Meniisii I (Ek 3a) stok bilgilerinin ftutuldugu,
stoklarla ilgili goriintiileme yapilan bir meniidiir. Bu meniide yapilan islemlere ait detayl bir
stralama yapmak istersek:

° Tiim malzemeler i¢in alfabetik arama,

. Malzemeler igin statii tanimlamasi yapilmas: (6rnegin, red stok, acil stok,
uygun stok gibi)
° Depo adres tammlamalarinin yapilmasi,

. Depo lokasyonlarina ait tanim kayitlarinin degistirilmesi,
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° Uretim i¢in rezervasyonu yapilmis olan malzemenin hangi dncelikle depodan
cekilecegine dair tanimlamalar,

° Stoklara ait kiimiile bilgiler (6rnegin red stoklarin toplam miktar: gibi),

° Malzemelerin ana ve alt siniflarinin olugturulmas: (6regin aktif hammaddeler,
ana hammaddeler gibi),

. Stok hareketlerini sistem iizerinde gergeklestirecek yetkililere, islem yetkisi
tanimlamasi,

° Stoklarda kullamlan 6lgii birimlerinin ve birbirlerine déniistim formiillerinin
tamimlanmasi,

° Stok hareketlerine ait, hangi statiideki malzemelerin kim tarafindan hareket
ettirilebilecegi ve bu hareketlerin hangi muhasebe kayitlarina etkileyecegi bilgilerinin

sisteme girilmesi.

Kiitiikk Bakimi Meniisii I altinda bulunan 13. adim Kaynak Ana Kiitiigii Bakimi meniisii
(Ek 3b) malzeme ile ilgili tiim tammlarin yapilmasi, degistirilmesi ve silinmesi i¢in kullanilan
temel bir meniidiir. Bu menii igerisinde stoklara ait agagidaki bilgiler bulunmaktadar:

° Genel bilgiler (6regin, kodu, bulundugu malzeme sinifi, standart 6l¢ii birimi
vb. gibi) (Ek 3c),

° Yer bilgileri (6rnegin, yer kodu, raf 6mrii, stok siniflama kodu vb.) (Ek 3d),

. Ambar bilgileri (6rnegin, standart miktar, boyut, istifleme yliksekligi vb.)

. Maliyet katlama verileri,

»  Onsiire bilgileri,

J Genel gider veriler,

° Planlama bilgileri,

° Maliyet bilgileri,

J Satinalma bilgileri,

. MSY bilgileri,

. AT vergi bilgileri (Avrupa Toplulugu sartlarinda kullanilmak iizere

hazirlanmis olup, kullanilmamaktadir).

Kaynak Yonetimi modiilii igerisindeki alt meniilerden biri de 7. adimdaki Cizelge Islem

Meniisiidiir. Cizelge islem meniisiine ait ana ekran goriintiisti Ek 3f’de verilmistir. Bu

mentideki segenekler kullanilarak yapilabilecek islemleri soyle siralayabiliriz:
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° Uretim i¢in emir girigi, tiretim emri agma ve bu emre ait formun basiimasi
islemlert,

° Uretim emri agma islemi ile baglantili olarak gerekli malzemelerin
rezervasyonunu gergeklestirmek,

. Rezervasyonu yapilan malzemenin depoda nereden alinacagina dair ¢ekme
listesi hazirlama,

° Tim yapilan iglemlerin verilerini, sistemde fazla yer tutup sistemin
performansim etkilememesi igin tarihgeye gevrilmesi,

. Uretim emri ile ilgili islemlerin tek tek yapilabilmesi igin adimlar yanisira, bazi
islemleri aym anda gergeklestirilmesini saglayacak kombine segenekler.

Bu menii kullanilarak gergeklestirilen ana iglem olan iiretim emri olugturmada 6ncelikli olarak
iiretim emri verilecek sarjin (partinin) agilmasi islemi yapilir. Parti belirlendikten sonra —ki
tiretilecek tiim partiler iiretim sirasina gore diizenli bir numara alir- liretim emri yani
{iretilecek {iriiniin formiilasyonu basilarak iiretime form olarak gonderilir. Bu formun bir
ornegi Ek 3g’de verilmigtir. Verilen {iretim emrini alan iiretim elemam bu emir ile depoya
giderek bu partinin imalati igin gerekli malzemelerin tartimim talep edebilir. Ancak, iiretim
icin gerekli malzemelerin depoda nereden alinacagi bellidir. Cinkii iiretim emrinin
hazirlanmasinda sistem otomatik olarak formiilasyondaki malzeme miktarlarina gére tiim
malzemeleri rezerve eder. Bu rezerve edilen malzemeler tartimlan yapilip {iretim
departmanlarina teslim edildiklerinde bu malzemelerin tlimii arthik depoda degil iiretim
departmaninda gériilmeye baslar.

Kaynak Yé6netimi modiilii igerisinde bir diger sik kullamilan menii Hareket Islem Meniisiidiir
(Ek 3h). Bu meniiniin temel iglevi, tiim malzeme hareketlerinin gergeklestirilmesi ve takip
edilmesidir. Tiim stok hareketlerinin bilgi girislerinin yapilmas: yaninda her bir sarja (partiye)
ait hareket adetlerini, partinin tamamlanip tamamlanmadigini ve son gelinen i§ istasyonunun

bilgisini gérmek de miimkiindiir (Ek 31).

Stoklarin yapacag hareketlere igin yazihmin kendi tammladig: hareketlerin yaninda kullanict
tarafindan yapilan hareket tamimlamalan olabilir. Ek 3j’da bu tamimlamalarin bulundugu
ekran goriilmektedir. Depo girisi yapilan malzemeler, iiretimden iade edilen malzemeler vb.
gibi tiim malzeme hareketlerine ait yapilan hareket kayitlarinda bu tamimlar kullaniimaktadir.

Tiim bu hareketlerin sistem iizerinde kaydinin olusturulabilmesi i¢in de ayn ekranlar
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bulunmaktadir (Ek 3k, Ek 31, Ek 3m). Bu ekranlarda yapilan harekete gére miktar, parti no,

ambar, gonderilen yer, alan yer gibi bilgiler bulunabilmektedir.

Kaynak YoOnetimi modiilii igerisinde yaygin kullamilan bir diger alt menii de Toplu
Giincelleme Meniisiidiir (Ek 3n). Bu meniiniin ana iglevi, Kaynak Modiilii igerisindeki
dosyalarda (ki bu dosyalar modiil igerisinde kiitiik geklinde ifade edilmektedir) malzeme sinif
ve alt smif bilgilerini tutma, bu bilgilerde degisiklik yapma, stok hareketlerine ait tarihgeyi
silme, hareketlere ait bilgilere alfabetik sirayla ulasmay1 saglamaktir.

