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ÖNSÖZ ve TEŞEKKÜR 
 
Son yıllarda yoğun ilgi gören bilgisayarla endüstriyel yönetim teknikleri 
uygulamalarının içinde en yaygın olan ve uygulamada çok başarılı sonuçlar elde 
edilen kavramın, Kurumsal Kaynak Planlaması (KKP) olduğu bilinmektedir. KKP, 
üretimde darboğazların giderilmesine, dağıtım kaynaklarının daha iyi planlanmasına, 
müşteri hizmetlerinin iyileştirilmesine ve stokların minimum seviyede tutularak en 
iyi şekilde kullanılmasına imkân vermektedir. Ülkemizde KKP yazılımları, özellikle 
büyük ölçekli işletmelerde giderek yaygınlaşmakta ve birçok sektörde aranılır hale 
gelmektedir. KKP’ nin bu kadar önem kazanması sebebiyle, bu çalışmada KKP 
Üretim Planlama ve Kontrol modülünün firmaya entegre edilmesi aşamaları, 
uygulama çalışmaları ve KKP sisteminin başarı performansının ölçülmesi çalışmaları 
ele alınmıştır. 
 
Bu tez çalışmasının oluşmasında bilgi ve desteğini esirgemeyen tez danışmanım 
Prof. Dr. Nilgün Fığlalı’ ya, bu konuda bana çalışma fırsatı veren KKP danışmanlık 
şirketine ve uygulamanın yapıldığı firma çalışanlarına teşekkür ederim. Ayrıca 
manevi destekleriyle her zaman yanımda olan sevgili aileme teşekkürü bir borç 
bilirim.  
 
 
Haziran - 2012                                                                         Şehriban KILIÇASLAN 
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BİR KURUMSAL KAYNAK PLANLAMA YAZILIMI UYGULAMASI VE 
BAŞARIMININ DEĞERLENDİRİLMESİ 
 
ÖZET 
 
İşletmeler, gün geçtikçe artan rekabet ortamına uyum sağlayabilmek, güçlerini 
artırmak ve müşteri odaklı çalışabilmek için iş akışlarını düzenlemek ve kaynaklarını 
verimli bir şekilde kullanmak zorundadırlar. Yani, bir yeniden yapılanma sürecine 
gitmelidirler. Bu noktada Kurumsal Kaynak Planlama (KKP) sistemleri işletmelere 
avantaj sağlayan çözümler olarak öne çıkmaktadır. KKP sistemine geçiş yapan 
firmaların ihtiyaçlarını çok iyi analiz ederek, planlı ve hedeflerine uygun davranması 
onları başarıya götürecektir. Plansız ve yanlış hedefler ile yapılan bir KKP süreci 
firmalara vakit ve para kaybına yol açarak yarardan çok zarar getirecektir. Bu 
sebeple KKP sistemini kullanan firmaların KKP başarı performans kriterlerini çok 
iyi bilmesi ve bu kriterlere uygun davranması gerekmektedir. Bu şekilde KKP 
sistemlerinden elde ettikleri faydaları analiz edebilecek ve gerekli iyileştirmeleri 
yapabileceklerdir. 
 
Bu çalışmada bir firmaya KKP Üretim Planlama ve Kontrol modülünün entegre 
edilme aşamaları aktarılmakta ve bu sisteme geçtikten sonra elde edilen faydalar 
anket yöntemi ile başarı performans kriterleri kullanılarak ölçülmektedir. Ölçüm 
sonuçları değerlendirilmekte ve iyileştirme ve geliştirme önerileri sunulmaktadır. 
 
Anahtar Kelimeler: Başarı Performans Kriterleri, KKP, Kurumsal Kaynak 
Planlama, Üretim Planlama 
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AN ENTERPRISE RESOURCE PLANNING SOFTWARE APPLICATION 
AND ASSESSMENT OF SUCCESS 
 
ABSTRACT 
 
The companies have to edit their workflows and use resources efficiently in order to 
adapt to increasingly competitive environment, increase their power and work for 
customer-focused. Thus, they should reorganize their processes. At this point, 
Enterprise Resource Planning (ERP) systems emerges as an advantagious systems 
that provide solutions to businesses. The companies which prefer to ERP systems 
should act in accordance with their plans and targets by analyzing their needs very 
well that will lead them to success An ERP process with unplanned and wrong 
targets makes companies to lose their time and money and bring more harm than 
good. For this reason, companies which using ERP system, have to know 
performance criteria for success of ERP and act in accordance with these criteria. In 
this way they will be able to obtain the benefits of ERP systems and make necessary 
improvements.  
 
In this study, ERP Production Planning and Control module to be integrated into a 
company and implementation stages of it are discussed. After that the performance 
criteria of success were measured by using the survey method for analyzing ERP 
how creates value to the company. In the last part of the study the results were 
examined and recommendations were made for improvement. 
 
Key Words: Performance Enhancement Factors, ERP, Enterprise Resource 
Planning, Production Planning 
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GİRİŞ 

Günümüzde hızla gelişen teknoloji, iş dünyasının da çok hızlı bir değişim süreci 

geçirmesine neden olmaktadır. Değişen şartlar işletmelerin rekabet avantajlarını 

korumaları ve etkinliklerini artırmaları için yeni arayışlara sürüklemektedir. Zor 

koşullarda mücadele etmek zorunda kalan işletmeler, ürün kalitesini artırmak, 

maliyetleri düşürmek, karar verme mekanizmasını güçlendirmek, değişen müşteri 

beklentilerini karşılamak ve değişen pazar koşullarına uyum sağlamak gibi 

problemlerle karşı karşıyadır. 

İşletmeler, bu rekabetçi pazar içinde değişikliklere uyum sağlayabilmek, rekabet 

güçlerini artırmak ve müşteri odaklı çalışabilmek için iş akışlarını düzenlemek ve 

kaynaklarını verimli bir şekilde kullanmak zorundadırlar. Yani, bir yeniden 

yapılanma sürecine gitmelidirler. Bu noktada da; bilgi işlem teknolojileri işletmelere 

avantaj sağlayan araçlar olarak öne çıkmaktadır. Bilgi işlem teknolojilerinin getirdiği 

en son ve gelişmiş çözümü Kurumsal Kaynak  Planlama (Enterprise Resource 

Planning - ERP) sistemleri oluşturmaktadır.  

KKP sistemleri bir işletmenin bilgi temelini oluşturan, performansını artıran ve 

hedeflerine ulaşması için tasarlanmış bir yapıdır. KKP, işletme faaliyetlerinde 

mükemmellik için iskelet oluşturan görevsel bir sistemdir. Yalnızca işletmeye anlık 

bilgi sağlamakla kalmayıp, gelecekteki planlar ve rekabet avantajı elde etmek için bir 

iskelet oluşturmaktadır.  
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KKP’ nin kapsamını ve içerdiği işlevleri daha iyi anlamak açısından yukarıda adı 

geçen kavramları kısaca açıklamak uygun olacaktır. 

1.1.1. Malzeme ihtiyaç planlaması  

Malzeme İhtiyaç Planlaması (MİP) sistemleri, 1960’ lı yıllarda işletmelerde malzeme 

ve parçaların siparişinde daha iyi yöntemler geliştirmek amacıyla ortaya çıkan 

sistemlerdir [2]. 

MİP’ in popülaritesi 1970’ lerin başlarında Amerikan Üretim ve Stok Kontrol 

Topluluğunun (APICS) bu yöndeki teşvik edici çalışmalarıyla arttı. APICS, insanları 

MİP’ in tüm üretim prosesinin yönetiminde entegre iletişim ve karar destek sistemi 

olarak çözüm olduğu konusunda ikna etmeye çalıştı. Tekniğin optimize edilmesi için 

sistem analizinin ve yönetim biliminin gerekliliği üzerinde duruldu. En önemli 

sorunlar olarak disiplin, eğitim, anlayış ve iletişim olarak gösterildi. Bu teşvik 

sonraları bilgisayar endüstrisi tarafından sürdürüldü. 

Malzeme İhtiyaç Planlaması, işletmelerde üretim için neyin, ne zaman, ne miktarda 

gerekli olduğunu belirleyen, yani işletmede satın alma veya üretim sipariş 

programları hazırlanmasını sağlayan bir sistemdir [3]. 

MİP yönteminin temelindeki prensip, bağımsız talebi olan bitmiş mamulden geriye 

doğru giderek gerekli parça ve malzemeleri tam ihtiyaç duyulduğu anda hazır 

bulundurmaktır. Bu anlayışın neticesinde stok kalemlerinin ambarlarda bekleme 

süreleri ve dolayısı elde bulundurma maliyetleri önemli düzeyde düşürülmüştür. 

Örnek olarak; otomobil üretim kalemlerinin en önemlilerinden birisi olan motorların 

üretimin daha başında elde olması yerine, montaj zamanına güvenli olarak dahil 

olacağı süreden 1 gün önce elde olacak şekilde sipariş geçilmesi ekonomik olarak 

daha avantajlıdır [4].  

1.1.2. Üretim kaynakları planlanması  

İşletmeler malzeme kaynağının yanı sıra iş gücü, makine ve para kaynaklarını da en 

etkin bir şekilde planlamak ve kontrol etmek zorundadır. Üretim kaynakları 

planlaması sistemleri, MİP sistemlerine bağlı olarak söz konusu kaynakların da 

eşgüdümlü olarak planlanması ve kontrolünü gerçekleştiren sistemlerdir. Esas 
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itibariyle Üretim Kaynakları Planlaması (MİP II) sistemleri; MİP sistemlerinin yanı 

sıra, makine ve işçilik kaynağına yönelik olarak da kapasite planlaması çalışmalarını 

içerir [5]. 

MİP II sistemleri aynı zamanda kendi içerisinde bir entegre sistemdir ve tercih edilen 

yöntem KKP çalışması ile tamamen benzerdir. Günümüzdeki MİP II sistemleri firma 

düzeyinde satış yönetimi, üretim planlama ve kontrolü, satın alma gibi faaliyetleri 

yönetebilmektedir. MİP II paketlerinin yetersiz kaldığı diğer noktalarda ise ek 

modüller ya da entegre çalışabilen paketler devreye girmiş, ancak bu firma 

düzeyinde kalmış ve firmalar arası bilgi iletişimini sağlayamamıştır. Küreselleşmenin 

doğal bir sonucu olarak değişik coğrafi bölgelerdeki iş faaliyetlerinin dağınık veri 

tabanları ve küresel entegrasyon yoluyla yönetilmesi önem kazanmış ve KKP 

sistemlerinin oluşumu başlamıştır.  

1.1.3. Kapasite ihtiyaç planlaması  

Kapasite İhtiyaç Planlaması (KİP) sistemleri, MİP sistemindeki çıktılarını kapasite 

kısıtları ile karşılaştırıp ve ana üretim çizelgesinin yapılabilirliğini kontrol eden 

sistemlerdir. 

KKP sistemlerindeki açık atölye emirleri ve planlanmış siparişler, bu siparişlerin 

zaman periyodunda iş saatleri olarak iş merkezlerine yükleyen KİP sistemleri için 

birer girdidir. KİP sistemleri kısa veya orta dönemde MİP sistemleri ile üretilen 

malzeme planını gerçekleştirmek için gerekli olan spesifik işgücü ve teçhizat 

kaynaklarını miktarsal olarak belirlemişlerdir. Daha sonra gerekli kapasite, 

potansiyel aşırı veya az yüklemeleri belirlemek için mevcut kapasite ile 

karşılaştırılacaktır [6].  

1.1.4. Dağıtım kaynak planlaması 

 Dağıtım Kaynakları Planlaması (DKP) sistemleri, MİP’ den esinlenerek envanterin 

dağıtımında optimizasyon sağlamaya çalışan sistemlerdir. Literatürde ilk kez 1975 

yılında Kanada’ da bulunan Abbott laboratuvarlarında kullanılmıştır.  

Dağıtım Kaynakları Planlaması sistemleri, esas itibariyle dağıtım merkezlerinin ürün 

ihtiyaçlarının belirlenmesi, söz konusu ihtiyaçları karşılamak üzere dağıtım 
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kaynaklarının en etkin ve verimli bir şekilde planlanması ve kontrol edilmesi 

sistemidir. Çeşitli ölçütlere göre farklı senaryoların denenmesi yolu ile en uygun 

çözümler elde edilerek yönetici ve kullanıcıların etkin kararlar almasına yardımcı 

olmaktadır. Dağıtım Kaynakları Planlamasının belli başlı kriterleri; taşıma araçları, 

depolama alanı ve hacmi ve zaman kısıtları olarak belirlenebilir [7].  

 1.2. KKP’ nin Tanımı ve İçeriği  

Kurumsal Kaynak Planlaması, en genel şekilde, bir şirkette departmanlar arasında 

süregelen tüm bilgi akışının entegrasyonunu sağlayan ticari yazılım paketleri olarak 

tanımlanabilir.  

“Kurumsal” kelimesinin kullanılmasının sebebi, kapsamlarının belirli bir hizmet 

veya ürün üretmeye yönelik faaliyet gösteren kurumların tüm fonksiyonlarını 

içermesidir. KKP sistemleri bütünün bu bütünü oluşturan parçalardan daha büyük 

olduğu felsefesi üzerinde kurulmuştur. Bu felsefeden yola çıkılarak meydana 

getirilen KKP sistemleri, kurumlarda daha önceleri ayrı ayrı ele alınan işlevleri 

birbirine bağlı bir şekilde kurumun amaçlarını yerine getirmek için çalışan parçalar 

olarak ele alır ve bundan faydalanarak kurumlardaki her türlü kaynağın (İşçilik, 

Malzeme, Para, Makine) verimliliğini en üst düzeye ulaştırmayı amaçlar.  

Başka bir bakış açısıyla, KKP sistemleri şirketin ortak bir yerde saklanan 

verilerinden elde edilen bilgilerin doğru olarak ve doğru makamlara iletilmesini 

sağlar.  

KKP programı baz olarak 3 ana hattan oluşmuştur; bu ana hatlar aşağıdaki şekilde 

görüleceği üzere MİP, MİP II ve KKP safhasıdır. Şekil 1.2’ de bu safhaların kısaca 

özellikleri gösterilmiştir: 
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organizasyonun bilgi sistemini standart hale getirerek omurgasını oluşturur. Geniş 

çaplı bir çözüm sistemidir. Böylece doğru bilgiyi, doğru insanlara, doğru zamanda 

iletir. KKP’ nin popüler olmasının en önemli nedeni, bir organizasyonun etkin bir 

biçimde faaliyete geçmesini sağlaması, uzun dönem planlamalarda kullanılabilir 

analiz ve raporlamaya sahip olması ve uygulama ile sistem kaynaklarının en iyi 

biçimde kullanmasıdır.  

KKP sistemleri client/server teknolojisini kullanmaktadır. Yani bir serverdaki genel 

KKP veri tabanı yönetim sisteminin bilgi aktarımıyla kullanıcı uygulamasını 

çalıştırır. Sistemin merkezinde genel bir veri tabanı vardır ve sistemde bulunan 

uygulamalar ile karşılıklı etkileşimle işlem yapılır [8].  

Kurumsal Kaynak Planlaması Sistemlerinde yer alan en temel fonksiyonlar içinde 

Üretim, Finans, Dağıtım, İnsan Kaynakları, Satış ve Pazarlama, Envanter Yönetimi, 

Satın Alma, Kalite ve Proje Yönetimi sayılabilir. Bu genel kurumsal işlevlerin 

yanında KKP sistemleri, hastanelerde hasta yönetimi, üniversitelerde öğrenci 

yönetimi ya da perakendecilikte yüksek hacimli ambar yönetimi gibi sektöre özel 

işlevleri de desteklemektedir.  

1.3. KKP’ nin Fonksiyonel Özellikleri    

ERP sistemlerinin ortaya koyduğu fonksiyonel özelliklerini aşağıda belirtildiği gibi 

açıklanabilir: 

 Entegrasyon: KKP sistemleri geleneksel, hiyerarşik ve fonksiyon temelli 

yapıların sınırlarını aşmaktadır. Satın alma, Üretim Planlama, Satış, Depo Yönetimi, 

Muhasebe ve İnsan Kaynakları fonksiyonlarının tümü departmanlar ve fonksiyonel 

alanlar arası iş süreçlerinden oluşan bir iş akışında birleşmektedir. KKP uygulamaları 

aynı zamanda tedarikten teslimata kadar uzayan lojistik bir zincir oluşturmak için, iş 

süreçlerini müşteriler ve tedarikçilerle birleştirmektedir. Entegrasyon için firma 

içindeki finansal sistemler, mühendislik ve atölye veri toplama sistemleri (Shop 

Floor Data Collection Systems) ve firma dışında satıcı/müşteri ilişkisini sağlayan 

Elektronik Veri Transferi (EDI) sistemleri kullanılabilir. 

      Fonksiyonellik: KKP sistemlerinin işletmelerdeki tüm standart iş 

ihtiyaçları için anlaşılır fonksiyonellikleri vardır. Sektörlere özgü iş süreçlerinin de 
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eklenmesiyle, KKP sistemleri pek çok sektörün özel ihtiyaçlarını da 

karşılayabilmektedir. KKP sistemleri, standart iş fonksiyonelliği ile belirli sektöre 

özgü tipik iş süreçlerinin bir kombinasyonu olarak uygulanmaktadır.  

      Esneklik: KKP, esnek bir organizasyon yapısı sağlamaktadır. Geniş bir 

fonksiyon ve alternatif iş süreçler yelpazesinden firmalar ihtiyaçları olan modülleri 

uygulayabilmektedirler. KKP sistemlerinin esnekliği, firmalara değişimi kendi lehine 

çevirmelerine olanak sağlamaktadır. 

      Modülerlik: KKP sistemleri modüler bir yapıya sahiptir. Modüller tek 

başlarına kullanılabilme özelliğini taşırlar. Firmalar, ihtiyaçlarını karşılamak üzere 

sistemi genişletebilirler. KKP sistemlerinin modülerliği firmalara aşamalı uygulama 

veya sistemin tamamının aynı anda uygulanması olan “big bang” arasında seçim 

yapma olanağı tanımaktadır.  

      Çok yerden işletme olanağı: KKP sistemleri ile firmalar,  farklı  bölgelerde 

bulunan fabrika veya  şubelerindeki iş süreçlerini birleştirebilmektedir. Örneğin 

firmalar KKP sistemlerini merkezde, fabrikalarda veya  şubelerde kurarak, 

işlemlerini diğerlerinden bağımsız olarak gerçekleştirirler. Birbirinden uzakta 

bulunan bu sistemler arasında iş mesajı gönderildiğinde, KKP sistemleri düzgün bir 

iletişim sağlar. Örneğin ana veriler (master data) güncellenebilir, periyodik raporlar 

satış bölgelerinden merkeze iletilebilir, planlama bilgisi veya stok bilgisi bölge ve 

merkez arasında gidip gelebilir.  

      Çok sektörde işletme olanağı: KKP sistemleri hizmet sektöründen imalat 

sanayine, özel sektörden kamu sektörüne oldukça geniş bir uygulama alanı vardır. 

KKP sistemleri bazı dikey endüstrilerde çok güçlüdür. Otomobil üreticileri KKP 

sistemlerini malzemelerin tedarikçiden üretime, oradan da tamamlanmış ürün olarak 

müşteriye gitmesini takip edebilmek için kullanmaktadırlar. Perakendeciler, müşteri 

tatminini ölçmek için KKP sistemlerini kullanmaktadırlar.  İlaç ve kimya endüstrileri 

ticari ve teknik uygulamaları birleştirmek amacıyla KKP sistemleri kullanırlar. 

Bankalar ve  sigorta  şirketleri, KKP sistemlerini gelir ve risk yönetimini koordine 

etmek ve finansal varlıkları optimum düzeyde yönetmek için kullanırlar. Üretim 

firmaları, KKP sistemlerini aynı anda birkaç üretim  şeklini desteklediğinden dolayı 

kullanmaktadır. KKP sistemlerine yapılan bazı eklemeler kamu kuruluşlarının daha  

iyi hizmet vermesini sağlar ve maliyetleri düşürür. Toptancılıkta KKP sistemleri 

tedarikçiden nihai tüketiciye olan süreci hızlandırarak, toptancılık ve fiyatlarda 
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optimizasyon sağlar. Yayıncılar ve medya KKP’ nin esnekliğinden pazardaki 

değişikliklere hızlı cevap verebilmek üzere yararlanır.  

      Farklı üretim tiplerini destekleme özelliği: KKP, fabrikasyon imalat, 

montaj, imalat ve proses imalat gibi farklı üretim tiplerini desteklemektedir. Bir 

ürünün hayat eğrisi boyunca bir üretim tipinden diğerine geçmesi olasılığı bu 

özelliğin önemini artırmaktadır.  

      Bilgiye hızlı erişim: Süreç yönelimli işlemler verimliliği artırmaktadır. 

KKP’ nin birbiriyle ilişkili süreçleri bağlamasından dolayı, her bir çalışan gerekli 

bilgiye hızlı bir şekilde ulaşır. Bilgi güncel ve tutarlıdır. Çalışanlar doğru bilgiyi 

doğru zamanda alabilmektedirler.  

      Ekip yönetimi: KKP sistemleri entegre iş akımı yönetimi sağlarlar. Ekip 

yönelimi, departman bazında düşünce ve görüşü organizasyon bazında görüş ve daha 

global bir yaklaşımla değiştirerek, inisiyatif ve motivasyon sağlar. KKP, çalışanların 

ekip halinde çalışmasına yardımcı olur.  

      Yeniden yapılanma: İşletme ihtiyaçlarını karşılamak üzere sahip olduğu 

entegre süreçleriyle KKP, geleneksel yapı ve organizasyon metotlarını yeniden 

yapılandırma potansiyeline sahiptir. Bu açıdan, KKP paketlerinin proje yönetimi ile 

ilgili modülleri vardır ve yazılımın devreye alınması sırasında süreçlere 

organizasyona ve fonksiyonlara ilişkin nelerin yapılması gerektiği konusunda projeyi 

yönlendirme yeteneğine sahiptir. Yeni kuşak yazılımların bazıları bir adım daha 

ileriye giderek süreç yönetimine geçişi sağlayacak alt yapıya sahiptir ve üstelik 

projenin geneli bu geçişi hedeflemiştir. Yeni kuşak KKP yazılımların birçoğu 

süreçlerle programlar arasında entegrasyonu kuran bir alt yapıya sahiptir. KKP, 

firmanın temel iş süreçlerini yeniden tasarlayarak, performansı artırmaktadır. Bu 

motivasyonu olumsuz yönde etkileyen iş bölümünü azaltır.  

      Evrensellik: KKP paketlerinin evrenselliği vardır ve bu alanda uzman ve 

destek sağlamak daha kolaydır. KKP firmalarının gereksinimlerdeki evrensel 

değişmeleri ve teknolojik gelişmeleri KKP yazılımlarına ilave etme gibi bir 

misyonları vardır  [9]. 

1.4. Kurumsal Kaynak Planlama Sistemlerinin Avantajları  

İş  akış süreçleri ve çözümleri birbirlerinden farklı olan çok sayıda bölümün tek bir 

platform ve veritabanını kullanarak bütünleşik bir yapıda entegrasyonu ile güvenilir, 
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sağlıklı, hızlı bilgi paylaşımı kurum içindeki operasyonların başarı ile sonuçlanması 

açısından son derece önemlidir. Bu sistem bütünlüğü kurumsal kaynak verimliğinin 

sağlanması, iş performansının artırılması, bölümler arası sağlıklı veri alışverişi ile 

verilecek kararların hızlı ve doğru alınmasına yardımcı olarak hizmet ve ürün 

kalitesini artıracaktır. KKP uygulamaları kurum içi entegrasyonun yanında, 

operasyonların kurum sınırları dışında geçen kısımlarını da destekler. Bütünlük ve 

devamlılık arz eden bu süreçleri KKP çözümlerinin genel özellikleri olarak ele 

alırsak: 

      KKP uygulamaları, kurumun bütününde ilgili departmanların iş akışını 

düzenler,  

      KKP uygulamaları entegre yapılardan meydana gelir,  

      KKP uygulamaları birbiriyle uyumlu çalışabilen departman ve 

operasyonlara göre geliştirilmiş modüler yapılardan meydana gelir,  

      KKP uygulamaları sadece kurum içi çözümleri sağlamakla kalmaz, 

kurumun sınırlarını aşan, farklı bölgelerdeki tesislerine, müşterilerine, iş ortaklarına  

ve tedarikçilerine kadar uzanır,  

      Malzeme, makine, işçi gibi tüm kaynakların en verimli şekilde 

kullanılmasının sağlanması ve buna bağlı olarak maliyetlerde azalma hedeflenir,  

      Değişken üretim koşullarına hızlı tepki verebilme, dolayısıyla rekabet 

gücünün arttırılması hedeflenir,  

      Kalitenin ve izlenebilirliğin sağlanması,  

      Her aşamada maliyetlendirmeye imkan tanıması,  

      Simülasyon özelliği sağlaması,  

      Verilen müşteri hizmetlerinin kalite ve memnuniyetini artırması,  

      Tüm seviyelerde hız ve disiplinin sağlanması, 

      Kurum yönetimin karar verme  süreçlerini hızlandırarak, kurum içinde 

kontrol yeteneğinin gelişmesini sağlamasıdır [10]. 

KKP uygulamalarını kullanan kurum elamanları, müşteri siparişlerini girdiklerinde, 

yeni üretim malzemesi sağladıklarında, güncel ve güvenilir kurumsal verileri 

kullandıkları güvencesi içinde hareket ederler. Yöneticiler ise, işçilerin aynı bilgileri 

kullandıklarına emin olarak güven içinde karar almanın huzurunu yaşarlar. BT 
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bölümleri,  endüstrinin standart teknolojilerine dayalı sistemler kullandıklarından, 

KKP uygulamalarını kolaylıkla destekleyebilirler. KKP sistemleri Kurumsal Omurga  

olarak da isimlendirilebilir. Zira, yazılım sistemlerin bir parçası olmaması nedeniyle, 

uygulamalara kolayca veri sağlayabilmektedirler.   

Deloitte & Touch Consulting firması tarafından yapılan anket çalışmasında ayrıca, 

KKP yazılımı kullanan kuruluşların aşağıdaki yararları elde ettiklerini 

belirlemişlerdir;   

      Stokların azalması,   

      Personel azalması,  

      Verimliliğin artması,   

      Sipariş yönetiminin gelişmesi,   

      Parasal döngülerin çok kolaylıkla kapanması,   

      BT giderlerinin azalması,  

      Satın alma giderlerinin azalması,   

      Ödeme yönetiminin gelişmesi,   

      Gelirlerin artması,   

      İletişim ve lojistik giderlerin azalması,   

      Sistem bakım ve onarım giderlerinin azalması [11]. 

1.5.  Kurumsal Kaynak Planlama Sistemlerinin Dezavantajları  

KKP sistemlerinin işletmelere birçok avantajı olmasına rağmen bazı konularda 

dezavantajları da olabilmektedir. İşletmelerin KKP sistemlerinde karşılaştıkları 

birçok sorun, işletmenin tüm çalışanlarını ilgilendiren ve sürekli yapılması gereken 

eğitim-gelişim çalışmalarının yetersiz seviyede olmasından kaynaklanmaktadır.  Bu 

sorunlar, uygulama ve test çalışmalarında sorunlar oluşturmasının yanı sıra, KKP 

sistemindeki verilerin bütünlüğünü koruyan ve nasıl kullanılması gerektiğini 

belirleyen, şirket prensipleri ve kurallarının bütünlüğünü de etkiler.  

Değişik sistemlere göre farklılıklar içerse de, KKP sistemlerindeki bazı sınırlamalar 

şu şekilde sıralanabilir:   
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      Başarı, işgücünün niteliği ve tecrübesine bağlıdır. Bu, sistemin doğru bir 

şekilde nasıl çalışabileceği üzerine verilen eğitimi de içerir. Birçok işletme, 

maliyetlerini düşürmek için eğitim bütçelerinde kısıntılar yapmaktadır.   

      Küçük, özel işletmelerde, genellikle KKP sistemleri, konu ile ilgili yeterli 

bilgisi olmayan kişiler tarafından kullanılmaktadır.   

      Şirketler, kullanılan KKP sistemi ile ilgili yeterli eğitimi olmayan yeni bir 

yönetici işe alabilir. İşe alınan çalışan, iş konusu ile mevcut KKP sistemi arasında 

bütünlük sağlayamayabilir. 

      Bir KKP sistemini mevcut şirkete göre kişiselleştirme imkanı sınırlıdır. 

Bazı sistemlerdeki kişiselleştirmeler, KKP sisteminin yapısını değiştirebilir, ancak 

çoğu sistem genelde buna izin vermez.   

      KKP sistemi tarafından önerilen, sanayi standardındaki bir “Yeniden 

mühendislik”  işlemi, şirketin rekabet gücü avantajının kaybına yol açabilir.   

      KKP sistemi oluşturmak çok pahalı olabilir.   

      KKP sistemleri genellikle özel iş akışları ve iş alanlarına adapte edilmesi 

zor sistemleridir, bu da şirketlerin çeşitli kayıplarının ana kaynağıdır.   

      Sistemlerin kullanımı zordur.   

      Sistemi verimsiz kullanan bir departman ya da kullanıcı, diğer 

departmanları veya kullanıcıları da olumsuz şekilde etkileyebilir.   

      İşletme sınırlarındaki belirsizlik, muhasebe işlemleri, güvenilirlik ve  

çalışan morali gibi konularda sorunlara yol açabilir.   

      Departmanlar arasındaki hassas iç bilgilerin paylaşılması zorluğu 

nedeniyle, yazılımın verimliliği azalabilir.   

      Departmanlarda çeşitli eski sistemlerin yarattığı uyum sorunları sıklıkla 

ortaya çıkmaktadır [12].  

1.6. KKP Pazar Analizi 

Ticaret, sanayi ve hizmet sektöründe yer alan birbirinden farklı iş süreçlerine 

işletmeler, bilgi sistemlerini daha etkin kullanma ve katma değer sağlama isteğiyle 

KKP sistemlerine yönelmektedir. KKP uygulamalarının Türkiye’de kullanımı 

özellikle son on yılda önemli bir ivme kazanmıştır. Ülkemizde bilgi teknolojilerini 

yakın zamana kadar büyük ölçekli işletmeler kullanmaktaydı. Fakat son dönemlerde 
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kobilerin de bilgi teknolojilerini kullanmaya başladığı görülmektedir. Bunun 

nedenleri arasında rekabetin küreselleşmesi ve bunun etkilerinin iç pazarda 

hissedilmesinin olduğu söylenebilir. Kobilerin KKP yatırımları açısından ülkemiz ile 

Avrupa ülkeleri kıyaslandığında, Avrupa da yatırımlar konusunda bir doygunluk 

olduğundan bahsedilirken, ülkemizde KKP pazarının Avrupa ülkelerine nazaran daha 

küçük fakat gelişim potansiyelinin daha yüksek olduğu ifade edilmektedir. Özellikle 

kobilerin KKP yatırımları ile ilgilenmeleri sektöre ayrı bir dinamizm kazandıracaktır.   

KKP paketlerinin oluşturduğu kurumsal yazılım pazarındaki üretici firmalardan 

bazıları şunlardır: SAP, Oracle, J.D.Edwars, Peoplesoft, IAS, Logo, Netsis, IFS, 

Uyumsoft firmalarıdır. 

1.6.1. SAP 

SAP, merkezi Walldorf, Almanya’ da bulunan, Avrupa’ nın en büyük yazılım 

şirketidir. SAP, 1972 yılında beş eski IBM çalışanı  tarafından System - Analyse und 

Programmen  Twicklung  (Systems  Analysis  and Program Development) adı altında 

Mannheim, Almanya’ da kurulmuştur. SAP’ ın ürünleri kurumsal kaynak planlama 

KKP sektöründe yer almaktadırlar. Şirketin ana ürünü olan SAP R/3’ deki “R” 

gerçek zamanlı (Realtime) veri işleme özelliğini, 3 rakamı ise veritabanı, uygulama 

sunucusu ve istemciden oluşan üç seviyeli uygulama mimarisini simgeler. R/3, 

R/2'nin ardılıdır. Şirket tarafından geliştirilen diğer ürünler APO (Planlama ve 

Optimizasyon), CRM (Müşteri İlişkileri Yönetimi), SRM (Tedarikçi İlişkileri 

Yönetimi) olarak özetlenebilir. Son olarak şirketin yeni bir teknoloji platformu olarak 

SAP Net Weaver'ı kullanıma sunduğu bilinmektedir. Dünya çapında 120’ den fazla 

ülkede, 76.000’ den fazla şirkette, 91.500 konumda kullanılan ve 12 milyondan fazla 

son kullanıcısı olan SAP, KKP pazarının lideri durumundadır [13]. 

SAP R/3 tipik bir endüstrinin her ihtiyacını karşılayan olay yaratacak 

fonksiyonellikte: 

      Satış & Dağıtım, 

      Malzeme Yönetimi, 

      Finansal Muhasebe, 

      Üretim Planlama, 
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      Proses kontrol, 

      Kalite yönetimi, 

      Proje Yönetimi gibi modüllere sahip olarak piyasaya çıkmıştır.  

SAP’ ın  başarısının  sırrı  sağlam,  kaliteli  ve   olgunlaşmış bir   ürün,  kuvvetli bir 

Ar-Ge desteği, teknoloji esaslı değil proses esaslı yaklaşımı olması, danışman ve 

bilgi teknolojisi firmalarıyla olan iş ortaklıkları, stratejik satış, öz sermayelerini 

yazılıma ve eğitime kontrollü olarak ayırmalarıdır. Büyük global bir şirketin 

fonksiyonel ihtiyaçlarını karşılayabilecek yeterliliktedir [14]. 

1.6.2. Oracle 

Oracle KKP dünya pazarındaki ilk 3 büyük oyuncudan biri, Türkiye pazarında da 

önemli bir pazar payına sahiptir. Türkiye’de Oracle KKP, CRM ve SCM gibi diğer  

e-iş uygulamalarını 250 civarında şirket kullanmaktadır. B2B (işten işe), kurumsal / 

ticari portal ve veri ambarı ile analitik CRM çözümlerini de kattığımızda bu sayı 

350‘leri bulmaktadır. Son bir yılda Türkiye’nin önde gelen şirketlerinin Oracle iş 

çözümlerine yatırım yaptıkları görülmektedir. Ayrıca yine son yıllarda kamuda 

uygulamaya konulan e-devlet ve hastanelerdeki randevu sistemlerinde Oracle 

kullanılması Türkiye’ deki pazar payında artış yaşanmasını sağlamıştır [15]. 