KAYNAK ISLEM MODULU (MD)

Kaynak Islem modiilii, tiretim kaynaklarinin organizasyonu ve Marcam tarafindan sunulan
iiretim modelinde proses adimlarnin tamimlanmasi igin, bazi fonksiyonlar sunmaktadir.
Uretim modeli, iiretim gorevlerinin tiim girdi ve g¢iktilarinin analiz edilmesine izin veren bir
modelleme aracidir. S6z konusu model, her bir iiretim gorevi igin gerekli her tlirli
malzemenin miktarimi, bu kaynaklarin ne zaman ve nasil iiretimi etkileyecegini
yansitmaktadir. Ayni zamanda iiretim modeli, tlim operasyonel gorevleri ve iirtin prosesi igin
i¢in gerekli kabul edilebilir ¢alisma siirelerini de yansitmaktadir.

Uretim modeli tiretiim faaliyetlerinin ¢izelgelenmesi ve maliyetlerin toplanmasinda bir temel
olarak hizmet vermektedir. Ciinkii, daha net olarak liriin iiretim metodunu géstermekte ve
yapilan islemlerin g6zden gecirilmesinde s6z konusu olabilecek kontrol seviyelerini

geligtirmektedir.

Ilag tiretiminden temel olan tiretim model tipleri s6yledir:
° K-Kati iirtin iiretim modeli (tablet, kapsiil vb. gibi ilag tipleri),
° L-Likid {iriin iiretim modeli (surup, sampuan vb. gibi ilag tipleri),

. P-Pomad {iriin tiretim modeli (krem gibi ilag tipleri).
Tiim tirtinler bu tiriin model tipleri altinda gruplandinlmaktadir.
Kaynak Islem modiilii igerisinde {iretim modelleri, iiriin agaglan ve {iriin formiilasyonlan ile

ilgili tanimlama, degisiklik yapma, sorgulama ve liste alma islemlerini yapmaya olanak

saglayan alt meniiler bulunmaktadir (Ek 4).
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Kaynak Islem modiilii igerisinde 1 nolu alt menii Kiitiik Bakimi Menisiidiir (Ek 4a). Bu menii
icerisinde gergeklestirilebilen ana iglemler soyledir:

° Uretim model tiplerinin olusturdugu gruplar altinda farkli tiretim modellerin
tanimlanmas: (Ornegin L1 {iretim model tipi altinda bir iiretim modeli olan Ipana iirlin
modelinin tanimlanmasi),

e  Uretim modeli tipine gore iiriin agaglarinin olugturulmast,

° Her bir iir{in i¢in iiriin agacinin tammlanmasi (Ek 4b),

. Uretim modellerinin  dogrulugunun kontrolii igin benzetim teknikleri
(Eczacibagi ilag Sanayi’de kullanilmamaktadir),

° Imalata asamalarinin standartlarinin tanimlanmasi (Ilag imalatinda kesin baz
standartlar konulamadigindan dolay: kullamilmamaktadir),

o Uretim model tipleri ve iiriin agaglan iizerinde giris, degisiklik ve silme islem
yetkilerinin tanimlanmas.

Kaynak Islem Modiilii igerisinde bulunan Kiitiik Listesi meniisiinde, iiriinlere ait birgok bilgi
saklanmakta ve gerektiginde listelenebilmektedir. Bu bilgiler sunlardir:

e  Uriine ait formiilasyon, '

e  Uriine ait iiriin modeli (iiriin agaci),

e  Uretim modeline ait verimlilik kriterleri,

e  Uriine ait iiretim modeli gérevler (imalat, ambalaj vb. gibi),

e  Uretim modeli kaynaklan, kaynak kodlar,

e  Uretim modeli kaynak miktarlari,

. Uretim modelinde degisiklik yapabilecek kullanicilarin yetki tanimlar.

Kaynak Islem modiiliinde kullanilan bir diger 6nemli menii de Toplu Giincelleme Meniisiidiir
(Ek 4c). Bu modiiliin ana kullanimini mevcut liretim modellerinin dogrulugunun kontroli i¢in

denetim olugturmaktadir.

AMBAR YONETIMI MODULU (MW)

Ambar Yo6netimi modiilii, depodaki malzeme hareketleri, envanter ve operatér faaliyetlerini
fabrika operasyonlan ile entegre etmeyi saglayan bir modiildiir. Bu faaliyetler depo
yerlerinde malzemelerin yerlesimi, giren ve ¢ikan malzeme hareket bilgileri, ¢izelgelerin

yayinlanmasi ve basilmasi, gergek depo giris ve gikislarini igerir.
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Tim fonksiyonlart ile ¢alisan bir Ambar Yo6netimi Modiilinde su sekilde bir is akis:
goriilmektedir:

Satinalma departmani, isletmeye alinacak malzemelerin sipariglerini verir. Ambar Yonetimi
modiiliinde bu siparisler heniliz depoya girigi yapilamamis malzemelerdir. Bu arada miisteri
servisinden sorumlu personel miigteri siparislerini, iiretim igin gerekli malzemelerin
raporlanabilmesi igin sisteme girer. Bunlar da depodan iiretime g¢ikacak yani g¢ekilecek
malzemeleri ifade eder. Eger olagandisi bir sebepten dolay1 depolar arasi bir malzeme siparisi
soz konusu olacak ise, Ambar Yénetimi Modiilii kullanilarak malzemeyi gonderecek depo
i¢gin malzeme ¢ikig1, alacak depo ig¢in de giren malzeme tanimlamasi yapilir. Cizelge
caligtinldifn zaman, tretim hattinda ihtiyag duyulan yani depodan g¢ekilmesi gereken
malzemeler ortaya gikacaktir.

Tabii ki bu i§ akisinin gergeklesebilmesi igin Ambar Yoénetimi Modiiliiniin Kaynak Yonetimi,
Satinalma, Miigteri Sipariy Yonetimi ve Planlama modiilleri ile beraber ¢alismasi
gerekmektedir.

Ancak, Eczacibagi Ilag Sanayi’de Miisteri Siparis Yonetimi ve Planlama Modiillerinin
olmamasi ve mevcutta kullanilan modiillerin de (Satinalma ve Kaynak Y6netimi) yiizde yiiz
performansla kullanilmamasindan dolayr, Ambar Yénetimi Modiiliiniin fonksiyonlarindan
kisith olarak faydalamilmaktadir.