1.6.3. Netsis 

1991 yılında kurulan Netsis, farklı sektör ve ölçekteki firmalara çağdaş ve uluslar 

arası kriterlere uygun kurumsal iş yazılımları geliştirmektedir. Türkiye KKP 

pazarının yerli oyuncularından bir tanesidir. 35.000 kuruluşa iş otomasyonları 

sağlamaktadır. Modüler yapısını genel olarak incelersek müşteri ilişkileri yönetimi, 

kanal yönetimi, tedarik zinciri yönetimi, üretim planlama, finans yönetimi ve iş 

zekası gibi modülleri görebilmekteyiz. Netsis’ in büyük, orta, küçük ölçekte 

konumlandırdığı Netsis Enterprise, Netsis Standard ve Entegre.Net ürünleri ürün 

kategorileri arasındadır. Alıcı ve tedarikçiler için B2B portaller ve e-iş uygulamaları 

ile gerçek zamanlı bilgi alışverişini sağlayan çözümler geliştirmiştir. Ayrıca ses 

teknolojileri, konumsal teknolojiler, e-imza, e-defter gibi farklılık yaratacak 

teknolojik ürünlerinde destekleyerek geliştirmişlerdir [16]. 
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1.6.4. Logo 

1984 yılında kişisel bilgisayarlar için mühendislik yazılımları geliştirmek üzere iş 

dünyasına atılan Logo, bugün, hepsi bilişim teknolojilerine odaklı, yedi şirketten 

oluşan bir yüksek teknoloji grubu haline gelmiştir. 2000 yılında halka açılan Logo, 

170.000 firmada 1.300.000 ün üzerinde kullanıcsı ile KKP pazarında yüksek pazar 

payına sahiptir. Küresel bir marka olma hedefiyle çalışmalarını yürüten Logo, 32 

ülkede faaliyet göstermektedir.  

Yazılım sektöründe çeyrek yüzyılı aşkın bir deneyimle farklı iş modellerine ve 

teknolojilere yatırım yapan Logo, son olarak iki önemli atılım gerçekleştirmiştir. 

Kasım 2011’ de yazılım ürünlerini internet ortamından hizmet olarak sağlayan 

(SaaS) uygulamalarıyla sektörün önde gelen teknoloji şirketlerinden Coretech’i satın 

almıştır. Coretech, internet ve mobil merkezli teknolojilere yatırım yapan Logo’ nun 

gelecek vizyonunda önemli bir yer tutmaktadır. Aralık 2011’de ise İş Zekası 

(Business Intelligence) yazılımları geliştiren WorldBI firmasının çoğunluk hissesini 

alarak, firmanın inovatif ürünlerini ürün hattına eklemiştir. Yüksek görselliğe sahip, 

mobil ve sabit ortamlarda kolaylıkla kullanılabilen WorldBI ürünlerinin, Logo’nun 

pazarlama gücü, yaygın dağıtım ve servis ağı desteğiyle Türkiye içinde ve dışında İş 

Zekası (Business Intelligence) pazarından önemli bir pay alması beklenen bir 

durumdur [17].  

1.6.5. IFS 

IFS, büyüyen şirketlerin verimliliklerini arttırmaya yardımcı iş yazılımları 

(ERP/PLM/SCM/EAM) geliştiren, İsveç kökenli global bir yazılım markası olan IFS 

1983 yılında kurulmuştur. IFS Türkiye ise 2004 yılında kurulmuştur. Hızlı bir 

büyüme ile bugün 100’ ün üzerinde Türk şirketinde başarı ile kullanılmaktadır. IFS 

uygulamaları bileşen bazlıdır ve "adım-adım" devreye alınabilir. IFS uygulamaları 

23 dili desteklemektedir. IFS KKP uygulamaları 4 çekirdek süreci - Servis ve 

Varlıklar, Üretim, Proje, Tedarik Zinciri uygulamalarını destekleyen entegre  

üründür. İnsan Kaynakları, CRM (Müşteri İlişkileri Yönetimi) ve finansallar vs. gibi 

diğer yatay ürünlerle birleşmesi ile ortaya tüm kurumsal ihtiyaçları karşılayacak 

komple bir KKP çözümü çıkarmaktadır [18]. 
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1.6.6. Uyumsoft 

Ülkemizin bilişim, otomotiv yan sanayi, gıda, makine, tekstil vb. sektörlerine yön 

veren birçok firmaya, bilgi teknolojileri altyapısı sunmaktadır. Uyumsoft Kurumsal 

Kaynak Planlamada yönünü dünya pazarlarına da çevirmiştir. İngiltere, Azerbeycan, 

Arnavutluk ve İran pazarlarına yaptığı yazılım ihracatının ardından, birkaç yıl içinde 

Avrupa, Ortadoğu ve Rusya pazarlarına da yazılım ihraç etmeyi planlamaktadır. 

Ülkemizdeki birçok firmaya KKP sunan Uyumsoft, bu çözüm ile işletmelerin iş 

süreçlerini disipline ederek, yeniden yapılanmalarına katkıda bulunmaktadır. 

Uyumsoft KKP Çözümü; Finans Yönetim Sistemi, Malzeme Yönetim Sistemi, 

Üretim Yönetim Sistemi, Dış Ticaret Yönetim Sistemi, Bütçe Yönetim Sistemi, 

İnsan Kaynakları Yönetim Sistemi, Bakım Yönetim Sistemi, Mağazacılık Yönetim 

Sistemi ve E-Business sistemlerini entegre olarak elektronik ortama taşımaktadır. 

Uyumsoft KKP Çözümü'nü kullanan şirketler, karar alma-uygulama süreçlerini etkin 

kullanarak global ortamlarda çok daha fazla rekabetçi olabilmektedirler. KKP desteği 

şirketlere; ne kadar hammadde alacağı, siparişi kaç günde tamamlayıp teslim 

edebileceği gibi sürekli değişim gösteren operasyonel sonuçları, elektronik ortam 

yardımıyla hızla güncelleyerek, müşterilerine anında cevap verebilmelerini 

sağlamaktadır. Aynı anda birçok işi yönetmek veya tatilden şirketi yönetmek 

ifadeleri söylem olmaktan çıkarak kullanılabilir bir sistem haline dönüşmektedir 

[19]. 

1.7. KKP’ nin Geleceği, KKP II ve KKP III Kavramı   

İşletmeler yıllardır tüm iş akışlarını bilgi sistemlerine aktarmak için KKP 

sistemlerinden yararlanmaktadırlar. İşletmelerin değişen ihtiyaçlarına göre bu 

sistemler zaman içerisinde gelişim göstermişlerdir. Ancak bu değişim ve gelişim 

işletmeler var oldukça, olması gereken bir olgudur.  

Sistem ilk kurulduğu zamanlarda; üretim, finans ve insan kaynakları konularına 

yoğunlaşılırken, günümüzde yeni trend ve gelişim gösterilen alanlar daha farklıdır. 

Bu değişimin son 20 yıldaki en temel tetikleyicisi ise internet olmuştur. Özellikle 

Web 2.0 teknolojisinin tüm toplumu daha paylaşımcı, daha işbirliğine açık ve 

iletişimde daha etkin kılması ile KKP ve KKP II çözümleri iş dünyasına yetmez 

olmuştur. 
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KKP II ile birlikte KKP kavramı sadece üretici firmalara özel bir çözüm olmaktan 

çıkarak tüm diğer sektörlere de hizmet eder hale gelmiştir. Ayrıca işin içine şirketin 

dışındaki tedarikçiler de dahil edilerek maliyet düşürme, tedarik zincirinin etkinliğini 

artırma ve işbirliği ile daha hızlı, daha yenilikçi işletmeler yaratma özelliği KKP II 

çözümlerini klasik KKP çözümlerinden daha fonksiyonel kılmıştır. KKP II 

çözümleri ayrıca tamamen kapalı sistemler olarak tasarlanan KKP çözümlerine 

internet erişim fonksiyonunu da ekleyerek interneti işin bir parçası olarak 

konumlandırmıştır. KKP III ise bir üst seviyeye yükselerek KKP II çözümünü 

tamamen internet tabanlı hale getirmektedir. İşletmeleri daha etkin daha interaktif 

daha proaktif kılan KKP III, gelecek 10 yılın yeni kurumsal çözüm kavramı olarak iş 

ve yazılım dünyasına damgasını vurmayı amaçlamaktadır. Üç kavram KKP III’ ü 

KKP II’ den ayırmaktadır: Fonksiyonellik, Müşteri Odaklılık ve Kurumlar ve 

Bireyler Arası İşbirliği ve Etkileşim. 

İşletmenin tüm süreçlerini kapsayan, tüm departmanların, birimlerin, fonksiyonların 

ve operasyonların ihtiyaçlarını karşılayan, daha müşteri odaklı değer üretimine 

yönelik fonksiyonlar içeren KKP III çözümlerinin en temel özelliği tamamen internet 

tabanlı olmasıdır. İnternet tabanlı olma özelliği KKP III çözümü üzerinden 

müşteriler, bayiler, tedarikçiler ve tüm pazar bileşenleri ile işbirliği yapma, iletişim 

kurma imkanını işletmelere sunmaktadır. KKP III’ ün içerisindekileri şu şekilde 

sıralayabiliriz: 

      İşbirliği araçları ve platformları: KKP III’ ün en önemli özelliklerinden 

biri işletmeye sınırsız sayıda farklı web siteleri kurup tasarlama ve iç süreçler ile 

%100 entegre biçimde sistem üzerinden yönetme imkanı sunmasıdır. Özellikle B2B 

ve B2C portallerini doğrudan KKP sistemi üzerinden yönetebilen şirketler 

tedarikçileri, bayileri ve müşterileri ile bu portallerinde bilgi, belge paylaşımı 

yapabilmekte, ortak projeler yönetebilmekte, eğitimler verebilmekte, anlık iletişim 

kurabilmekte ve hizmet verebilmektedir. Bayi portali, tedarikçi portali, 

servis&destek portali, kurumsal veya bireysel müşteri portali, kariyer portali, proje 

portalleri, müşteri fun klüpleri markalara veya ürünlere özel internet siteleri ile iş 

network’ü süreçlerin bir parçası haline getirilebilmektedir. 

      Sosyal medya araçları ve entegrasyonu: Kurumsal yazılım çözümlerinin 

geçmiş özelliklerinin yanında kullanıcılarını birbirleri ile çeşitli sosyal ağlarda 
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olduğu gibi iletişim ve etkileşim kurabilir hale getirmesi beklenmektedir. Bu da KKP 

çözümüne güçlü bir intranet ve hatta kurum içi sosyal medya fonksiyonelliği 

eklenmesi demektir. KKP III kullanıcılarına bu ihtiyaçlarını giderecek fonksiyonlar 

sunabilmektedir. Örneğin intranet içerisinde dijital doküman paylaşma, online 

mesajlaşma, forum modülü, video konferans, kurumsal literatür içerikleri oluşturma, 

toplu mesaj gönderme gibi fonksiyonlar yer almaktadır. KKP çözümünün içerisine 

kurumsal Twitter, Facebook sayfalarının Widget’ larının eklenmesi ile şirket 

tarafından anlık olarak takip edilebilir ve anında müdahale edilebilir hale getirilmesi 

de KKP III konsepti içerisinde Sosyal medya entegrasyonu konusunda yapılan 

çalışmalar arasındadır. 

      Özelleştirme seçenekleri: KKP çözümlerinin en çok şikayet edilen 

yönlerinden biri de kullanıcı dostu olmayan menü yapısı ve ara yüz tasarımlarıdır. 

KKP II çözümlerinde bu konunun üzerine eğilen yazılım üreticileri KKP III 

çözümlerinde işi bir adım öteye taşıyarak Web tabanlı teknolojisi sayesinde 

kullanıcılara kendi özel menülerini tasarlama, farklı menü tasarım opsiyonlarını 

seçme, ana sayfalarını drag & drop teknikler ile istedikleri gibi tasarlama, ara yüz 

renklerini değiştirme, hızlı erişilen sayfalar listesi oluşturma gibi çok farklı 

seçenekler sunmaktadır. 

      CRM ve servis yönetimi: KKP III’ ün en çok eğildiği konu olan müşteri 

odaklılık özellikle potansiyel müşteri kitlesini oluşturma çalışmalarından satış 

sonrası servis hizmetlerinin takibine çok geniş kapsamda müşteri yaşam döngüsü 

araçlarını içermektedir. Müşteri ile e-mail, internet portalleri ve sosyal medya 

üzerinden içerik paylaşma, müşteriye web siteleri veya e-mailingler üzerinde 

anketler yapma, tüm toplanan bilgilere göre müşteriyi segmente etme, bu 

segmentlere uygun on-line ve off-line kampanyalar tasarlama, ürün önerme, özel 

fiyatlar promosyonlar yapma, fırsatları takip etme, aktif satış gücünü yönetme ve 

planlama, internet üzerinden satış ve sipariş, satış sonrası kapsamlı bakım ve servis 

fonksiyonları üzerinden müşteri ile ilişkiyi devam ettirme, şikayet yönetimi, ürün 

iade yönetimi ve müşteriye çapraz ve dikey satış fırsatları planlama vb. imkanlar 

sunmaktadır.  

      Proje yönetimi: Proje yönetimi fonksiyonları, özellikle proje bazlı üretim 

yapan veya işleri tamamen projeler ile yöneten işletmeler için KKP çözümlerindeki 

en büyük eksiklerden biri olmuştur. Farklı proje yönetimi yazılımlarında projelerini 
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yöneten şirketler bu çözümlerini KKP veya back office uygulamaları ile doğrudan 

entegre edemedikleri için zaman, finansman, iş gücü gibi kaynaklarını etkin 

yönetememişlerdir. Projelerin planlanan ve gerçekleşen rakamlarını anlık olarak 

takip edememişlerdir. Ayrıca birlikte proje yürüttükleri tedarikçi, taşeron veya 

herhangi bir 3. parti şirketi bu sürece entegre etmeleri çok zor olmaktadır. KKP III’ 

ün içerisinde yer alan proje yönetimi internet tabanlılığı sayesinde projelerin tüm 

paydaşlarını bir araya getirip bir arada iş yaptırma yeteneğine sahip olan tam bir 

işbirliği platformudur. Bunun yanı sıra,  proje yönetiminin finans, insan kaynakları, 

ürün yönetimi, üretim yönetimi gibi diğer fonksiyonlar ile %100 entegre olması tüm 

operasyonları proje bazlı yönetme yeteneği sağlamanın yanı sıra işletmeye projelerini 

%100 gerçek zamanlı verilerle yönetme imkanı vermektedir. 

      İçerik yönetimi: Sınırsız sayıda B2B ve B2C portal yaratmaya imkan 

sağlayan KKP III çözümleri doğal olarak bu portal ve internet sitelerini yaratacak ve 

yaşatacak içerik yönetimi, web tasarım araçları gibi fonksiyonları da içermektedir. 

Başlı başına intranet fonksiyonelliğine sahip KKP III içerik yönetimi yukarıda 

bahsedilen interaktif ve paylaşımcı kullanıcı grubunun yaratılmasına da hizmet 

etmektedir. İşletmelerin web sitelerine imajlar, hareketli banner’lar, içerikler 

eklenebilmektedir. Tasarım objeleri sayesinde web üzerinden satış, B2B portal 

üzerinden sipariş işlemlerini tamamen KKP fonksiyonları ve stok, fatura, finans, 

ürün yönetimi gibi modüller ile entegre biçimde kullanılabilmektedir. 

      Dijital arşiv yönetimi: Bir işletmede bilginin çoğalması eş orantılı olarak 

belgelerin de yönetilemeyecek kadar çoğalması anlamına gelmektedir. Artık her 

işletme dokümanlarını dijital ortamda saklamak, tasniflemek ve istendiğinde 

erişilebilir kılmak istemektedir. KKP III çözümlerinin içerisinde dijital arşiv ve 

dokümantasyon yönetimi fonksiyonları ile bu sağlanabilmektedir. 

      Fiziki varlık yönetimi: Bugüne kadar KKP çözümlerinin içerisindeki 

muhasebe modüllerinin sadece yasal kayıt tutma zorunluluğuna cevap üretmek için 

geliştirilmiş “Sabit Kıymet Yönetimi” fonksiyonları işletmelerin klimadan motorlu 

araçlara, bilgisayardan binalara farklı fiziki varlıklarının satın alma, leasing, 

sigortalatma, bakım yapma, özellikle BT varlıklarının tüm bileşenleri ile kayıt altına 

alma gibi ihtiyaçlarına çözüm olamamaktaydı. KKP III işletmelere ellerindeki fiziki 

varlıkları tüm yönlerden kayıt altına alma ve bakımlarını periyodik olarak yönetme 

imkanı vermesi ile yine KKP ve KKP II çözümlerinden farklılaşmaktadır. 
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      Eğitim yönetimi: Hızla bilgi üreten işletmelerin en önemli sorunlarından 

biri de bu bilgiyi çalışanları, iş ortakları veya müşterileri ile paylaşmaktır. KKP III’ 

ün içerisindeki online eğitim araçları doğrudan sistem üzerinden yönetilen 

portallerde farklı hedef gruplara süreli, ölçülebilen, online eğitimler verme imkanı 

sunmaktadır. 

      Anket ve pazar araştırmaları: Müşteri ihtiyaç ve beklentilerini belirlemek 

için kullanılan anket yönetimi, KKP III’ ün kapsama alanındaki CRM fonksiyonları 

içerisinde özel bir yere sahip olmaktadır. Sistem üzerinde tasarlanıp, doğrudan 

internet, e-mail, mobile cihazlar, sosyal medya gibi farklı kanallardan yayına açılan 

anketler ile işletmenin dışındaki dünyanın görüşleri yönetilebilmektedir. Bu anketler, 

özel raporlama araçları sayesinde satıştan, pazarlamaya, üretimden fiyatlamaya pek 

çok operasyonda yönlendirici rol oynamaktadır [20]. 
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2. IAS (INDUSTRIAL APPLICATION SOFTWARE) 

IAS (Industrial Application Software), firmalara iş süreçlerini optimize etmeleri ve 

hızlandırmalarını sağlayan kurumsal yazılım çözümleri üretip, yazılımın 

danışmanlığını ve eğitim hizmetlerini vermek üzere 1989 yılında Almanya'da 

kurulmuştur. 1994 yılında Türkiye ofisini açarak yazılım geliştirme ve Ar-Ge 

faaliyetlerine hız vermiştir. Bugün itibari ile global operasyonlarını yürüttüğü 

Türkiye (İstanbul, İzmir), Almanya, Çin ve Dubai ofislerinde yazılım geliştirme,   

Ar-Ge, danışmanlık, satış ve eğitim faaliyetlerini sürdürmektedir [21]. 

2.1. CANIAS ERP’ ye Giriş 

CANIAS ERP, bütünleşik, sektör bağımsız, farklı yapılardaki firmalara uygun, 

gelişmiş teknoloji ürünü olan ve uzun yılların tecrübesi ile  IAS’ ın geliştirdiği 

kapsamlı ve dünya ölçeğinde bir kurumsal kaynak planlama çözümüdür. CANIAS 

ERP, bugün Almanya, Türkiye, İrlanda, Fransa, Avusturya, Macaristan, Polonya, 

Çin, Dubai ve Tayvan başta olmak üzere 21 ülkede 11 farklı dilde kullanılmaktadır. 

TÜBİTAK destekli olarak, Türk mühendisleri tarafından geliştirilen, %100 web 

tabanlı, platform ve sektör bağımsız, modüler ve bütünleşik yapıya sahip kurumsal 

kaynak planlama ürünü CANIAS ERP, TROIA adını taşıyan kendine özgü geliştirme 

dili ile dünya KKP pazarında önemli bir rekabet avantajı elde etmiştir. IAS bugün 

itibariyle sunmuş olduğu çözüm ile firmaların iş süreçlerini yönetmelerine yardımcı 

olmaya çalışmaktadır.  

Modüler bir yapı ile sunulan ve tamamen firmaya göre ölçeklenebilen ve IAS’ ın ilk 

çözümü olan CANIAS ERP ile firmalar iş süreçlerini birebir yazılıma aktarma 

şansına sahiptirler. Yazılımın modüler yapısı şirketlerin gelişimi için idealdir. Esnek 

modüler yapı sayesinde uygulamaları sisteme zaman içinde entegre etmek 

mümkündür. Böylelikle ilk kurulumda sistemin ihtiyacı ve önceliklerine göre 

oluşturabilmekte ve gelişime paralel olarak sisteme yeni modülleri aşamalı olarak 

alınabilmektedir [21].  
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2.2. CANIAS ERP Özellikleri 

      Zaman ve yerden bağımsız olması: Tüm modül ve fonksiyonları ile 

internet üzerinden de çalışabilen bir yazılımdır. Başka ek yazılıma ihtiyaç duymadan 

Java uyumlu herhangi bir İnternet tarayıcısından çalışılabilmektedir. Bu üstün 

teknolojik özellik sayesinde dış personeller, bayi, müşteri ve tedarikçiler hemen veya 

gelecekte sisteme kolaylıkla entegre edilebilmektedir. 

      Teknik kısıtların olmaması: Java alt yapısı ile pek çok işletim sistemine ve 

veritabanına kurulabilmektedir. Bu özellik mevcut bilgisayar alt yapısının 

kullanılmasına imkan vererek ilk kurulum maliyetini düşürmektedir.  

      Karmaşıklık olmaması: Şirketin tüm iş süreç verilerini tek bir yapı altında 

toplayıp, farklı yazılımlardan ve sistemlerden doğan karışıklığı önleyerek şirketin 

karmaşadan uzak bir şekilde yönetilmesini sağlar.  

      Hızlı ve etkin olması: Kısa kurulum aşamasında iş akışlarını optimize 

ettikten sonra entegre yapısı ile veri girişini minimuma indirir ve işleri hızlandırarak 

çalışanların zamanını stratejik kararlara ayırabilmesine imkan sağlar.  

      Yönetimi ele alması: Farklı departmanlar arasında verilerin tam 

entegrasyonunu sağladığı için istenilen raporu istenilen anda eksiksiz ve güvenilir 

olarak çalışanlara sunar. İçerisindeki Kurumsal karneler ve OLAP (On-Line 

Analytical Processing) gibi araçlar sayesinde şirketin geçmişteki bilgilerini analiz 

ederek geleceğe yönelik stratejik kararlar alınmasını kolaylaştırır.  

      Gelişime açık olması: Özgün yazılım geliştirme araçları ile şirketin 

kendine özgü uygulamalar ve raporlar üretmesine imkan sunar.  Bu  araçlar  yardımı 

ile hiçbir  teknik karmaşa ile uğraşmadan yeni uygulama ve raporlar üreterek 

işletmedeki süreç değişikliklerini kolayca sisteme yansıtabilmektedir [ 22].  

2.3. CANIAS ERP Modülleri 

Yazılım bir firmanın ihtiyaç duyabileceği Şekil 2.1’ de de görülebileceği üzere Satış 

ve Müşteri İlişkileri Yönetimi, Satın Alma Yönetimi, Stok Yönetimi, Malzeme 

İhtiyaç Planlaması, Kalite Kontrol, Ürün Ağaçları, Proje Yönetimi, Doküman 

Yönetimi, Servis Yönetimi, Bütçe Yönetimi, İnsan Kaynakları Yönetimi ve Genel 

Muhasebe modüllerine sahiptir.  



 
 

 

Şekil 2.1. 

2.3.1. Sab

Sabit Kıym

gruplara g

Ayrıca, sa

değerleme

2.3.2.  Tem

Temel Uy

kaydedildi

Temel mo

      

      

      

      

      

Canias ERP

bit kıymet m

met Modül

göre sınıfla

abit kıyme

e işlemlerini

mel uygula

ygulamalar 

iği yerdir. 

odülün içeris

Destek Tab

Müşteri/Te

Malzeme A

Malzeme S

Müşteri An

P modülleri

modülü (AS

ü, sabit kıy

andırıldığı v

tlerin tabi 

in yapılmas

amalar mod

Modülü, 

sindeki başl

bloları Yöne

edarikçi Ana

Ana Kayıtla

Sınıfı Sistem

na Kayıtları

23

i 

SS) 

ymetlerin ka

ve bu grupl

oldukları 

sı da yine bu

dülü (BAS)

firmanın te

lıca uygulam

etimi, 

a Kayıtları,

arı, 

mi, 

ı Veri Düze

3 

ayıtlarının t

lara göre ra

işlemlere g

u modülün i

) 

emel özelli

malar şunla

nleme, 

tutulduğu, b

aporlarının 

göre, amort

içinde yer a

iklerinin ve

rdır: 

bu kayıtları

alındığı m

tisman ve 

almaktadır. 

e temel ve

  

ın çeşitli 

modüldür. 

yeniden 

erilerinin 



 
 

24 
 

      Malzeme Ana Kayıtları Veri Düzenleme, 

      Malzeme Açıklamalarını Değiştirme. 

Sistem destek tabloları oluşturularak bir kuruluşun temel verileri tanımlanır. IAS 

uygulamalarında veri girişi yapılan alanların çoğu destek tablolarıyla kontrol edilir. 

IAS sisteminde mevcut bu tablolar sayesinde sistem bütünleşmesi ve kullanıcı 

rahatlığı büyük ölçüde arttırılmış olur. Destek tablolarının kullanımı, şirkette birden 

fazla uygulamada kullanılan verilerin tek merkezde kaydedilmesi olanağını sağlar. 

Böylece, aynı kaydın tekrar tekrar girilmesi masrafından ve bununla birlikte ortaya 

çıkması muhtemel yanlışlardan sakınılmış olur. Veriler bir tek yerden 

kaydedildiğinden dolayı, veri tutarlılığı da garantilenmiş olur.  

2.3.3. Ürün ağacı yönetimi modülü (BOM) 

Üretim yapan firmalar, üretim sırasında farklı malzemeler kullanmaktadırlar.   

Örneğin, otomotiv sektöründe otomobil üretirken motor, şasi ve dört tekerlek gerekir.  

Gıda maddeleri sektöründe ise, çikolata üretirken, şeker, kakao, süt, alüminyum 

folyo ve paket kağıdı gibi malzemeler kullanılır. Üretimde kullanılan malzemeler 

hakkındaki bilgiler, ürün ağaçları ile ifade edilmektedir. Bir malzeme listesi olan 

ürün ağacı, ürünü oluşturan malzemelerin ve hammaddelerin reçetesidir; bir ürünü 

üretmek için gerekli olan yarı ürünlerin ve / veya hammaddelerin hangi yapıda ve 

miktarlarda bir araya getirilmesi gerektiğini tanımlayan reçete olarak düşünülebilir. 

CANIAS ERP’ deki bu modül, ürün ağaçlarının oluşturulmasını, kontrol edilmesini 

ve ilişkili olduğu diğer modüllere veri akışını sağlar. 

2.3.4. Kurumsal karneler modülü (BSC) 

Balanced Scorecard (Kurumsal Karneler) kurumların stratejilerini, misyon ve 

vizyonunu eyleme dönüştürmeleri için bir takım ölçüm ve analizlerle şirketin 

kurumsal karnesini çıkarıp ilgili kişilere sunulmasını sağlar.  

Ölçümler ve analizler genel olarak 4 perspektif üzerinden yapılır. Şirkete ait 

tanımlanan bütün karneler bu perspektifler altında yer alır. Bu perspektifler; Finansal 

Perspektif, Müşteri Perspektifi, Öğrenme ve Gelişim Perspektifi, İç Süreç 

Perspektifleridir. CANIAS sisteminde bu modül içerisinde karne oluşturma, limit ve 
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hedef belirleme, otomatik veya el ile puan hesaplama, analiz yapma işlemleri 

mevcuttur. Oluşturulacak karnenin daha önceden iyi bir araştırma ve analiz ile 

belirlenmiş olması gereklidir.  

2.3.5.  Bütçeleme modülü  (BUD) 

Bütçeleme,  işletmelerin sahip olduğu olanakları en verimli şekilde 

değerlendirebilmeleri için oldukça önemli bir planlama, denetleme,  değerlendirme, 

koordinasyon ve iletişim aracıdır. Bütçeleme sayesinde sonuçlar daha iyi analiz 

edilebilir, yöneticiler işletmenin karlılığı yönünde daha sağlıklı kararlar alabilir ve 

değişen ekonomik koşullara göre yeni plan ve programlar belirlenerek eski plan ve 

programların revize edilebilmesi sağlanabilir. Ayrıca “planlanan” ve “gerçekleşen” 

karşılaştırmaları yapılarak farklar tespit edilebilir ve bu fakların nedenlerinin 

araştırılması gerektiği ve önlem alınması gerektiğinin tespiti yapılabilir. İşletmeler 

için son derece önem teşkil eden “Bütçe” hazırlanırken, kısa süre içerisinde, 

üstünkörü hazırlanırsa ve uygulanırsa, yetersiz maliyet muhasebesi ve genel 

muhasebe sistemleri ile çalışılırsa, satış, üretim ve stok ilişkisine dikkat edilmezse, 

ortaya çıkan sonuç işletmeye yarardan çok zarar getirebilir. Ayrıca geçmişe dayalı 

bilgi ve veritabanının olmaması hazırlanacak olan bütçe için bir olumsuzluk teşkil 

etmekte ve bütçe hazırlanırken aşırı ayrıntıya inilmesi de hedeflerden sapmalara 

neden olabilmektedir. 

CANIAS Bütçe Modülü ile bütçenin kolayca hazırlanması ve ayrıntılı raporlamaların 

alınabilmesi mümkündür. Bu modül kullanılarak aynı yıl için sınırsız sayıda bütçe 

taslağı yaratılabilir. Bunlardan herhangi birisi aktif bütçe olarak belirlenip, diğeri ise 

revize bütçe olarak izlenebilir. İki ayrı bütçe ve gerçekleşen değerler 

karşılaştırılabilir ve bu karşılaştırma sonuçları grafiksel olarak da izlenebilir.  

2.3.6. Ürün maliyetlendirme modülü (CAL) 

Ürün maliyetlendirmesinin çalışma alanının görevi, artırım veya temin 

büyüklüklerinin maliyetlendirilmesidir. Gerçekleştirilecek hesaplamanın yapısını, 

kullanıcının kendisi belirleyecektir ve bu esnada sayısız maliyetlendirmeler 

tanımlanabilir. Maliyetlendirilecek fiyata; malzeme masrafları, üretim masrafları ve 

artırımlar dahil edilmektedir. Malzeme masrafları tespitinin temeli, parça listesidir; 
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üretim masrafları tespitinin temeli rotalardır ve artırımlar Maliyetlendirme Destek 

Tablosu’nda tanımlanmaktadır. Masrafların tespiti, sabit ve değişken masraflar 

olarak ayrı bir şekilde maliyetlendirilmektedir. Maliyetlendirme sonucu olarak 

kullanıcıya, masraf elemanlarının rahatlıkla görülebildiği detaylı bir maliyetlendirme 

raporu sunulmaktadır. Bu arada, maliyetlendirme için gerekli temel veriler; zamana 

bağlı olarak, yani maliyetlendirme başlangıcı olarak belirtilecek tarihlere bağlı 

olarak, malzeme ana kaydı, parça listesi ve rotalar altında tespit edilmektedir. 

Böylece, maliyetlendirmeler geçmişteki veya gelecekteki verilere dayanarak 

oluşturulabilir.  

2.3.7. Kapasite planlama ve optimizasyon modülü  (CAP) 

CANIAS Kapasite Planlama ve Optimizasyon Modülü ile, sistemde kayıtlı üretim iş 

emirleri deterministik simülasyon yöntemi ile planlanarak bir çizelge elde edilir. Bu 

çizelge dakika bazında hassas bir şekilde her iş merkezinin yapacağı işleri belirler. 

Sistemdeki üretim talebini ve işletmenin kapasite kısıtlarını en optimal şekilde 

bağdaştırmak üzere tasarlanmıştır. Bu modülün ana hat özelliği, şirket yönetimine 

operasyonların ve iş merkezlerinin acil programlanabilmesi için yardım eder. Her 

günün başında Kapasite Planlama ve Optimizasyon Modülü tekrar çalıştırılabilir ve 

günün programı oluşturulur. Eğer makine bozulur veya materyal uygun olmazsa  

modül tekrar çalıştırılarak programın nasıl değiştiği izlenir. Bu sistemin tekrar 

çizelgeleyebilme özelliğini gösterir. Bu sonuçlar elde yeterli kaynak varsa, 

üreticilerin müşterilerine kısa sürede teslim tarihini belirlemeleri ve işlerini 

bitirmeleri için yol gösterir. Bu da Kapasite Planlama ve Optimizasyon Modülünün  

“söz verebilme kapasitesi” ni gösterir. 

Çizelgeleme problemi zor bir problemdir. Basit deneme yöntemleri ile çözülemez. 

Çünkü üretim hacmi arttıkça, problem nonpolynomial olarak artmaktadır. 

Sıralanacak işin sayısı arttıkça, işin karmaşıklığı da artmaktadır. Optimale en yakın 

çözümü bulmak için Sezgisel (Heuristic) algoritmalar kullanılır. İşletmenin üretim ve 

satış yapısına özgü öncelik kuralları belirlenir. Sistemde kayıtlı üretim iş emirleri, 

ürünlerin rotasını ihlal etmeden, iş emirlerinin ve operasyonlarının statüleri göz 

önünde bulundurularak, seçilen bir öncelik kuralına göre çizelgelenir. Giffler and 

Thompson Algoritması (1960) temel alınarak hazırlanan çizelgeleme fonksiyonu 
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aktif çizelgeler üretir. Seçilen öncelik kuralına dayalı performans ölçütüne göre 

optimale yakın sonuçlardan birine ulaşılır. Sipariş veya üretim emirlerinde oluşan 

miktar veya tarih değişikliklerinde, sistem, kapasite durumunu göz önünde tutarak 

gerekli düzenlemeleri yapar. Çizelgelenen iş emirleri “Makina Yükü Raporu”, “İş 

Yükü Raporu”, “Gün ve Vardiya İçin Planlanmış Program” çıktıları ile gerçek hayata 

uyarlanabilir. 