Ambar Yonetimi Modiili ana meniisii Ek 5°de verilmigtirr Modiil igerisinde
gergeklestirilebilen temel fonksiyonlar g6yledir:
. Depoya malzeme girig ve liriin ¢ikiglarinin islenmesi,
° Depodaki malzeme bolgelerinin atanmasi (hammadde, ambalaj malzemesi
bolgeleri vb. gibi),
° Depo bolgelerine sablon atama (etiket, kutu, hammadde gablonlan vb. gibi),
. Sablonlara malzemelerin atanmasi (6rnegin ambalaj malzemesi bélgesinde
kutu sablonunda hangi kata, rafa ve gze hangi ila¢ kutusunun yerlestirilecegi gibi),
) Depoda kullanilan paletlerin 6zelliklerinin tanimlanmast,
. Depoda kullanilan tasiyici araglarin ve ozelliklerinin (kapasiteleri vb. gibi)
tamimlanmasi,

® Insan giicii gereksinimlerinin atanmasi.
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Bu modiil igerisinde kullanilan meniilerden biri Kiitik Bakimi Meniistidiir (Ek 5a). Bu
meniideki Arayol Kiitiigii Bakimi alt meniisii, depo igerisindeki arayollarin ve bu yollar
lizerindeki tliim bolge ve sablonlarin tanimlanmasim saglar. Depo 16 kattan olugan, toplam
10.368 goz bulunan bir depolama alanina sahiptir. Koridoriarda ray lizerinde hareket etmekte
olan forkliftler bulunmaktadir. Bu forkliftlerin hareket yollari ve boyutlar1 bu alt meniiden
belirlenmektedir. Her malzemenin veya lirtiniin depoya giriginin yapilmasinda, nereye
depolanaca@i belirlenmekte ve operatorler tarafindan forkliftler kullanilarak yerlestirme
yapilmakta, malzeme veya iiriin g¢ekiliginde de sistemden alinan listeler kullanilarak ilgili
saklama yeri bulunabilmektedir.

Kiitiikk Bakimi meniisii ayni1 zamanda tagtyici, palet, bdlge ve sablon tanimlarinin yapildig:

meniidiir.

Bir diger menii de, Ambar Islemleri Meniisiidiir (Ek 5b). Bu menii de, siparige bagh olan
veya olmayan tiim girislerin ve mamul ¢ikiglanmin yapildigi meniidiir. Aynca depo
operasyonlarim gergeklestirecek insan glicii atamasi da bu meniiden yapilmaktadar.

Birgok fonksiyonu kullanilmayan, depo modiilii igerisinde gergeklesen islemlere ait bilgilerin
tarihge haline getirilerek saklandil veya tarihgelerin silindigi Toplu Giincelleme Meniisiidiir
(Ek 5c).

Ambar Yonetimi Modiilii igerisinde depo ile ilgili tiim sakh tutulan veriler ve hareketlere
iligkin rapor ve listeler almak miimkiindiir. Bu rapor ve listeler i¢in Rapor Mentisii (Ek 5d) ve
Kiitiik Listesi Meniisii I-1II (Ek 5¢) kullanilmaktadir.

SATINALMA MODULU (MA)

Eczacibagi Ilag Sanayi’de kullamlmakta olan bir diger PRISM modiilii Satinalmadir.
Satinalma, tiretim prosesleri igerisindeki satinalma g¢evrimindeki en nadir kargsilaganlarla
beraber tiim tipik olaylan dikkate almaktadir. [laveten, isletme igin tek ve 6zel olan ihtiyag ve

beklentileri yerine getirebilecek derecede esnek bir yapidadir.

PRISM planlama modiili veya taleplerle ilk farkedilen belirli kaynaklara ihtiyagla
gergeklesen tiim satinalma prosesi boyunca kullanilan modiil, bu ¢evrimde fatura bilgisi ile

uyumlandinlir. Ornegin, satinalma siparisleri kolay ve ¢abuk bir sekilde olusturulabilir ve
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takip edilebilir. Daha sonraki sorgularda satinalma prosesi igerisinde her hangi bir noktada

saglanan kisa ve tam bilgi ile gabuk ve tam cevaplar alinabilmektedir.

Tedarik¢i y&netimi, birgok ilave satinalma ozelligi vasitasiyla kolaylastinlmaktadir. Omegin,
modiil giincel, dogru, detayl tarihsel kayitlann saglamaktadir. Modiil daha sonra teslim miktar
ve tarih bilgilerini tamalamaya olanak saglayacak gekilde siparis agmaya izin vermektedir.
Satinalma prosesi, ihtiya¢ duyulan tiim bilgilerin tam ve dogru olarak girildigi konusunda
emin olmay1 saglayabilecek bir dizayna sahip birgok 6zellik sunmaktadir.

Satinalma modiiliinlin tam olarak ¢aligabilmesi igin Kaynak Yo6netimi, Planlama, Genel
Muhasebe ve Borg Hesaplar1 modiilleri ile etkilegimli olmalidir. Ancak, Eczacibasi Ilag
Sanayi’de bu modiillerin bir kismu kullamlmadigindan dolayr sadece Kaynak Y®onetimi
modiilii ile etkilesimli caligmaktadir.

Sattnalma modiili ana menii ekram Ek 6’de verilmigti. Bu modiil igerisinde
gerceklestirilebilen operasyonlar g6yledir:

° Tedarikgi bilgilerinin tamimlanmas: ve saklanmasi,

° Satinalma istek ve tekliflerinin hazirlanmasi,

° Mevcut siparis sorgular,

° Satinalma ile ilgili liste ve rapor alinmasi.

Malzeme ve saticilar ile ilgili bilgilerin bulundugu menii Kiitik Bakimi Meniistidiir (Ek 6a).
Bu menii igerisinde kullanilan 3 alt menii bulunmaktadir. Bu alt menii ve islevleri séyledir:

J Alict Ana Kiitiigii Bakimi: Bu alt meniide malzemelerin gruplandirilmasi
yapilmaktadir. Bashca gruplar; i¢ satinalim (hammadde ve ambalaj malzemesi), dis
satinalim (hammadde ve ambalaj malzemesi), yerli satinalim (hammadde ve ambalaj
malzemesi), yabanci satinalim (hammadde ve ambalaj malzemesi).

. Satici1 Ana Kiitligli Bakimi: Tedarikgilere ait adres, telefon vb. gibi genel
bilgilerin girildigi meniidiir.