2.3.8. Maliyet merkezleri muhasebesi (COS) 

Organizasyonlarda maliyet parçaları, dikkatli bir şekilde toplanmalı ve analiz 

edilmelidir. IAS sisteminde, tüm maliyetler, maliyet havuzları olarak düşünülebilen 

maliyet merkezlerinde toplanır. Kısaca, maliyet merkezleri, maliyetleri bir araya 

getiren havuzlardan başka bir şey değildir. Her bir havuz kendisi ile ilişkili havuzları 

toplar. Maliyetleri maliyet merkezlerine göre ayırmak, maliyet merkezleri isimlerini 

girerek ve de finansal işlemleri kullanan maliyet muhasebesine havale edilerek 

yapılabilir. Finans modülünde maliyet merkezi bilgisi verilerek kaydedilmiş gerçek 

masraflar, COS modülü için gerekli temel verilerdendir. İş bitiş onayları ile verilen 

gerçek üretim zamanları ve aktivite miktarları bir diğer önemli temel verileri 

oluşturur. Maliyet merkezleri üzerinde biriken gerçek masrafların, uygulamada 

tanımlanan dağıtım şeması ile maliyet merkezleri arasında dağıtılmasıyla, her 

maliyet merkezinde biriken toplam masrafın hesaplanması sağlanır. Hesaplanan 

toplam masraflar, maliyet merkezlerine bağlı iş merkezlerinde verilen iş bitiş 

onaylarındaki toplam aktivite sürelerine bağlı olarak (aktivite tipine göre 

gruplanarak),  her maliyet merkezinde her aktivite tipi için her döneme ait birim 

aktivite maliyeti hesaplanır. 

2.3.9. Müşteri ilişkileri yönetimi (CRM) 

CRM, bir firmanın müşterileriyle olan tüm ilişkilerinin ve bu ilişkilere dayanan 

proseslerin etkin ve etkili bir şekilde yönetilmesini sağlayan “kurumsal bir 

çözümleme” tekniğidir. Kurumsal bir çözümleme tekniği olarak CRM’ in amacı 

kısaca şu şekilde özetlenebilir: Firmaya içerden ve dışarıdan akan her türlü müşteri 

verisinin sisteme verimli şekilde entegre edilmesi, yönetilmesi ve paylaşılmasını 

sağlayarak, müşteriyle olan ilişkinin uzun dönemli ve karlı bir sürece 

dönüştürülmesine katkıda bulunmaktır. Bir firmada müşteri veri yönetimi, analizi 
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(verinin anlamlandırılarak firma için yararlı bilgiye dönüşümü) ve entegrasyonu ne 

kadar iyi ise, CRM’ in başarısı, yani firmanın müşteri tabanı ile ilgili gerekli 

öngörülerde bulunması ve bunları avantaja çevirebilmesi de bir o kadar kolaydır. IAS 

sisteminde CRM uygulamasının temel amacı, firmanın müşteri tabanı ile ilgili her 

türlü öngörüde bulunabilmesine olanak sağlayan doğru ve tutarlı veriler sunarak, 

müşteri tabanının etkin bir şekilde kullanılmasını sağlamaktır. Modüler entegre 

yapısı sayesinde, müşteri ile ilgili olup, diğer modüllerde oluşmuş olan tüm veriler 

(Satış, Finans, Döküman, Servis, Cari bilgiler vs.) CRM uygulaması üzerinden tek 

bir kalemde takip edilebilmektedir. Bu özelliği ile müşteri ile ilgili süreçlerin 

kısalmasını sağlayan ve verimliliği arttıran bir uygulamadır. Yine, modüller 

arasındaki “Entegrasyon” ve “Merkezi Veritabanı Kullanımı” sayesinde firma içinde 

çalışan tüm elemanlar müşteri ile ilgili tüm hareketleri aynı zamanda ve güncel bir 

şekilde takip ederek, müşteriyi kurumsal olarak tanıyabilmekte ve müşteriye istediği 

hizmet ve bilgiyi uygun zamanda ve doğru kanallar aracılığıyla tutarlı bir şekilde 

iletebilmektedir. CRM uygulaması ile kullanıcı, müşteri ile ilgili bu çeşitli bilgi 

kriterleri üzerinden, farklı müşteri ve müşteri gruplarına özel kampanya mailingi 

yapabilir, kampanyaların geri dönüşümünü müşteri bazında takip edebilir. Bu sayede 

hedef odaklı kampanya yönetimi etkinliğini arttırabilme imkanına da sahiptir. 

2.3.10. Geliştirme modülü (DEV) 

CANIAS dahilinde yeni diyaloglar ve sınıflar oluşturularak yeni modüllerin 

geliştirilmesi veya varolan bir modül üzerinde düzenlemeler yapılması, veritabanında 

yeni tablolar, indeksler oluşturulması veya güncellemeler yapılması, dil çevirilerinin 

yapılması; yapılan geliştirme işlemlerinin yönetilmesi ve takip edilmesi TROIA 

Geliştirme Araçları modülü yardımı ile yapılmaktadır. 

2.3.11. Doküman yönetimi (DOC) 

Doküman Yönetimi, firmanın günlük faaliyetleri sırasında veya faaliyet dışı herhangi 

bir şekilde oluşan dokümanları, tipine göre arşivleyip daha sonra bu dokümanlara 

erişilebilmek için düzenli bir şekilde server tarafında tutulmasını sağlar. Mesela 

bilgisayar ortamına alınan bir satış belgesi, kullanıcının kendisinin tanımladığı 

doküman tipi ile sisteme kaydedilir. Bu doküman, daha sonra verilen haklara bağlı 

olarak istenildiği zaman sistemden geri alınabilir. Bu dokümanın hangi tipte 
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kaydedileceği, hangi uygulama ile açılacağı (örneğin doküman dosya tipi “pdf” ise 

Acrobat Reader ile), server da hangi dizine kaydedileceği, hangi kullanıcının bu 

dosyayı görebileceği, değiştirebileceği veya silebileceği Doküman Yönetimi ile 

belirlenir. Diğer modüllerden oluşan dokümanlar ise yine isteğe bağlı olarak 

Doküman Yönetiminde tutulup takibi tek modül üzerinden yapılabilir. 

2.3.12.  Elektronik veri transferi (EDI) 

EDI modülü aynı ya da farklı türdeki uygulamaların birbirleriyle veri alışverişi 

yapmasına olanak verir. Veriyi uygulamadan ve platformdan bağımsız hale getirir. 

Bir süreci tamamlayan programların entegre olarak çalışmasını sağlar. EDI  modülü   

aracılığı ile sistemdeki herhangi bir bilgi, istenilen tüm formatlarda, çeşitli transport 

yöntemleri kullanılarak export edilebilir. Dışarıdan sisteme veri kabulü, verinin 

formatından bağımsız olarak sağlanır. 

2.3.13. İhracat modülü (EXP) 

İhracat Modülü ihracat yapılacak ülkelere, uluslararası ihracat normlarına uygun 

belge hazırlamak amacı ile hazırlanmıştır. İhracat dosyası hazırlanırken, müşteri ile 

yapılan sözleşmede belirlenen, ödeme tipi, yükleme tipi, ihracat türü belgelerin 

hazırlanmasında etkili olmaktadır. Ayrıca, uluslararası normlara uygun olarak 

hazırlanan dosyalarda ihracat için gerekli tüm bilgiler olmakla birlikte, ihracat 

yapılan ülkenin statüsü, ülke şartları da önemli rol oynamaktadır. 

2.3.14. Genel muhasebe modülü (FIN) 

Finans modülünün işlevleri, muhasebe işlemleri sonucunda oluşturulan kayıtların 

saklanması, bu kayıtlar üzerinden resmi raporlamanın yapılması ve yine bu kayıtlar 

üzerinden finansal analizin gerçekleştirilmesi şeklinde özetlenebilir. 

2.3.15. İnsan kaynakları yönetimi (HCM) 

İnsan Kaynakları Yönetimi modülünde, geleneksel personel sicil ve bordro yönetimi 

işlemleri ile, uzmanlık isteyen ve İ.K. departmanının gerçekten ihtiyaç duyduğu;   

kurumsal planlama ve ihtiyaç belirlemeden, eleman ilanlarının planlanması ve 

verilmesi, başvuruların kabulu ve eleman seçimi, eğitim ve performans yönetimine 
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kadar diğer konseptleri de gerçekleştirme imkanı bulmaktayız. Modül genel itibariyle 

Kurumsal Planlama, Eleman Seçme ve Yerleştirme, Sicil Yönetimi, Bordro 

Yönetimi,  Eğitim Yönetimi ve Raporlar bölümlerinden oluşmaktadır. 

2.3.16. Stok yönetimi modülü (INV) 

Çağdaş envanter yönetiminin en önemli özelliği, depo stoğu hakkında her zaman en 

güncel ve en doğru verileri verebiliyor olmasıdır. Bu, stok yönetimi açısından olduğu 

gibi, stok maliyet hesapları açısından da oldukça önemlidir. CANIAS Envanter 

Yönetimi, envanter hareketlerini, Destek Tabloları yardımı ve ihtiyaçlara uygun tüm 

envanter hareket kayıtları ile desteklemektedir. Bunlara özel stok tipleri ve emniyet 

stokları da dahildir. Envanter hareketlerinin daha kayıt sırasında doğru olup 

olmadıkları kontrol edilmekte, veri bankasına kaydedilmektedir. Böylece 

kaydedildikten sonra IAS Sisteminin tüm diğer fonksiyonları tarafından anında 

kullanılabilmektedirler. Bu belgeler; Finansman Muhasebesi, Maliyet Hesapları ve 

diğer her türlü istatistiksel uygulamalarla entegrasyon halindedir. 

2.3.17. Bakım yönetimi modülü (MNT) 

Üretim yapan işletmeler için, üretim sürecinde kullanılan makine ve ekipmanlar çok 

önemlidir. Bu makine ve ekipmanların sürekli arıza yapıp devre dışı kalmaması, 

üretimin aksamasına sebep olup işletmeye zaman kaybı ve mali kayıplar 

yaşatmaması için düzenli bir şekilde koruyucu bakım ve kontrollerinin yapılması 

gerekir. Tüm koruyucu bakımlara rağmen makine ve ekipmanlar arıza yaptığında, bu 

arızalara en kısa zamanda en doğru yönlendirmelerle müdahale edilebilmesi gerekir. 

Sürekli üretimde ve özellikle proses imalatında arızaların üretim akışı üzerindeki 

etkisi çok büyüktür. Mesela, bir petrol rafinerisinde bir noktada beliren arıza tüm 

sistemin durmasına yol açar. Arıza giderildikten sonra normal üretim düzeyine 

ulaşıncaya kadar uzun bir süre geçer. Bakım yönetimi modülü, işletmeye ait 

tesislerin, makine ve ekipmanların belirli zamanlardaki bakım kontrollerinin ve 

beklenmedik zamanlarda ortaya çıkan arızalarının giderilmesi için yürütülen 

aktivitelerin, üretim akışını mümkün olduğu kadar aksatmayacak şekilde düzenli 

olarak planlanmasını, gerçekleştirilmesini ve kayıt altına alınmasını sağlayan 

uygulamalar bütünüdür. Modülün ana hedefi, tesis, makine ve ekipmanlarda 
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oluşabilecek arızaları minimize ederek üretim sürecinin verimliliğini yükseltmek ve 

bu arızaların sebep olacağı kayıpları en aza indirgemektir.  

2.3.18. Malzeme ihtiyaç planlaması (MRP) 

Malzeme İhtiyaç Planlaması yardımı ile; hangi malzemenin hangi tarihte hangi 

miktarlarda üretilmesi, satın alınması ya da stoklardan çekilmesi gerektiği tespit 

edilmektedir. MRP modülü Bölüm 3’ de ayrıntılı olarak anlatılacaktır. 

2.3.19. İş emri maliyetlendirme (PRC) 

Bir ürünün maliyeti, o ürünü üretmek için kullanılan hammadde/malzemelerin 

maliyeti, üretim sırasında gerçekleştirilen aktivitelerin direk maliyeti ve genel üretim 

giderlerinin direk aktivite maliyetlerine dağıtılmasından oluşan payın toplamından 

oluşur. İş emirleri için gerçekleşen malzeme tüketimleri ve aktivitelere bağlı olarak, 

iş emrinin ve dolayısı ile ürünün gerçek maliyeti hesaplanır. Malzeme maliyetleri ve 

aktivite birim maliyetleri genellikle aylık dönemlerin sonunda kesinleştiği için, iş 

emri maliyetlendirme işlemi dönem sonunda çalıştırılır ve ilgili muhasebe kayıtları 

yapılır. Ancak iş emri devam ederken de hesaplanabilir ve o zamana kadar oluşan 

maliyet incelenebilir. Çoğu durumda ürünler, yine tesis içerisinde üretilmiş başka 

yarı mamüllerden oluşur ve ürün yapısı en alt seviye malzemelerden oluşan ağaç 

şeklindedir. İş emri maliyetlendirme, bu ağacın en alt seviyesinden başlayarak, önce 

yarı mamüller daha sonra kademeli olarak en üst seviyeye kadar sırayla 

çalıştırılmalıdır. 

2.3.20. Üretim planlama ve kontrol modülü (PRD) 

Üretim Planlama ve Kontrol modülü esas olarak, ürün ve yarı mamüllerin üretilmesi 

amacıyla yapılacak üretim faaliyetlerini belirlemek ve izlemek amacıyla kullanılan İş 

Emri belgelerinin oluşturulması, güncellenmesi ve raporlanması ile ilgilenir. Bu 

modül ayrıntılı olarak Bölüm 3’ de anlatılacaktır. 

2.3.21. Satın alma modülü (PUR) 

Satın Alma Modülü, firmanın dışarıdan yani tedarikçilerinden ve içeriden yani firma 

içinden yaptığı satın alma bilgilerini tutmaktadır. Eğer satın alınan malzeme 
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tamamen firma dışından geliyor ise, bu dış satın alma olarak adlandırılır. Bu 

durumda satın alınacak mal veya hizmet için tedarikçi firmadan satın alma isteği 

yapılabilir ve firmaya siparişi açılabilir ya da firma ile anlaşma yapılabilir. Ayrıca 

tedarikçi firmadan teklif istenebilir ve tedarikçinin sattığı mal veya hizmetlerin fiyat 

bilgileri sistemde tutulabilir. Şayet, satın alınan malzeme firma içinden tedarik 

ediliyor ise bu durumda iç satın alma için istek yapılabilir. İstekler elle girilebileceği 

gibi, Malzeme İhtiyaç Planlaması Modül'ünün çalıştırılması ile, otomatik olarak da 

yaratılabilir. Satın alınan malzemenin siparişe bağlı stok hareketi Envanter Yönetimi 

Modül'ünde yapılır. Ayrıca, satın alınan malzemenin, satın alma kalite kontrolü 

Kalite Kontrol Modül'ünde yapılabilir ve tedarikçiler yine bu modülde 

değerlendirilebilir. Satın alınan malzemelerin iş emrine çıkması veya direkt satılması 

durumunda eldeki stoklar Envanter Modül'ünde malzeme ana kartında seçilen 

tutarlandırma yöntemi ile değerlendirilebilir. Satın alınan malzemenin faturası 

sistemde Fatura Konrol Modül'ünde konrol edildikten sonra, yine aynı modülde, 

satın alma siparişine bağlı gelen masraf faturaları kontrol edilip, orijinal sipariş 

üzerine dağıtılabilinir. Muhasebeleştirilen satın alma faturaları Finans Modül'ünden 

takip edilip, raporlanabilir, tedarikçiye yapılan ödemeler takip edilebilir, faturalar ile 

ödemeler ilişkilendirilebilir. Ayrıca sistemden, fiyat karşılaştırma listesi, tedarikçi 

raporları gibi çok çeşitli satın alma raporları alınabilir. 

2.3.22. Kalite yönetimi modülü (QLT) 

Kalite kontrol modülü, satın alma ve üretimde kalite kontrolün sağlanması ve kontrol 

sonuçlarının değerlendirilmesini içermektedir. Kalite destek tabloları, malzeme ana 

kaydı ve rota bilgilerinde gereken tanımların yapılması ile satın alma ve üretimdeki 

kalite sürecinin yönetilmesi mümkündür. Gereken tanımlar yapıldığı takdirde, satın 

almaya bağlı malzeme girişleri ve üretim onayları, kalite kontrol sonuçları girilerek 

ve kalite onayı verilerek yapılabilir. Sağlıklı işleyen bir kalite kontrol için öncelikle 

kalite destek tablolarında gereken tanımlar yapılır. Sonrasında üretim ve satın almada 

kullanılmak üzere malzemelerde kalite kontrol kriterleri seçiler. Üretimde ayrıca, 

ürünlerin rotalarında, malzemenin kriterleri ile operasyonlar ilişkilendirilir. Böylece 

tamamlanan altyapı ile kalite kontrol süreçlerini işletmek mümkündür. Satın alma 

kalite kontrol için satın almaya bağlı envanter girişleri kalite stoğuna yönlendirilir. 