. Satici/Kaynak Capraz Bagvuru Kiitikk Bakimi: Bu meniide de hammadde ve
ambalaj malzemelerinin her biri igin hangi tedarik¢i veya tedarik¢ilerden alindigina dair,

tedarik¢i genel bilgileri ile beraber bilgi verilmektedir.

Tedarik¢i firmaya verilecek siparis ile ilgili islemin yapildifi menii de Satinalma Siparisg

Meniistidiir (Ek 6b). Bu menii kullamilarak Uretim Planlama Boltimii tarafindan hazirlanan
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tiretim planlarina gore ihtiyag duyulan malzemelerin siparislerinin girisi yapilmaktadir. Girisi
yapilan siparigler igin sistemden bastirilan formlar yetkililer tarafindan onaylanmakta,

onaylanan formlar dogrudan tedarik¢i firmaya gonderilmektedir.

Uretim Planlama tarafindan belirlenen isteklerin girislerinin yapildign ve form haline
getirilerek Satinalma Béliimiine gonderilmesinde kullanilan menii Satinalma Istek/Teklif
Meniisiidiir (Ek 6c). Uretim Planlama tarafindan girisi yapilan malzeme istek formu
Satinalma Boéliimiine elden teslim edilmekte, {ist yonetim tarafindan bu istek onaylandig:
takdirde Satinalma Boliimii tarafindan sipari agilmaktadir. Bu meniide sadece Uretim
Planlama Boliimiiniin istekleri igleme tabi tutulmakta olup, satinalma siparis ve teklif
islemleri Satinalma Siparig Meniisiinden gergeklestirilmektedir.

Satinalma ile ilgili raporlarin alinabilecegi menti de Satinalma Rapor Meniistidiir (Ek 6d).

ETKINLIK MALIYETLEME MODULU (MC)

Etkinlik Maliyetleme Modiilii mali davramiglar daha iyi gérme imkam vermektedir. Yonetime
daha hizh ve karsilagtirmali bir karar vermek i¢in dizayn edilen bu modiil, 6nemli 6zet bilgiler
saglamaktadir. Boylece yOnetim karar vermede yiizlerce sayfa c;lktiyl incelemek zorunda
kalmadan hizh bir sekilde bilgileri gozden gegirme ve en iyi sekilde formiile edilmig
metodlarla karar verme imkanina sahip olmaktadir.

Pekgok proses aym iriin maliyeti igerisinde tiim maliyetler yiiksek oranda birarada
bulunmaktadir. Bu tiir igletmeler maliyet analiz bilgilerine ihtiyag duyarlar. Bu analizin bir
kismu Etkinlik Maliyetleme modiilii tarafindan yapilabilmekte, genel giderler hem biitge hem

de gergeklesen degerleri hesaplanabilmektedir.

Etkinlik Maliyetleme modiilii ana meniisii Ek 7°da verilmigtir. Bu modiiliin agrlikli olarak
kullanilan alt modiilleri Kiitiik Bakimi Meniisii (Ek 7a) ve Toplu Giincelleme Meniisiidiir
(Ek 7b).

MALI DESTEK MODULU (MF)

Mali Destek modiilii Prism yapisi igerisinde gergeklesen islemlerin verilerini muhasebe
sistemine tasiyan bir ara destek modiiliidiir. Bu modiil kaynak yonetimi, satinalma ve eger
kullaniltyor ise miisteri siparig yonetimi modiillerinden aldig: bilgiler ile ¢alismaktadir. Bu

modiillerde ger¢eklesen iglemlerin verilerini muhasebe sistemine aktarmaktadir (Ek 8).
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8. SONUC VE DEGERLENDIRME

Giiniimiizde azaltilmig iiretim siireleri, devaml olarak defisen mugteri taleplerine daha hizli
yanit verebilmek, dinamik pazar sartlarina gabuk adapte olabilmek i¢in esneklik, miigteri ve
satic1 firmalarla aninda ve kesin iletigim gibi yanigmaci avantajlar, saldirgan global yangma ve
azalmig mugteri sadakati ile kargt kargiya kalmig firmalar igin hayati 6nem tagimaktadir. Bu
gibi stratejik avantajlan elde edebilmek igin birgok iretici firma MRP II teknolojilerine

yonelmis ve uygulamaya baglamigtir.

Ulkemizde belli biyiiklige sahip igletmelerde karsilaghgimiz pekgok MRP I uygulamasi
vardir. Bu isletmelerde MRP II uygulamalan igin analizlerin yapilmas: ve yazilimlarnn girket
yapisi ile bitinlestirilerek uygulanmasi konusunda hizmet veren baghca birka¢ biyik
firmadan bahsedilebilmektedir. Bunlardan baghcalan SAP ve Baan’dir. Bu MRP II
uygulamalan sunan firmalar, igletmelerdeki tiim iiretime konu olan kaynaklan igeren degisik
modiiler ¢ozimler sunmaktadirlar. Ancak, tlkemizde uygulamaiara bakildifinda, isletmeler
tarafindan belli baza modiillerin satin alimp isletmeye adapte edildifi ve bu uygulamalarinda
tam anlamiyla MRP 1T oldugundan bahsedildigi gorilmektedir. Omegin, tiretim planlama,
stok kontrol ve de bunlarin yaminda mali baz1 modiilleri ahip isletmelerine adapte edenler, bu
modiillerden elde ettiklen verileri manuel olarak satinalma, satis dagitim vb. gibi islemlerde
kallanmaktadirlar.

N: yazik ki iilkemizdeki yanlig bir kani, satin alimp isletmeye adapte edilecek birkag modiil
ile, genel anlamda MRP II’den beklenen verimin %IOO‘ saglanacagi yoniindedir. Ancak,
modillerin birbirleriyle tam olarak konugamadign eksik bir yapidan bdyle bir basan
beklenemez. Bu gekildeki yaklagimlar MRP II’nin yetersiz bir sistem oldugu sonuglanna

varilmasina neden olmaktadir.

Ulkemizdeki uygulamalarda da benzer durumlarla kargilagilmaktadir. Ornegin Eczacibas: Ilag
Sanayi’de yapilan incelemelerde, malzeme yénetiminin bir kismin1 yapan ama iiretim
planlamamn manuel olarak yapildifi, satinalma ile malzeme yénetimi arasinda kopukluk
yasayan bir yap: ile kargilasilmigtir. Pek ¢ok agidan yarar saglayan bu sistem, ne yazik ki

kendisinden istenen performansi tam olarak gésterememektedir.

Eczacibagi Ilag Sanayi’deki uygulamanin yamsira incelenen Argelik A.S. sistemi, daha

anlagilir ve optimize edilmis bir yapiya sahiptir. Kullanicilara pek ¢ok kolaylik saglayan,
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kendi igerisinde tiim modiillerin konustugu, malzeme yonetiminden satiga is akgimn koordine
edilebildigi bir yapimn oldugu goriilmiigtar. Bu yap1 ile amaglanan, kapasite ve kaynak
ihtiyaglarimi degerlendirme, satiy tahminlerini iretim ¢izelgesine doénigtirme, envanter
diizeylerini sirdiirme ve migteri isteklerini tatmin etme noktalanimin daha optimum diizeyde

kargilandi1$r gorilmigtir.

MRP I’'nin en 6nemli 6zelligi, bir finans ve operasyonel sistem olmasinin yamisira bir
simiilatér olmasidir. MRP II sistemi ile tiretim planindaki bir degisiklifin, organizasyon
icinde herhangi bir fonksiyonel birim ile ilgili olarak alinacak karanin, MRP, teslim zamanlan,
diger organizasyonel birimler ve tiim igletme sistemi tizerine etkisi kolaylikla gorilebilmekte
ve Gst yonetime farkl: alternatifler arasindan sonuglanm da degerlendirme imkam vererek en
iyi karan verme avantajim saglamaktadir.

Sonug olarak; isletmelerde kullamlan MRP II sistemlerinden tam verim alabilmek i¢in, hem
bu sistemi iyi anlayip isletme sistemi ile biitiinlestirebilmek, hem de baz1 prosesleri
gergeklestirebilecek birkag modiil yerine tiim prosesleri planlayip kontrol edebilecek MRP II
vapisinin tamaminin uygulanmasi gerekmektedir. Ve bir diger énemli nokta olan insan
giiciiniin de, bu projelerin gergeklestirilmesi ve yuriitilmesinde 6zenle segilmesi, MRP II
hakkinda verilecek egitilmelerle konuya hakimiyetlerinin' arttinlmasi ve galigmalar siiresince

iist yonetim ve igletme ¢alisanlar tarafindan desteklenmeleri sarttir.
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Hareket Ayrintisi Kodu Bakim
Hareket Givenlik Kotagu Bakimy
0B Dondstirme KGtagu Bakim
Kullanmici Tamimli Hareket Bkm
Snf/ATtsnf Hrkt GuvnTk Ktk Bkm
Misteri Adresi Bakim '
Yik Tasiyrcy Kitaga Bakim

KY Ana Menusili’'ne Donus

Modil Segimine DOnig

Secenek:
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EK-3b
21/12/00 KAYNAK ANA KUTUGU BAKIMI PRISM
15:54:11 SECME EKRANI MIE18001
ORTAM: LBURGAZ
Kodu: A :
Istem Kodu: A
A = Ekle
C = Degistir
D = Sil

Genel Bilgiler

Yer Bilgileri

Maliyet Katlama Bilgileri
Onstre Bilgileri
Genel Gider Bilgileri
Planlama Bilgileri
Maliyet Bilgileri
Satinalma Bilgileri
Std Aciklama Girigi
Ambar Bilgileri

MSY Bilgileri

AT Vergi Bilgileri

CKO1 Oturum Durumunu Goérintule CK10 Kopyalama Ekrani CK11 Alfa.Arama Srgs
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EK-3c
21/12/00 KAYNAK ANA KUTUGU BAKIMI PRISM
15:54:19 GENEL BILGILER EKRANI I MIE18002
ORTAM: LBURGAZ
Kodu: A Son Bakim Tar.: 21/12/00 Islem: EKLE
Kaynak Genel Kodu:
Stmf: Altstmf:
Tanim: Standart _Olci Birimi:
Agirlik: .000000 Agiriik Olgd Birimi:
Net Agirhik: .000000 MS Vergi Sin1fi Kodu:
Stok Kaynak Kodu (B/C): Alict:
Kume Taketimi (Y/N): Teorik Tuketim Kodu (D/C/T):
Tam Zamaninda (Y/N): Eksiklik Isareti (Y/N): N
Tkame Havuzu: RC Tkame Havuzu:
Fire Katsayisi %: .0000 Parti Kontrolu (Y/N):
Potans Kaynak (Y/N): Potans Katsayisi %: .0000
Gecerlilik Baslangi¢ Tarihi: 0 Gegerlilik Bitis Tarihi: 999999
Kabul Edilebilir En Dusik Dlzeltme Dzy: Yururlikteki Dizeltme Dizeyi -
Sabit Maliyetleme Dizeyi Kodu: Maliyetleme Diuzey Kodu: 0
Dhzenleyici Stmf: CAS No.:
Kim. FormGl: AB Yazdir:
Otomatik Yeniden Sinifla: YB Tehiikeli (Y/N):

N
CK15 Defter KOtagu Bakima
CK18 Ekram Yenile (K19 Giincellemeden Basa Don CK23 Gincelleyip Basa Dén
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EK-3d
21/12/00 KAYNAK ANA KUTOGD BAKIMI PRISM
15:54:39 YER BILGILERI EKRANI MIE18004
ORTAM: LBURGAZ

Kodu: A Son Bakwm Tar.: 21/12/00 Islem: EKLE

Tanim:

Varsayiian Ambar - Toketim: Varsayilan Yer - Tuketim:

Varsayilan Ambar - Uretim: L1 Varsayilan Yer - Uretim:

Raf Omra (Y/N): Y Raf Omri Suresi (Gin): 730

Belgeleme icin Yer Kodu:

Varsayilan Yer Simiflama Kodu Dider Girig: | UYST

Varsayilan Yer Sini1flama Kodu Uretimden Giris: KSTK

Gerekli 'Gonderen' Yer Siniflama Kodu:

Standart Stok Siniflama Kodu:

CK03 Onceki Sayfa CK04 Yer Bilgi Istemi CK15 Defter Kutugia Bakima

CK18 Ekrami Yenile CKI9 Giincellemeden Basa Don CK23 Guncelleyip Basa Don
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EK-3e
o g el it o TR Bl et Dol
21/12/00 KAYNAK ANA KOTOG0D BAKIMI PRISM
15:54:55 AMBAR BILGILERI ‘EKRANI | MIE18013
- ' - ORTAM:  LBURGAZ
Kodu: A Son Bakwm Tar.: 21/12/00 ‘islem: EKLE
Tanmim: :
Std Miktar/Kat: ' .000000  Std Miktar/Birim: .000000
Boyut OB: M Yiksek1ik Genislik Derintik
Kodu: .000000 : .000000 000000
Birim: 120.000000 100.000000 120.000000
l.vasl. Tr 2.vasl. Tr 3.Yagl. Tr A.Ya§]. Ir 5.Yasl. Tr
Sire (Gun): 700 0 0 0 0
Déndirme Tarihi Tablosu:  ROTATION Yak Siniflamasa:
Gegici Yerdeki Kaynak: N Gegici Yer: '’
Dogrudan Gegis I¢in Ggrl Aralik: 0 Stok Dondirme: N
Boyut 0B Cinsinden
[stifleme Yiksek1§: .000000
CK03 Onceki Sayfa CK15 Defter Kutigu Bakim:

CK18 Ekrani Yenile CK19 Gincellemeden Baga Don CK23 Gincelleyip Basa Dor



EK-3f

Ortam LBURGAZ -
21/12/00 MARCAM/PRISM
15:47:54 Kaynak Yonetimi

Yay-Dgs Diazeyi: 04-30

et et
N—OWONOOUT WA =

rKo1

Secenek Numarasi:

Gizelge Girigi

(izelge Acma

(izelge Baktm
Ayirmalari Ayarlama
(izelge Baslatmayr Segme
(izelge Baslatma

Saklama Bakim

Saklama Toplu Guncel leme
Saklama Raporu

Cekme Listesi Yeniden Yazdirma
(ekme Listesi Raporu
(izelge Tamamlama

PRISM Oturumu Sonu
YA DA

171

MI70

13
14
15
16
17
18
19
20
21

24
99
Meniu Ad1:

LULEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI

-- TRADE SECRET INFGRMATION OF MARCAM DOGANW1
izelge. Islem Menlsi

MARCAM
ABD Patent No. 4.864.507

Etkilesimli Cizelge Kapama
Toplu (izelge Kapama

Cizelge Silme

(Cizelge Tamamlama/Kapama
(izelge Kapama/Silme

(izelge Tamamlama/Kapama/Silme
Cizelge Agikiamasy Sitme
(izelge Tarihcesi Bakimi

Toplu Calisma Raporu

KY Ana Menust’'ne Donug
Modiil Secimine Doniis

Secenek :
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EK-3h

Ortam  LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI

21/12/00 MARCAM/PRISM -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
15:48:01 Kaynak Yonetimi Hareket Islem Menis( MARCAM
Yay-Dds Dizeyi: 04-30 MI80 ABD Patent No. 4,864 507

Cevrimsel Saywm Girigi

Hareket Girigi

Hareket Kimesi Raporu

Hareket Toplu Giincelleme
Hareket Tutanagi

Giris Fisi Yazdirma

Hareket Maliyeti Girigi
Hareket Tarihgesi Kutugu Bkm
Hareket Gﬂven%ik Katagu Bakim

OCONOUT D CWIN) =

24 KY Ana Menlsi'ne Donis
CKO1 PRISM Oturumu Sonu 99 Modul Segimine Donus

Segenek Numarast: YA DA Menu Ad1: Secenek :



EK-31

21/12/00 _HAREKET GIRISI PRISM
16:12:28 KUME SECME EKRANI MIE44001
Scm  Kime Kime Guincelln Askidaki Hataln Ksm Gnc Toplam Son
No. No. Burumu Hrkt Hrkt Hrkt Hrkt Hrkt Is Istasyonu
1 *kkdkkkkkikrkkkkkkkikikkkkik YENI KUMEYE BAsLA Fhkdokkdokdkdokkkikiik ki k ik k%
2 001 KAPALI 26 0 0 0 26 DSP030104
3 002 KAPALI 5636 0 0 0 5636 DSP030206
4 003 KAPALI 160 0 0 0 160 DSP020103
5 004 KULLANIMDA 5 0 0 0 5 PTWS10
6 005 KAPALI 18 0 0 0 18 PTWS15
7 006 KAPALI 348 0 0 0 348 DSP030603
8 007 KAPALI 3593 0 0 0 3593 DSP030602
9 008 KULLANIMDA 5272 0 0 0 5272 DSP030103
10 009 KAPALI 291 0 0 0 291 DSP030100
11 010 KAPALI 847 0 0 0 847 DSP010005
12 011 KAPALI 630 0 0 0 630 DSP030203
13 012 KAPALI 4421 0 51 0 4472 DSP010304

Sec¢im Numarasi.
Kime . Numarash :

CKo1

Is Sonu

174

CK18 Ekrani Yenile

Goruntulenecek Secim Numarast:

CK20 Kumeyi Sil



EK-3j

21/12/00
16:12:50

MARCAM Tanimli Hareketler

175

HAREKET GIRISI PRISM
HAREKET SEGME EKRANI MIE44301

Hareket Tipi:

Gizelgeye Iliskin

DI
ON
PC
PR
RA
RS
RT
SC

Cizelgeye Iliskin Olmayan

DOGRUDAN CIKIS
SUREN URETIM
TOPLU CEKME
URETIMDEN GIRIS
KAYNAK AYARLAMA
STOKA IADE
URETIME TADE
ISKARTA

CK01 Oturum Durumu

AC
AK
AL
AT
BC
BF
8G
DF
IK
IR
KF
KL

e eyt = e fem = At S = tems 3w

Yararlikteki Kime: 32

KULLANICI Tanimli Hareketler

ACIL FISI

ANALTZ ICIN KULLANIM HAREKET]
YEDEK PARCA SATIN ALMA GIRISI
ACIL STOK MALZ TRANSFERI
BASKI CIKISI

BASKI FAZLASI

BASKI GIRISI

DEPO FAZLASI

ISLAH KABUL FISi

ISLAH RED

KIRIK BOZUK FISI

TASVIP FISI +

CK04 Hareket Gozden Gegirme CKO6 (izelgeye Cikis
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EK-3k

21/12/00 5695435 _ HAREKET GIRISI EKRANI PRISM

16:13:21 URETIMDEN GIRIS HAREKETI MIE44205
Schedule SN Svk OM Tipi PM Name Kodu |

Miktar Gérev ATbar Yer Simfim
1

Parti No. Cekme Terch Sr No. Grade Dz1 Dzy

Potans % Hareket Tutari 0 Rpr Gorevieri Tamamla  Urtm Tar.
N N

Birim No.: Dondarme Tar.: Tarih Kd:

0B Ayrint1 Kodu Basvuru Muhasebe Grubu Ornek
palet adet paket adet potens. . .. Askiya Al Dogrula Yinele

N Y N

(K24 Komut Tusu Agiklamasi



177

EK-31

21/12/00 5695436 HAREKET GIRISI EKRANI PRISM
16:14:28 DOGRUDAN CIKIS HAREKETI MIE44203
Schedule SN Svk 0M Tipi PM Name Kodu
Miktar Gorev A??ar Yer Parti No.
Grade Dz1 Dzy Ozgiin Kodu Birim No.
0B Ayrint1 Kodu Basvuru Muhasebe Grubu
palet adet paket adet potens. ... Ask1%a Al Dogrula Yinele
N

CK24 Komut Tusu Agiklamast
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EK-3m

21/12/00 5695437 HAREKET GIRISI EKRANI PRISM

16:14:37 KULLANICT TANIMLI HAREKET MIE44229
HrktSP'pi Kodu Miktar TUmﬂnﬁ Aktar Ynd Sin1fT1a

N
GéndlAmbar Yer Parti No. Simflm Grade Dz1 Dzy
L
A]aEIAmbar Yer Parti No. Siniflim Grade Dz1 Dzy Potans %
Kaynak Tanim:
Birim No.: Dondurme Tar. : Tarih Kd:
0B Avrint1 Kodu  Ortm Tar Basvuru Muhasebe Grubu Ornek
SS No. Svk No. Svk Tﬁmam Kd Hareket Tutari 0 Epr PrBrkd Cekm Trch Sr No
Gelen Numarash: Gelen Tipi:
palet adet paket adet potens.. .. Ask1%a Al Dogru1a Yinele
N

CK24 Komut Tusu Agiklamasi



EK-3n
Ortam LBURGAZ -
21/12/00 MARCAM/PRISM  --
15:48:07

Yay-Dgs Dilzeyi: 04-30

WO~NO O8N -

10
11
12

Alfa. Anahtar Kitigd Olusturma
Dénem Kapama

Satinalma Siparisi Silme

Bos Yer Silme .

Kynk Eksklk Isrt Ilk Drm Getrm
Kaynak Simifi/Altsimifi Dgstrm
Cizelge Kullanim Kitigu Silme
Hareket Tarihcesi Silme

Fire Katsayisi Degistirme

Oto. Ynd Stmiflm Toplu Guncllm
MGVS Dagrtwm KOtagu Yaratma
MGVS Dagitim Tarihgesi Silme

CK01 PRISM Oturumu Sonu

Secenek Numarasi:

YA DA

179

MI90
13
14
15

16
17

24
99
Menii Ad1:

LULEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI

TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
Kaynak Yonetimi Toplu Gincelleme Meniist

MARCAM
ABD Patent No. 4,864,507

Prt No.Kkn Arstrm Srg Tpl Gncl
SVM Verileri Alma Lst Giincellm
Oto. SVM GOncllm Denetleyicisi

Kaynak Kullanmim Kutago Silme
Faturalanmayan Giris Giincelim

KY Ana Menlsu'ne Donus
Modil Secimine DOnds

Segenek:
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EK-4

Ortam  LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI

21/12/00 MARCAM/PRISM -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
14:06:31 Kaynak Islem Ana Meniisi MARCAM
Yay-Dgs Dizeyi: 04-30 MD0O ABD Patent No. 4,864 507

Kitiak Bakimi Menisi
Rapor Mendsi

Katik Listesi Menisi
Sorgu Menisi

Toplu Gincelleme Menisi

TR WN -

CK01  PRISM Oturumu Sonu 99 Modil Segimine Donus

Segenek Numarasi: YA DA MenO Ad1: Secenek :
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EK-4a

Ortam  LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI
21/12/00 MARCAM/PRISM  -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
14:32:48 Kaynak Islem Kitik Bakim Menlsu MARCAM
Yay-Dgs Diuzeyi: 04-30 MD10 ABD Patent No. 4,864,507

Ana UM Bakim

UM Tipi Bakim

Yazic1 Atama Bakim
Uretim Modeli Bakim
Benzetim Katikleri Bakimi
Standart Gorev Bakim

Is Merkezi Bakim

UM Tipi Guvenligi Bakim

OO B WN =

24 Kynk iglem Ana Menisi'ne Donls
CKO1  FRISH Oturumu Sonu 99 Modul Segimine Donusg
Secenek Numarast: YA DA Meni Adi: Secenek:
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EK-4c

Ortam LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERCEK VERI ORTAMI
21/12/00  MARCAM/PRISM -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1 .
14:33:18 Kaynak Islem Toplu Gincelleme Menudsi MARCAM

Yay-Dgs Diizeyi: 04-30 D50 ABD Patent No. 4,864,507
Maliyet Dzy Kd Hesaplm Progrm

Potans Kaynak Kullanim Sayym

Uretim Modeli Denetimi

UM Kullanim Katugunia Silime

Benzetim Kutiga Tpl Gincelleme

Benzetim Kutugd 1k Klnm Hzrlm

DU F NI

24 Kynk Islem Ana Mendsii'ne Donus
CKOl PRISM Oturumu Sonu 99 Modul Segimine Donug
Secenek Numarasi: YA DA Menu Ad1: Segenek :
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EK-5

Ortam  LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI

21/12/00 MARCAM/PRISM  -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
14:07:05 Ambar Yonetimi Ana Menisi MARCAM
Yay-Dgs Dizeyi: 04-30 MWOO ABD Patent No. 4.864.507