Kalite stoğundaki kontrol bekleyen malzemelerin kontrol sonuçları girilerek istenen 
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stoğa transferi gerçekleştirilir. Kontrol sonuçlarına göre kötü olarak nitelendirilmiş 

ve bloke stoğuna transfer edilmiş malzemenin buradan tedarikçiye iadesi yapılır. 

Ayrıca aylık, üç aylık ya da yıllık periyotlar ile tedarikçi değerlendirme yapmak 

mümkündür. Üretimde ise üretim sırasında operasyonlar ile ilişkilendirilmiş kriterler 

için kontrol sonuçları girilir ve sonuçlara göre kalite kararı verilebilir. Girilmiş kalite 

kontrol sonuçlarına göre kontrol diyagramları çizdirmek ve bu diyagramlar ile proses 

kontrolünü gerçekleştirmek mümkündür. 

2.3.23. Rotalama modülü (ROU) 

Rota bilgileri, bir üretim veya montaj faaliyetinin tamamlanabilmesi için gerekli  

olan iş adımları ve bu adımları yapabilmek için gerek duyulan kaynakların sisteme 

tanımlanmış halidir. Hangi operasyonların, hangi sırada, hangi araçlarla ve hangi iş 

merkezlerinde yerine getirileceğine dair bilgileri kapsar. Ayrıca, her bir operasyonda 

hangi malzemelerin kullanılacağı da belirtilir. Rota bilgileri, üretim iş emri yönetimi, 

makine ve personel kapasitesinin planlanması ve hesaplanması için temel bilgileri 

oluşturmaktadır. 

2.3.24. Satış ve pazarlama modülü (SAL) 

Satış modülü, sipariş teklifi, sipariş ve teslimat için gerekli evrakların 

oluşturulmasından, zamanında teslimat yapılmasını kapsayan işlevlere kadar tüm 

satış sürecinin yönetimini sağlar. Satış işlemi, müşteriden gelen teklif isteği ile 

başlar, bu istek CRM modülü aracılığıyla satışa iletilebildiği gibi satış temsilcilerinin 

müşteriler ile görüşmelerinden de alınabilir. Satış teklifi hazırlanıp müşteriye 

yollanır. Müşterinin teklifi onaylamasıyla teklif aynen veya  revize edilerek siparişe 

dönüştürülebilir. Sipariş içeriğindeki malzemeler temin edildikten sonra, sipariş  

kısmi veya tamamen irsaliyeye dönüştürülebilir. İrsaliyesi düzenlenen sipariş 

malzemelerinin envanterden çıkışı yapılarak müşteriye yollanır. Yollanan sipariş 

malzemeleri için düzenlenen irsaliye de faturaya dönüştürülüp muhasebeye aktarılır. 

IAS Satış Modülünde tüm belge aktiviteleri, bir belge akışı sistemi ile kontrol 

edilebilir. Satış belgelerinin hızlı bir şekilde oluşturulabilmesi, gereksiz veri girişi 

tekrarını önlemek için müşteri ana kayıtları, malzeme ana kayıtları ve  destek 

tabloları ile entegrasyon sağlanmıştır. Satış belgeleri oluşturulurken müşteri bilgileri 

müşteri ana kayıtlarından, belge kalemi (malzeme) bilgileri malzeme ana 
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kayıtlarından akar. Kullanıcı istediği verileri belge üzerinde değiştirebilme olanağına 

sahiptir. 

Satış modülü esnek bir fiyatlandırma sistemine sahiptir. Fiyatlandırma Politikaları 

altında,  sistemin bir sipariş veya faturada göz önünde bulundurduğu bir koşul tespit 

edilebilir. Fiyatlandırma Politikaları için her türlü koşul serbestçe 

belirlenebileceğinden,  kullanıcılara büyük ölçüde esneklik sağlar.  

2.3.25. Servis yönetimi modülü (SRV) 

Günümüzde müşteri memnuniyetinin sağlanması ve müşteri sadakatinin devamlılığı 

için satılan ürünlerin kalitesi kadar satış sonrası bu ürünler için verilen servis kalitesi 

de çok önemlidir. Ürünlere gerekirse oluşan arızalar için hızlı, doğru ve kaliteli 

teknik servis verilebilmeli, gerekirse periyodik bakım ve kalibrasyon işlemleri 

aksatılmadan zamanında gerçekleştirilebilmelidir. Servis yönetimi modülü, al-sat 

veya üret-sat şeklinde çalışan ve sattığı ürünlerin satış sonrası servis işlemlerini de 

kendisi yapan veya partner firmalara yaptırıp kendi bünyesinde bu servis işlemlerinin 

takibini yapan firmaların müşterilerine satmış oldukları seri numarası takipli 

malzemelere satış sonrası verilen servis hizmet aktivitelerinin düzenli olarak 

planlanmasını, gerçekleştirilmesini ve kayıt altına alınmasını sağlayan uygulamalar 

bütünüdür. Modülün ana hedefi, müşterilere satılan seri numarası takipli 

malzemelerde oluşan arızaları en hızlı ve kaliteli şekilde gidererek müşteri 

memnuniyetinin devamını sağlamak, satılan bu malzemeler için gereken periyodik 

bakımlar ve kalibrasyonlar var ise bu işlemleri zamanında planlayıp aksatmadan 

yürüterek de oluşabilecek arızaları en aza indirgemektir. Belirtilen hedefe ulaşmak 

için servis yönetimi modülünün içeriğinde mevcut ana fonksiyonlar şunlardır : 

      Seri Numarası Takipli Malzemeler 

      Periyodik Servis (Bakım veya Kalibrasyon) Planlama 

      Arıza Bildirimlerinin Takibi 

2.3.26. Web servisleri modülü (WSR) 

Web Servisleri modülü, IAS sisteminde mevcut fonksiyonalitenin web servisi olarak 

kullanıma açılmasını ve diğer uygulamaların sunduğu servislerin CANIAS aracılığı 
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ile kullanılmasını sağlar. Web servisleri modülü diğer modüller için tanımlı birçok 

fonksiyonaliteyi kullanıma sunmaktadır. 

2.4. CANIAS ERP Kullanıldığı Sektörler 

CANIAS ERP, sahip olduğu modülleriyle ve esnek olması özelliğiyle birçok sektöre 

uyarlanabilmektedir. Bunlardan bazıları şunlardır: 

      Plastik Sanayi 

      Elektronik Sanayi 

      Çelik Sanayi 

      Makine Sanayi 

      Metal Sanayi 

      Ambalaj Sanayi 

      Otomotiv Sanayi 

      Gıda 

      Tekstil 

      Madencilik 

      Eğitim 
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3. ENERJİ SEKTÖRÜNDE BİR METAL FİRMASINA ÜRETİM 

PLANLAMA VE KONTROL MODÜLÜNÜN ENTEGRASYONU İLE İLGİLİ 

UYGULAMA 

Bu çalışmada CANIAS Kurumsal Kaynak Planlama yazılımı Üretim Planlama ve 

Kontrol modülünün firmaya uyarlanması ve başarı performansının ölçülmesi 

amaçlanmıştır. Uygulama iki bölümden oluşmaktadır. Bu bölümde enerji sektöründe 

bir metal firmasına üretim planlama ve kontrol modülünün entegrasyonu uygulaması 

yapılmıştır. Bu tez kapsamında enerji sektöründe bir firmanın KKP üretim planlama 

ve kontrol modülüne geçiş süreci aktarılmakta ve bu modülün uygulamalarına 

ayrıntılı bir şekilde yer verilmektedir. Bölüm 4’ de ise firmanın KKP sistemine 

geçişindeki başarı performansı ölçülmektedir ve problem yaşanan konularla ilgili 

iyileştirme önerileri verilmektedir.  

3.1. Firma İle İlgili Bilgiler 

3.1.1. Firma tanıtımı 

Firma, 2004 yılında kurulmuştur. Orta ölçekli bir firmadır. Enerji sektöründe yer alan 

firma ilk olarak ‘‘Bakır Bara İmalatı (AG-OG Panolar-Ark Ocakları-Bara 

Kanalları)’’ ile işe başlamıştır, bugün “Bakır İmalatı” nın yanında “Sac, Kaynak, 

Montaj, Kablaj imalatı ve Şantiye çalışmaları” nı bünyesine katmıştır.  

3.1.2. Faaliyet alanları 

Firma faaliyet alanlarını parça bazlı üretimler ve anahtar teslim üretimler olmak 

üzere 2’ ye ayırmıştır: 

3.1.2.1. Parça bazlı üretimler 

Firma proje ekibi tarafından tasarlanan projeler, gereğinden fazla karmaşık olmayan 

ve tedarikçilerin ihtiyaçlarına yönelik çözümler sunmaktadır. Proje çalışmalarında 

esas amaç, ihtiyacı doğru anlamak ve tam olarak karşılamaktır.  
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Firma teknik kadrosuyla orta gerilim şalt merkezleri, alçak gerilim elektrik dağıtım 

sistemleri ve tesisatları, busbar sistemleri alanlarında çalışmalarını sürdürmektedir. 

Bakır Bara Projelerinde montaj yapılacak yere uygun şekilde projelendirme ve 

komple bakır üretiminin projeye uygun yapılması, yerinde montajını 

gerçekleştirmektedir. 

Alüminyum Bara Projelerinde ise montaj yapılacak yere uygun şekilde projelendirme 

ve komple Alüminyum baraların  projeye uygun hazırlanması, yerinde montajını 

gerçekleştirmektedir. 

Firmanın parça bazlı üretimleri aşağıdaki gibidir: 

           Indoor & Outdoor Switchgear Bakır Tiplerinin Üretimi 

           OG Hücre kapsamındaki Bakır Bara Projeleri 

           AG Pano Bakır Bara Projeleri 

           OG Hücre Ana & Detay Sac Parça Bazlı Projelerin Üretimi 

           AG Pano Ana & Detay Kabin Projeleri 

           Mobile Substation Köşk Ana & Detay Projeler 

           Mekanik Platform Ana & Detay Projeler 

3.1.2.2. Anahtar teslim üretimler 

Firmanın anahtar teslim olarak gerçekleştirdikleri üretimler aşağıdaki gibidir:  

            OG Hücre ProjeleriAna AG Pano Projeleri  

            AG Dağıtım Pano Projeleri  

            Köşk Projeleri – OG Hücre + Trafo + AG Pano 

            Kablo Kutuları ve Konsolları Üretimi 

            Gerilim Ayar Dolaplarının Üretimi 

            Trafo Vantilatör Dolaplarının ve Muhafazalı Hücrelerin Üretimi 

            Generatör Kabin Üretimi  
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3.1.3. Üretim hattı 

Üretim faaliyetleri, optimum kapasitelerde verimli çalışarak, standartlara uygun, ülke 

ve dünya pazar durumları da dikkate alınarak maksimum üretim yapılacak şekilde ve 

toplam kalite anlayışı içerisinde sürdürülmektedir. 

Fabrikanın, üretim ve bakım faaliyetlerine sürekli devam edilmekte olup, fabrikanın 

en uygun kapasitede çalıştırılması sağlanarak planlama hedeflerine ulaşılmaya 

çalışılmaktadır. Fabrikada kapasite ve verim artışına yönelik yatırım faaliyetlerine 

devam edilmektedir. 2010 - 2011 yılında yapılan CNC, Punch ve Büküm makine 

yatırımlarına istinaden 2012’ de üretim kapasitesini yüksek oranda arttırıp işçiliği 

düşürecek makinelerin yatırımını yapmayı planlamaktadır.  

Kurulduğu günden bu yana hem bakır hem de sac üretim kapasitesini yaptığı CNC & 

Punch & Abkand makine yatırımlarıyla %80 arttırmayı başarmış olan fabrika, şu 

anda müşterilerinin talebine makine bazlı olarak cevap verebilmektedir. Ayrıca bakır 

ve kaynak hatlarını destekleyen kaynak ve montaj hatlarıyla müşterilerine yarı veya 

tam mamül olarak teslimatlar da yapmaktadır. 

Montaj Hattı, Orta Gerilim Hücre ve Alçak Gerilim Pano üretimi ile fabrika içi 

anahtar teslim ürünleri oluştururken aynı zamanda Hücre, Pano, Busbar Montajı vb. 

saha çalışmaları ile müşterilerine komple hizmet sunmaktadır. 

Tüm üretim süreçlerini daha etkin bir şekilde kontrol edebilmek amacıyla Kurumsal 

Kaynak Planlama sistemlerine geçiş yapmış olan firma KKP yazılımlarından; IAS 

üretici firmanın ürünü olan CANIAS ERP yazılımını kullanmaktadır. 

3.2. Üretim Planlama ve Kontrol Modülü 

Son 30-40 yıl içinde kaydedilen teknolojik gelişmeler ve global ticaretin 

yoğunlaşması sonucu ortaya çıkan sıkı fiyat ve kalite rekabeti üretim yöntemlerinde 

yeni kavram ve fonksiyonların doğmasına yol açmıştır.  

Günümüzde bir taraftan sürekli olarak yükselen yaşam düzeyinin, diğer taraftan hızla 

artan dünya nüfusunun etkisi ile geçmişe oranla çok daha karmaşık dünya 

mamüllerin büyük miktarlarda üretilmesi zorunluluğu ortaya çıkmıştır.  
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Çok sayıda parçadan oluşan bir mamulün üretilmesi için; 

      Gerekli hammadde ve yarı mamüllerin çeşitli kaynaklardan uygun fiyatla 

ve istenilen zamanda sağlanması (lojistik) 

      Her parçanın değişik spesifikasyonlara göre işlenmesi (imalat) 

      İşlenen parçaların istenilen yerlerde ve yeterli miktarlarda hazır 

bulundurulması (planlama) 

      Bütün faaliyetlerin eldeki insan gücü ve makinalardan en iyi şekilde 

yararlanmak sureti ile son derece sınırlı süreler içinde gerçekleştirilmesi gerekir 

(prodüktivite) 

Üretim yönetimi, işletmenin elinde bulunan malzeme, makina ve insan gücü 

kaynaklarının belirli miktarlardaki mamulün istenilen niteliklerde (kalite), istenilen 

zamanda ve en düşük maliyetle üretiminin gerçekleştirilmesini sağlayacak biçimde 

bir araya getirilmesidir. 

3.2.1. Modülün içeriği 

CANIAS ERP Üretim Planlama ve Kontrol Modülü (PRD) esas olarak, ürün ve yarı 

mamüllerin üretilmesi amacıyla yapılacak üretim faaliyetlerini belirlemek ve izlemek 

amacıyla kullanılan İş Emri belgelerinin oluşturulması, güncellenmesi ve 

raporlanması ile ilgilenir.  

İş Emri belgesi üretilmesi planlanan ürün veya yarı mamül için sistemde girilmiş 

olan Ürün Ağaçları, Rotalar ve Malzeme Ana Kayıtları gibi temel verileri kullanarak 

aşağıdaki bilgileri içermektedir: 

      Üretimde kullanılacak malzemeler, 

      Üretilecek ürün ve yan ürünler, 

      Uygulanacak işlemler, 

      Kullanılacak makina, işçilik ve alet çeşitleri, 

      Yapılacak kalite kontrol adımları hakkında miktarsal ve zamansal bilgiler. 

Modülün içeriğini daha iyi anlayabilmek için iş emirlerinin yaşam döngüsünü 

incelemek faydalı olacaktır. 
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İş emirlerinin yaşam döngüsü: 

      İş emirleri var olan üretim planlarından veya var olan iş emirlerinden 

kopyalanarak ya da doğrudan yeni giriş ile oluşturulur. 

      Temel verilerden iş emri içine alınan bilgiler gözden geçirilip, gerekirse 

değişiklik yapılabilir. 

      İş emri çizelgelenir. İstenirse kağıt çıktısı da alınarak, iş emri başlatılır ve 

üretime verilir. Bu aşamadan sonra üretimin başlanmasına izin verilmiş olur. 

      Malzemeler stoklardan alınarak, iş merkezlerinde gereken hazırlıklar, 

ayarlamalar ve işlemler yapılmaya başlanır. 

      Gerçekleşmiş üretimin sonucu olan miktarsal ve zamansal bilgiler iş bitiş 

onayları olarak sisteme girilir. 

      Bu sırada kalite kontrol bilgileri de toplanıp,  iş bitiş onayları ile birlikte 

saklanır. 

      Ortaya çıkan ürün ve yan ürünler stoğa girilir. 

      İş emri kapatılır. 

      Genellikle dönemsel olarak, üretim maliyetleri hesaplanır ve iş emirleri 

muhasebeye kaydedilir. Bu aşamadan sonra iş emri bilgisi istatistiksel inceleme 

amacıyla incelemek üzere sistemde tutulur. Farklı üretim ihtiyaçlarını karşılamak 

üzere, iş emirleri detayında çok derin özellikler bulunmaktadır. 

3.2.2. Diğer modüllerle ilişki 

Üretim Planlama ve Kontrol Modülünün ilişkili olduğu diğer modüller aşağıdaki 

gibidir: 

      Ürün ağaçları: Üretilecek ürünlerin malzemeleri ürün ağaçlarından okunur. 

      Rotalar: Üretilecek ürünlerin operasyonları rotalardan okunur. 