Kutdk Bakimi Meniisu
Rapor Meniisi

Kotik Listesi Menusi I
Kutiok Listesi Menidsi 11
Sorgu Menusu

Ambar Islemleri MenUsi
Toplu Guncelleme Mendsii

~NOYON S QN -

CKOl PRISM Oturumu Sonu 99 Modul Segimine Donus
Segenek Numarasn: YA DA Meni Ad1: Segenek :
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EK-5a
Ortam LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERCEK VERI ORTAMI
21/12/00 MARCAM/PRISM  -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
16:22:49 Ambar YOonetimi Kitik Bakimy MenUsi MARCAM .
Yay-Dgs Dizeyi: 04-30 MW10 ABD Patent No. 4,864,507
1 Arayol Kataga Bakim 13 Sefer Tipi Kutagh Bakimi
2 Durum Kodu Kutigii Bakimi 14 Birim Ayrintis1 Kataga Bakimy
3 Nakil Tipi Atama Kotago Bakim 15
4 Nakil Tipi Kiatogua Bakims 16 Bdlge Ana Kutiga Bakim
5 Son (Cekilen Parti No. Bakim 17 Bolge Sablonu Atama Kutugo Bkm
6 Giden Degisiklik Kodu Ktk Bkm 18 Bolge Sablonu Kutago Bakiym
7 Tercihli Bolge Sablonu Ktk Bkm
8 Palet Tip1 Kutigu Bakim
9 Yazici/Cikrs Kyr Atama Ktk Bkm
10 Yerlestirme Sablonu Kataga Bkm
11 Dondirme Tar. Tablosu Ktk Bkm
12 Evreli Cekme Siresi Kutiga Bkm 24 AY Ana Menusi'ne Donis
CKO1 PRISM Oturumu Sonu 99 Modil Segimine DOnus
Secenek Numarasi: YA DA Meni Adh: Secenek :
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EK-5b
Ortam LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI
21/12/00 MARCAM/PRISM -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
'16:23:04 Ambar Yonetimi Ambar Islemleri Meniisi MARCAM
Yay-Dgs Diizeyi: 04-30 MWe0 ABD Patent No. 4,864 .507
1 Gelen Bakim 13 Palet Bakiyesi Girisi
2 Gelen Atamasi 14 AY Sevkiyat Girisi ve Bakim
3 Giden Bakim 15 AY YUkleme Belgesi Yazdirma
4 Giden Atamas 16 RF Uretim Yerlestirme
5 Arag Zamanlama 17 RF Gorev Izlieme Program
6 Yer Atama Kutiga Bakim
7 Giden Ig¢in Saklama Bakim
8 Giden (ekme Listesi Raporu
9 Giden Cekme Lst Ynd Yazdrm Rpr
10 Isletmen Atama ve Sefer Bakimi
11 Uretim Yerlestirme
12 Gorev Izleme Program 24 AY Ana Menusu'ne Donis
CKO1  PRISHM Gturumu Scnu 99 HModul Segimine Ddnug
Secenek Numarasi: YA DA Meni Ad1: Secenek :
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EK-5¢

Ortam LBURGAZ - LOLEBURGAZ PRISM GERCEK VERi ORTAMI

21/12/00 MARCAM/PRISM  -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
16:23:11 Ambar Yonetimi Toplu Gincelleme Menusi MARCAM
Yay-Dgs Dizeyi: 04-30 MW70 ABD Patent No. 4,864.507

—
OO~V S WM -

11
12

Geleni Tarihgeye Donstrm/Silme 13 Sefer Ayrintisi Tarihgsn Siime
Gideni Tar1h$eye Dongtrm/Si1me

SS'1erden Gelen Yaratma

MS'lerden Giden Yaratma

Ambr Ana KOtagi'nd KY'ye Yiakim

Gelen Tarihcesi Silme

Giden Tarihgesi Silme

Tercihli Bolge Toplu Gincellm

Palet Bakiyesi Silme

Yer Atamasi Toplu Gincelleme

Yer Atamasi Silme

Sefer Toplu Glncelleme 24 AY Ana Menust'ne Donug

CKO1 PRISM Qturumu Sonu 99 Modul Segimine Donus

Secenek Numarast: YA DA Meni Adr: Secenek :
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EK-5d
Ortam  LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERCEK VERI ORTAMI
21/12/00 MARCAM/PRISM  -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
16:23:17 Ambar Yénetimi Rapor Menisi MARCAM
Yay-Dgs Dizeyi: 04-30 MW20 ABD Patent No. 4,864,507
1 Kismi Cekme Stok Tamamlama Rpr 13 Kaynak Saklama Raporu
2 KaE1 Zamanlama Raporu 14 Sefer Tarihgesi Raporu
3 Yik Tasiyicy Zamanlama Raporu 15 Sefer Raporu
4 Gelen ve Giden Raporu 16 Birim Etkinligi Raporu
5 Gelen/Giden Etkinligi Raporu 17 Arag Yikleme Sirasy Raporu
6 Gelen Yer Atamas) Raporu 18 Ambr/Bolge Yer Kullanim Raporu
7 Gelen Farky Raperu
8 Bolge Dis1 Raporu
9 Giden Farky Raporu
10 Palet Bakiyesi Raporu
11 Kismi Birim Raporu
12 Uretim Yer Atama Raporu 24 AY Ana Menusi'ne Donis
CK01 PRISM Qturumu Sonu 99 Modiul Segimine Donus
Secenek Numarasi: YA DA Mend Ady: Secenek :
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EK-5e
Ortam LBURGAZ - LULEBURGAZ PRISM GERCEK VERI ORTAMI
21/12/00 MARCAM/PRISM  -- TRADE SECRET INFORMATION OF MARCAM DOGANW1
16:23:26 Ambar Yénetimi Kitik Listesi Menhst 11 MARCAM
Yay-Dgs Dazeyi: 04-30 MW40 ABD Patent No. 4,864,507
1 Dondurme Tarihi Tabls Ktk Lst 13 Bdlge Ana Kitugd Listesi
2 Satis Icin Ayrrma Katugi Lst 14 Bdlge Sablonu Atama Katigu Lst
3 Sevkiyat Tarihcesi Kituga Lst 15 Bolge Sablonu Kitiga Listesi
4 Sevkiyat Tarihcesi Brm Ktk Lst
5 Yer Atama Kutugi Listesi
6 Evreli Cekme Sdresi Kitugi Lst
7 Sefer Aciklamasy Kotagd Lst
8 Sefer Ayrintisi Kutiago Listesi
9 Sefer Ayrintisy Tarhg Ktk Lst
10 Sefer Tipi Kitugu Listesi
11 Birim Ayrintisy Kituagl Listesi
12 24 AY Ana Meniisu'ne DOnis

C¥ol  PRISM Oturumu Sonu 99 Modul Segimine Donug

Secenek Numarasi: YA DA Meni Adr: Secenek :
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EK-6

Ortam  LBURGAZ - LOLEBURGAZ PRISM GERGEK VERI ORTAMI

21/12/00 MARCAM/PRISM- -- TRADE SECRET IﬁFORMATION OF MARCAM DOGANW1
14:05:54 Satinalma Ana Menisii MARCAM -
Yay-Dgs Dizeyi: 04-30 MAOO ABD Patent No. 4,864,507

Kitik Bakimi Menisi

Rapor Mentsu

Satinalma Kitok Lst Menosi I
Tarihce Kitugu Listesi Menis
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