      Kapasite Planlama: Oluşturulan iş emirlerinin operasyonları Kapasite 

Planlama modülü ile çizelgelenir. 

      Envanter Yönetimi: Üretime mal çıkışı ve üretimden mal girişi hareketleri 

iş emri içinden otomatik yapılabileceği gibi, Envanter Yönetimi modülü ile 

oluşturularak stok kayıtları güncel olarak izlenebilir. 



 
 

41 
 

      Malzeme İhtiyaç Planlama: İş emirleri ürünler için ihtiyaç giderici, 

malzemeler için ihtiyaç oluşturan belgeler olarak MİP modülünü etkilemektedir. 

      Fiili Maliyetlendirme: İş emrinde gerçekleşen aktivite süreleri 

kullanılarak, üretim maliyet merkezlerindeki toplam maliyet, aktivite birim maliyeti 

olarak hesaplanır ve iş emirlerine dağıtılır. Daha sonra envanter hareketlerinden 

hammadde maliyetleri de alınarak ürün maliyetleri hesaplanır. 

      Bakım Yönetimi: Makinaların periyodik bakımları zaman aralığı ile 

programlanabileceği gibi, üretim miktarı veya üretim süresi ile de programlanabilir. 

İş bitiş onaylarının toplamı ile bakım aralığı kıyaslanarak sıradaki bakımın zamanı 

belirlenir. Makinaların bakım zamanları çalışılmayan zaman olarak işaretlenir ve bu 

zamanlara üretim iş emri oluşturulmaz. 

      Kalite Kontrol: Üretilen ürünlerin kalite kriterleri operasyonlar sırasında 

ölçülerek, sisteme girilir. Böylece üretim aşamalarında kalite kontrol yapılır. Kalite 

onayı almayan ürünler normal stok hareketi ile stoğa alınamaz, fire veya yeniden 

işleme olarak girişi yapılabilir. 

      Servis Yönetimi: Üretilen ürünlerin içinde, seri numarası ile takip edilen 

parçalar kullanılıyor ise, servis yönetimi uygulamalarında bu ilişkinin bilinmesi 

gerekir. İş bitiş onayları sırasında, yeni üretilen ürünün içinde hangi parçaların hangi 

seri numaralarının kullanıldığı bilgisi servis yönetimi verilerine güncellenir. 

3.2.3. Üretim planlama ve kontrol modülü için temel veriler 

CANIAS ERP’ de bir modülün devreye alınması için öncelikle bazı temel verilerin 

sisteme girilmesi gerekmektedir. Bu amaçla, firmanın üretim ile ilgili temel 

özelliklerinin tanımlandığı sistem destek tablolarının oluşturulması için analizler 

yapılmıştır.  

Destek tabloları ile veri girişi yapılan alanların kontrol edilmesi, sistem bütünleşmesi 

ve kullanıcı rahatlığı arttırılmış olmaktadır. Üretim Planlama ve Kontrol Modülünün 

Destek Tabloları şunlardır: 

3.2.3.1. İş emri tipi 

İş emri tipi destek tablosu ile uygulamanın yapıldığı işletmede iş emrinin nasıl 

gerçekleştirileceğine dair özellikler tanımlanır. 
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Sadece üretimi planlanacak ürünlerin firma içi gruplandırılması amacıyla bu iş emri 

tipleri de oluşturulmuştur.  

“Numara aralığı” alanı oluşturulan iş emirlerinin numaralarının hangi aralıklarda 

olacağını belirlediğimiz alandır. Uygulamanın yapıldığı firma için numara aralığı her 

ay için özel numaralandırılacak şekilde ayarlanmıştır. Örneğin; Ekim 2011 için 

“11100001” den başlayacak şekilde, Kasım 2011 için “11110001” den başlayacak 

şekilde ayarlanmıştır. Böylelikle bir iş emrinin numarasına bakılarak hangi ay ve 

hangi yıl oluşturulmuş olduğunu rahatlıkla anlayabiliriz.  

Planlı bir iş emrinden referans alınarak yeni bir iş emri oluşturulması sırasında, iş 

emirlerinin otomatik olarak başlatılmasını sağlamak için “Üretim planları çevrilirken 

otomatik başlat” seçeneği işaretlenmiştir.  

Firma,  iş emri bitişlerinde hedeflenenden fazla onaya izin vermek istemediği için  

“Hedeflenenden Fazla Onaya İzin Var mı?” alanına çek atılmamıştır.  

“Özellikleri operasyondan al” alanı ise hangi operasyonların temel taş olduğu, iş 

emri operasyonlarından belirlenir. Operasyon kontrol tipine bağlı olarak, iş emri 

operasyonların temel taş bilgisi ön değer olarak gelir. Temel taş operasyonlara direk 

iş bitiş onayı verilebilir ve otomatik olarak bir önceki temel taş operasyonuna kadar, 

aradaki bütün operasyonlar otomatik olarak onaylanır. Firma için temel taş bilgisinin 

operasyonlar ekranından belirlenmesi istenmiştir. “Her operasyon temel taş” alanı, iş 

emri operasyonlarında verilen temel taş bilgisine bakmaksızın, her operasyonu temel 

taş olarak kabul eder. Bütün operasyonlara ayrı ayrı kullanıcı tarafından onay 

verilmesi isteniyorsa ve kullanıcının hiçbir operasyon onayını atlaması istenmiyorsa, 

bu seçenek işaretlenebilir. Fakat bizim firmamızda bunun zaman kaybı olacağını 

düşündüğümüz için bu seçenek dikkate alınmamıştır.  

“Otomatik Onaylama Yok” alanı, Bir operasyona onay verilirken, bir önceki 

operasyonda çıkan miktardan daha fazla onay veriliyorsa, bu kontrol kutusu 

işaretlenmezse, otomatik olarak geriye doğru aradaki fark kadar bütün operasyonlara 

temel taş onayı verir. Bu operasyonlar için aktivite süreleri de fark miktara bağlı 

olarak otomatik olarak hesaplanır. Eğer geriye doğru bu onayın verilmesi 

istenmiyorsa, bu kontrol kutusu işaretlenir. 
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Söz konusu firmada  üretim  plan  tarihleri  ileriye doğru çizelgeleme yapılarak 

belirlenmektedir.  

Üretim planlama da önemli olan bir diğer kısım ise “Raporlar” dır. Bu kısımda 

firmanın kullanacağı raporlar belirlenir. Yapılan görüşmeler sonrasında firma için, 

üretim planlamaya bağlı olarak “Stok çıkış formu” ve “Kontrol kartı formu”  

hazırlanmıştır. Stok çıkış formu, iş emrine yapılacak stok çıkışlarının listesidir. 

Kontrol kartı formu, operasyon için gerekli malzemelerin detaylı raporudur. 

Firmanın stok girişlerinin her iş bitişinden sonra otomatik olarak yapılması 

istendiğinden “Otomatik giriş” işaretlenmiştir. Bir ürünün üretilmesi için gereken 

malzemelerin stoktan çıkışı için ise “Operasyonel Çıkış” alanı işaretlenmiştir. Yani iş 

emrinin ilk operasyonuna bağlı malzemelerin çıkışı iş emri başlatıldığında, diğer 

operasyonlara bağlı malzemeler ise bir önceki operasyonlar onaylandıklarında 

yapılırlar.  

İş emri tipi destek tablosu için son olarak onay düzeltmede stok hareketlerinin nasıl 

belirleneceği seçilmelidir. “Onay düzeltmede stok hareketleri” bölümünde, iş emri 

onayına “Düzeltme” ile girilir ve onay miktarı değiştirilirse, önceden oluşan stok 

hareketleri aşağıdaki seçeneklere bağlı olarak ya komple silinir ve yeni miktara bağlı 

olarak yeniden oluşturulabilir, ya da arttırılan/azaltılan onay miktarı önceki envanter 

hareketlerine, envanter hareketi miktarına ve değişim miktarına göre oransal olarak 

dağıtılır. 

      Önceki hareket iptal edilerek yeni hareket 

      Önceki hareket ile fark kadar düzeltme hareketi 

Firma için ikinci seçenek ile düzeltme yaparken karmaşıklık çıkabileceği düşüncesi 

sebebiyle önceki hareket iptal edilerek yeni hareket yaratılması seçeneği seçilmiştir. 

3.2.3.2. Taşıma süreleri 

Üretim yaparken malzemelerin belirli bir tesisten veya yerden başka bir tesise veya 

yere taşınması söz konusu ise firma taşıma sürelerini bu destek tablosuna gireriz. İş 

merkezlerinin bağlı olduğu yerleşim yeri bilgisi uygulamasında süre ve kapasite 

formüllerinde,  “Taşıma Süresi” de üretim süresinin hesabına katılırsa, bir operasyon 
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PRDT01 ana ekranında firma üretim planlama sorumlusunun 01.11.2011 itibariyle 

oluşturmuş olduğu iş emirlerinin listesini görüyoruz. Bu ekranda üst kısımda bulunan 

arama kriterlerine göre iş emirlerini listelememiz mümkündür.  

Arama kriterleri müşterinin isteğine göre arttırılıp azaltılabilir. Firmanın isteğine 

göre arama kriterlerine “Müşteri Sipariş Tipi”, “Müşteri Sipariş Numarası” ve “Proje 

Adı” eklenmiştir. Planlama sorumlusu hangi projelere dair hangi iş emirlerini 

oluşturduğunu, hangi müşteri siparişine istinaden hangi iş emirlerini oluşturduğu 

listelemek istediği için bu arama kriterleri sistem entegrasyonu sırasında ekrana 

eklenmiştir. Böylelikle üretim planlama departmanı oluşturduğu iş emirlerinin kime, 

hangi projeye ait olduğunu rahatlıkla bu ekrandan analiz edebilmektedir.  

Bunların yanı sıra standartta da olan arama kriterleri ekranda görüldüğü gibi “İş Emri 

Tipi”, “İş Emri Numarası”, “Malzeme kodu”,  “Malzeme Açıklaması”, “Planlama 

Sorumlusu”, “İş Emri Açılış Tarih Aralığı” dır. Bu arama kriterlerine göre arama 

yapılabilmekte, raporlar alınabilmektedir.   

PRDT01 ekranı iş emrinin sahip olduğu statülere göre de arama imkanı sunmaktadır. 

Bu statüler “İş Emri Oluştu?”, “İş Emri Başlatıldı?”, “İş Emri Yazdırıldı?”, “İş Emri 

Kısmen Onaylı?”, “İş Emri Onaylı?”, “Eksik Malzeme?”, “Kısmen Stokta?”, 

“Stokta?” ve “Ertelendi?” dir. Bu iş emri statüleri planlama sorumlusunun iş 

emirlerini kontrollü bir şekilde yönetmesine imkan sağlamaktadır.  

3.3.2. Yeni iş emri oluşturma 

Üretim emirleri, doğrudan malzeme numarası ile manuel açılabilmekte (sıfırdan iş 

emri oluşturma / referansla iş emri oluşturma), malzeme ihtiyaç planlamasının 

doğurduğu üretim planları üzerinden açılabilmekte ya da bir müşteri siparişi 

üzerinden açılabilmektedir.  

3.3.2.1. Manuel iş emri oluşturma 

PRDT01 ana ekranındaki (+) butonuna tıklayarak yeni bir iş emri oluşturmaya 

başlarız. Aşağıdaki ekran görüntüsünde firma için yeni bir iş emri oluşturulması 

aşamaları gösterilmiştir.  
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“Oluştu” kontrol kutusu, iş emri ilk kez kaydedilirken iş emrinin yapısı doğru ise bu 

statüyü alır. Bir iş emrinin yapısının doğru olabilmesi için en az bir operasyona sahip 

olması ve tüm alt malzemelerin iş emrinin operasyonları ile ilişkilendirilmiş olması 

gerekir.  

“Başlat” kontrol kutusu, iş emrinin kontrollerinin tamamlanıp, üretime 

verilebileceğini gösterir. İş emri başarı ile çizelgelendiği zaman, “Başlat” kontrol 

kutusu işaretlenebilir. “Yazdırıldı” kontrol kutusu yazdır düğmesine basılarak, iş 

emrinin kağıt çıktısının alınıp, üretime verildiğini gösterir.  

“Kısmi Onaylı” kontrol kutusu, iş emrinin operasyonlarının onaylanmaya 

başlandığını gösterir. “Onaylı” kontrol kutusu, iş emrinin bütün operasyonlarının 

tamamen onaylandığını gösterir. “Ertelendi” kontrol kutusu, iş emrinin bir süre için 

durdurulduğunu gösterir. O iş emrinin malzeme ve kapasite ihtiyaçları bu süre 

boyunca dikkate alınmaz. 

“Eksik Malzeme” kontrol kutusu, kullanılacak malzemelerin stokta bulunma 

durumunu (MİP listesinden dinamik stok durumuna göre) gösterir. Bu iş emrinde 

ihtiyaç olan malzemelerden birisi eksikse, iş emri açılırken, bu kontrol kutusu 

otomatik olarak işaretlenir. Bu özelliğin aktif olması için İş emri tipi destek 

tablosunda “Stokta bulunma kontrolü?” kontrol kutusu işaretli olmalıdır. “K.Stokta 

(kısmen stokta)” kontrol kutusu, iş emrinin onaylanan miktarının bir kısmı için stok 

girişinin yapıldığını gösterir. “Stokta” kontrol kutusu, iş emrinin tam onaylı ve iş 

emrinin onaylanan miktarının tamamı için stok girişinin yapıldığın gösterir.  

“Ürün Ağacı” alanı, iş emri oluşturulan tarihte, geçerli ürün ağacı bilgisinin 

olmasıdır. “Rota Bilgileri” alanı, iş emri oluşturulan tarihte, geçerli rota bilgisinin 

olmasıdır. “Alternatif” alanı, ürün ağacı ve rota alternatif numarasıdır. 

“Stok Girişi” alanı, iş emrine bağlı yapılan stok giriş hareketleri toplamıdır “Fire” 

alanı, iş emrinde onaylanan toplam fire miktarıdır. 

“Malyt.Stat.” alanı, iş emri maliyetlendirme programı hiç çalıştırılmamışsa statüsü 

“Hiç”, iş emri maliyetlendirme programı çalıştırılmış ve iş emrinin maliyetini 

etkileyen maliyet unsurlarından en az biri maliyetlendirilmemiş veya kısmen 
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tarihidir. İş emri, üretim planından çevrilerek oluşturulmuş ise, üretim planından 

gelen planlanan bitiş tarihini gösterir.  

“Hedef Başlama Tarihi” alanı, iş emrinin çizelgeleme sonucunda, hedeflenen 

başlama tarihidir. İş emri yeni oluşturulurken, üretim planından çevrilerek 

oluşturulmuş ise, üretim planından gelen planlanan başlama tarihi, iş emri hedef 

başlama tarihi olur. Sonra çizelgeleme ile değişir. “Hedef Bitiş Tarihi” alanı, iş 

emrinin hedef başlama tarihine, iş emrinin üretim süresinin eklenmesi ile elde edilen 

tarihtir. “Üretim Süresi” alanı, iş emrinin birbirini takip takip eden operasyonlarının 

toplam en uzun süresini gösterir. Yani bu iş emri için oluşacak, kritik yolun 

uzunluğunu gösterir. “Çizelgele” düğmesi (ileri), iş emrinin hedeflenen başlama ve 

bitiş tarihini hesaplar. İş emrinin her operasyonu için, hedef başlama ve bitiş tarihleri 

hesaplanır. İlk operasyonun hedef başlama tarihi iş emrinin başlama tarihi, son 

operasyonun hedef bitiş tarihi iş emrinin bitiş tarihi olur. Eğer “İş Emri Tipi” destek 

tablosunda “Sınırlı Kapasite Kontrol” kutusu işaretli ise; bir operasyon için hedef 

başlama tarihi; o operasyonun yapılacağı makinadaki diğer işlerin bitişinden sonra 

olur fakat iş emri planlanan başlama tarihinden önce olamaz. Bir operasyon için 

hedef bitiş tarihi, operasyonun hedef başlama tarihine operasyonun üretim süresinin 

eklenmesi ile bulunur. Bir sonraki operasyonun hedef başlama tarihi, bir önceki 

operasyonun hedef bitiş tarihine göre hesaplanır. “Çizelgele” düğmesi (geri), 

yukarıdaki işlem, iş emrinin planlanan bitiş tarihinden geriye doğru, son 

operasyondan başlayarak, ilk operasyona kadar yapılır. Eğer çizelgeleme sonucu 

hedef başlama tarihi, bugünden geriye düşerse uyarı mesajı verilir. “İş Emri Tipi” 

destek tablosunda, “Sınırlı Kapasite Kontrol” kutusu işaretli değilse, hedef bitiş 

tarihleri, hedef başlangıç tarihine, üretim süresinin eklenmesi ile bulunur. Fakat 

makina ve işçilik kapasitelerinin sınırsız olduğu düşünülerek, aynı zamana birden 

fazla iş çizelgelenir ve toplam kapasite ihtiyacı, kullanılabilir kapasiteyi aşabilir. 

“Gerçekleşen Başlama” alanı, iş emrinin, iş bitiş onayları sırasında verilen, gerçek 

başlama zamanlarının en küçüğünü gösterir. “Gerçekleşen Bitiş” alanı, iş emrinin, iş 

bitiş onayları sırasında verilen, gerçek bitiş zamanlarının en büyüğünü gösterir. 

Henüz iş bitiş onayı verilmemiş iş emrinde, gerçek başlama tarihi '01.01.2030 00:00', 

gerçek bitiş tarihi ' 01.01.1975 00:00' olarak görülür. 
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“Miktar” alanı, üretim sırasında bu malzemeden ihtiyaç duyulan miktardır. “Birim” 

alanı, malzemenin birimini ifade etmektedir. “Eksik Malzeme” alanı, bu malzemeden 

iş emrinin ihtiyacı kadar olan miktar stokta bulunmuyorsa bu alan işaretli olur.  

“Kullanım tarihi” alanı, malzemeye ihtiyaç duyulan tarih (bağlı olduğu operasyonun 

hedef başlangıç tarihi) dir.  “Çıkan Miktar”  alanı, iş emri için stoktan çıkılmış miktar 

alanıdır. “Depo” alanı, iş emri için stoktan çıkacak malzemelerin depo bilgisidir. 

“Stok Yeri” alanı, iş emri için stoktan çıkacak malzemelerin depodaki stok yeri 

bilgisidir.  

İş emri malzeme kalemlerinden birini seçip, büyüteç düğmesine basılarak detaya 

inilir. Bazı alanlar aktif gelir ve istenirse değiştirilir. Bazı kullanım şekilleri aşağıda 

ifade edilmiştir : 

Malzeme ana kayıtlarında, iş emrinde kullanılacak bu malzeme için otomatik emiş 

özelliği verilmemiş olabilir, ama istenirse burada “Üretim sonrası çıkış” kontrol 

kutusu işaretlenir ve malzemeye otomatik emiş özelliği verilir. Üretilecek ürünün 

rotasında yapılmış malzeme ilişkilendirmesi, açılan bu detay ekranda istenilirse 

değiştirilir. “Opr No” alanına, iş emrinin başka bir operasyonunun numarası 

yazılarak, bu iş emri için kullanılacak malzemenin, başka bir operasyonda 

kullanılması sağlanabilir. Üretilecek ürünün rotasında, malzeme ilişkilendirmeleri 

yapılırken, kullanılacak malzemelerin hangi depo ve stok yerinden çekileceği bilgisi 

girilir. İstenirse, bu iş emri için malzemenin çekileceği depo ve stok yeri bilgileri 

değiştirilebilir. “Çizim No” ve “Değişim No” alanlarının ilk değeri malzeme ana 

kayıtlarından gelir. Bu ekranda gözüken alanlar, ara ürün, yan ürün ya da normal 

malzeme olmasına göre değişir. 

“Seçenekler” düğmesi, iş emrinde kullanılacak malzeme varyantlıysa, varyant 

seçeneklerinin seçilmesi için kullanılır. Eğer varyant seçeneği girilmemişse, iş emri 

kaydı sırasında hata mesajı alınır. “Toplamı Güncelle” düğmesi, iş emri malzeme 

kalemlerinin birimleri aynı ise, miktar kolonunda yazılan değerler toplanarak, 

“Toplam Miktar” alanında görülür.  

“Stok” düğmesi, iş emri malzeme kalemlerinde seçili malzemenin bulunduğu bütün 

depo ve stok yerlerinde miktarları gösterir. 
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“Ürün Miktarı” alanı, malzemeler için iş emri miktarı, ara ürünler için ürün ağacı kat 

sayıları ve iş emri miktarına bağlı olarak hesaplanan ara ürün miktarını gösterir. 

“Birim” alanı, ürün ya da ara ürün birimini belirtir.  

“İşlem Miktarı” alanı, operasyonda işlenen işlem miktarıdır. İş bitiş onayları buna 

bağlı hesaplanır. “Operasyon birim” alanı, operasyon miktarı ile ilgili birimdir.  

“Hazırlık Zamanı” alanı, operasyonun gerçekleşmesi için harcanacak hazırlık 

zamanıdır. “Birim” alanı, hazırlık zamanı birimidir. “Makina Zamanı” alanı, 

operasyonun gerçekleşmesi için harcanacak makina zamanıdır. “İşçilik Zamanı” 

alanı, operasyonun gerçekleşmesi için harcanacak işçilik zamanıdır.  

“İşlem Başlangıç” alanı, hedeflenen operasyon başlama zamanıdır. “İşlem Bitiş” 

alanı, hedeflenen operasyon bitiş zamanıdır.  

“Onay No” alanı, operasyon kaydedildiğinde sistem tarafından otomatik olarak 

verilen onay numarasıdır.  

“Hz” alanı, operasyonun başlatıldığını gösterir. “Ha” alanı, operasyonun başarısız 

sonuçlandığını gösterir. “Ö KO” alanı, önceki operasyonun kısmen onaylandığını 

gösterir. “Ö TO” alanı, önceki operasyonun tamamen onaylandığını gösterir. “KO” 

alanı, operasyonun kısmen onaylandığını gösterir. “TO” alanı, operasyonun tamamen 

onaylandığını gösterir.  

“Açıklama” alanı, operasyon açıklamasıdır.  

“Sırala” düğmesi, malzeme numarasına göre ya da ürün ağacı seviyesine göre 

sıralama yapmak için kullanılır. 

3.3.3.7. Belge takibi 

Belge takibi ile Şekil 3.18’ de görüldüğü üzere bir iş emrinin bağlı olduğu proje 

numarası, müşteri numarası, sipariş tipi, sipariş numarası, sipariş kalemi ve çizim 

numarası belirtilerek ilgili belgeler takip edilebilmektedir.  

Örnek firma, belge takibini çoğunlukla müşteri siparişlerini ve proje numaralarını 

takip etmek için kullanmaktadır.  
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MİP prosedürleri aşağıda anlatılmıştır: 

Deterministik planlama: Deterministik Planlama, ihtiyaç tespiti Müşteri Siparişleri ve 

bağımsız talepler hesaba katılarak yapılmaktadır. 

Re-Order Planlama: Stoklar, belirtilen yeniden sipariş verme miktarının altına 

düştüğü anda, tanımlanan planlama hesabı yapılacaktır; ancak ihtiyaç tespiti için baz 

alınacak değerleri kullanıcının kendisi belirlemektedir. Sistemde bu parametrelerin 

tespiti için gerekli veriler mevcut değil ise, bu işlem oldukça elverişlidir. 

Otomatik Re-Order Planlama: Bir malzemenin stoğu, Yeniden Sipariş Verme 

Noktasının altına düştüğü anda, Planlama hesaplaması yapılacaktır. İhtiyaç tespiti 

için baz alınan değerler (kullanılabilir stok, emniyet stoğu, azami stok) sistem 

tarafından otomatik olarak tespit edilecektir. 

Tahminsel Planlama: Tahminsel Planlama gelecekteki malzeme ihtiyacı üzerine 

kurulmuştur. 

Söz konusu firmada yapılan analizler sonucunda planlama prosedürü; deterministik 

planlama olarak belirlenmiştir. 

3.3.4.4. Sipariş büyüklüğü belirleme metotları 

Sipariş Büyüklüğü Belirleme Politikası, ihtiyaç miktarının tespit edilmesini sağlayan 

bir araçtır. Parti büyüklüğü, Malzeme Ana Kayıtları’ nda MİP verileri kısmında 

“Parti Büyüklüğü Metodu” olarak belirtilmiştir. 

Sipariş Büyüklüğünün tespiti iki hedefe yönelik olmalıdır: Stok maliyetlerini ve 

sipariş sonucu oluşan maliyetleri minimuma indirmek (hazırlık maliyetleri ve nakliye 

maliyetleri gibi). Büyük partiler, stok maliyetlerini yükseltir ve sipariş sonucu oluşan 

maliyetleri düşürür. Küçük partiler ise bunun tersine etki eder. 

CANIAS ERP sisteminin göz önünde bulundurduğu toplam beş tane “Parti 

Büyüklüğü Politikası” mevcuttur: 

      İhtiyaç Kadar Sipariş Miktarı (Kesin Sipariş Miktarı) 

      Sabit Sipariş Miktarı  
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      Maximum Seviyeye Kadar  

      Ekonomik Sipariş Miktarı  

      Tedarik Periyodu Dengeleme 

Aşağıdaki bölümlerde, birbirinden farklı “Parti Büyüklüğü Politikaları” kısaca 

açıklanmaktadır: 

Kesin Sipariş Miktarı: “Bağımsız Talepler” ya da “Satış Siparişleri” sonucu oluşan 

“Üretim Planları” ya da “Satın Alma İstekleri” ne göre sipariş vermektir. Sipariş 

miktarı Denklem (3.1) deki gibi hesaplanmaktadır. 

Sipariş miktarı = Düşük stokta ihtiyaç - Mevcut stok                                             (3.1) 

Sabit Sipariş Miktarı: “Malzeme Ana Kayıtları” nda MİP verileri kısmında, parti 

büyüklüğü metodu, sabit sipariş miktarı olarak girilmeli ve miktar belirtilmelidir. 

Mevcut eksik stoğu gidermek için, aynı ihtiyaç tarihi için bir kaç satın alma isteği 

veya üretim planları oluşturulmaktadır. 

Maximum Seviyeye Kadar: Malzemeler her zaman maximum stok seviyesine kadar 

doldurulmaktadır. Bir başka deyişle, sipariş miktarı, Denklem (3.2) de görüldüğü 

gibi Malzeme Ana Kayıtlarında belirtilen maximum stok seviyesi ile mevcut stok 

arasındaki farktan oluşmaktadır. 

Sipariş miktarı = Maximum Stok Seviyesi - Mevcut stok                                      (3.2) 

Ekonomik Sipariş Miktarı: Ekonomik Sipariş Miktarı, özellikle uzun vadeli, net 

ihtiyaçların henüz kesin olmadığı malzemeler için elverişlidir. Bu işlem, kalem 

maliyetlerinin en düşük olduğu parti büyüklüğü metodunu seçmektedir. Bunun için 

gelecekteki net ihtiyaçlar birbirini takip edecek şekilde bir araya toplanır ve 

kullanılabilecek her parti büyüklüğü için kalem maliyetleri hesaplanır. 

Tedarik Periyodu Dengeleme: Tedarik Periyodu Dengeleme yöntemi, özellikle 

siparişi kesin olan malzemeler için elverişlidir.  

Bu işlemde öncelikle depolanacak miktarın stok maliyetleri, sabit sipariş maliyetleri 

ile Denklem (3.3) deki gibi eşitlenir: 
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listesinde de ayrı takip edilebileceklerdir. Ancak, bu malzemenin ürün ağacında 

bulunduğu düzeyin bir üstündeki malzeme için özel müşteri siparişi işaretlenmemiş 

ise, bu malzeme için özel sipariş takibi yapmak mümkün olmayacaktır. 

MİP  Parti  Büyüklüğü:  Planlama  esnasında  kullanılacak  yöntemin girildiği yerdir. 

Zaman Parametreleri: Planlama sırasında kullanılacak olan zaman parametrelerinin 

değerleri MRP Zaman Parametreleri destek tablosundan alınmaktadır. Bu tabloda, 

planlamanın ileriye doğru mu geriye doğru mu olduğunu belirleyen İş Başlatma Tipi 

(1 - Geriye doğru planlama, 2 - İleriye doğru planlama), Açılış Zamanı, Üretim 

Öncesi ve Sonrası Emniyet Süresi ve İş Başlatma Zamanı bilgileri bulunmaktadır. Bu 

zaman parametrelerinin malzemeye özgü değerleri planlamaya bu alan sayesinde 

aktarılmaktadır. Açılış zamanı, planlanan malzemenin planlama zamanının tayininde 

kullanılmaktadır. Geriye doğru planlama sonucunda bulunan Planlanan Başlangıç 

zamanı, planlama tarihinden açılış zamanı kadar ileri bir tarih arasındaki aralığına 

düşüyorsa planlama yapılacak ve üretim planı veya satın alma istekleri oluşacaktır. 

Aksi takdirde MİP, planlama için erken olduğuna karar verecek ve satın alma isteği 

veya üretim planı oluşturacak ama numaraları “0” olacaktır. Ayrıca oluşan bu 

planlar, planlama sonunda 'Sanal Nesne' açıklamalı bir uyarı mesajı alırlar. 

Zaman Dilimi: Planlama verilerinin hangi zaman dilimi içerisinde gruplanacağını 

belirleyen alandır. Örneğin, haftalık dilim kullanıldığında, sistem bir hafta içinde 

verilmesi gereken tüm satın alma isteklerini hafta başına toplayacaktır, başka bir 

deyişle, günlük satın alma isteği oluşturmayacaktır. 

Stok Maliyeti: Bu alan bir birim malzemeyi stoklarda tutmanın maliyetini belirleyen 

alandır ve yıllık elde tutma maliyetini verir. Malzemenin fiyatı üzerinden 

uygulanacak yüzde oranı girilmelidir. Oranı alınacak fiyat malzeme ana kayıtları 

muhasebe verilerinde işaretli olan fiyattır (standart fiyat veya ortalama fiyat). Bu 

alandaki fiyatın birimi malzeme muhasebe verilerindeki birimdir. (Örn: malzeme 

fiyatı=100 TL, alanın değeri=30%, stokta tutma maliyeti=30 TL/yıl) 

Stok Giriş Süresi: Bu alana, gelen bir siparişin stok kabul işlemleri için geçen süre 

girilmektedir. Bu süre geçtikten sonra gelen malzemeler üretim tarafından kullanılır 

haldedir. Bu alanda girilen süre satın alma isteklerinin hedeflenen bitiş (en erken 
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teslimat) ve en geç bitiş (en geç teslimat) tarihleri arasındaki süreyi belirleyen 

sürelerden biridir. (Diğeri “Kalite kontrol süresi” dir) Girilen süre gün cinsinden 

olmalıdır. 

Satınalma Bölümü İşlem Süresi: Satınalma bölümünün, satın alma ihtiyacını 

öğrendikten sonra satınalma işlemini başlatıncaya kadar geçen sürenin girildiği 

alandır. Başka bir deyişle satın alma isteklerini siparişe dönüştürme süresidir.  

Bu alanda girilen süre, satın alma isteklerinin planlanan başlangıç (en erken sipariş) 

ve hedeflenen başlangıç (en geç sipariş) tarihleri arasındaki süreyi belirler. Girilen 

süre gün cinsinden olmalıdır. 

Tedarik Süresi: Malzemenin ortalama temin süresinin girildiği alandır. Satınalma 

siparişi verildikten sonra malzemelerin işletmeye geliş süresi olarak 

düşünülmektedir. 

Emniyet Stoğu: Beklenmeyen durumlarda kullanılmak üzere, stoklarda her zaman ne 

kadar malzeme bulundurulması gerektiği girilmektedir.  

MİP hangi yöntemle planlama yapıyor olursa olsun, mevcut stoklara bakar ve 

emniyet stoğunun altında bir düzeyde olduğunu tespit ederse, ihtiyaç kaydı oluşturur 

(satınalma isteği veya üretim planı oluşur). 

Maksimum Stok Seviyesi: Seçilecek sipariş miktarı yöntemine göre gerekli olan bir 

bilginin girildiği yerdir. En yüksek stok düzeyine kadar parti büyüklüğü yöntemi 

seçilecek olursa, bu alana bilgi girilmesi gerekmektedir. Sipariş verilmesi 

gerektiğinde (örneğin stoklar yeniden sipariş verme düzeyinin altına düştüğünde) 

mevcut stok ile maksimum stok düzeyi arasındaki fark kadar sipariş verilir. 

Sabit Parti Miktarı: Bu alana girilen miktar, stoklar tekrar sipariş verme düzeyine 

düşünce ne kadarlık bir sipariş verileceğini belirlemektedir. Bu alandaki miktar 

ihtiyaç miktarından az ise, burada girilen rakamın katları kadar sipariş verilir. 

Yeniden Sipariş Seviyesi: Sipariş verme noktası yöntemi MİP yöntemi olarak 

seçilirse planlama yapıldığında sistem, mevcut stokların bu alanda verilen miktardan 

az olduğunu tespit ederse, otomatik olarak satın alma isteği veya üretim planı çıkarır. 
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Üretim Süresi 1: Stok kontrol sistemi çerçevesinde kısa vadede geçerli olan, stokların 

yenilenme süresi veya temin süresi olarak düşünülmelidir. 

Üretim Süresi 2: Uzun vadede geçerli olan ve 1. Temin süresi dışında kalan zamanlar 

için kullanılmaktadır. 

Ortalama Üretim Süresi: Malzemenin ürün ağacı yapısı içerisindeki bir alt düzeyinde 

bulunan yarı mamul ve/veya hammaddelerin hazır olduğu varsayılarak, sadece bu 

malzemeyi üretmek için harcanacak süreyi ifade eder. Üretim planlarının hedef 

başlangıç ve hedef bitiş tarihleri arasındaki süreyi bu alandaki süre belirler. Girilen 

süre gün cinsinden olmalıdır. 

Minimum Parti Miktarı: Bu alan bu malzeme için verilebilecek minimum sipariş 

miktarının girildiği yerdir. Mesela bir malzeme kartonlar içerisinde satılıyorsa ve 

kartonları bölmek olanaklı değilse, bu malzemeden en az bir karton sipariş verilmek 

zorunluluğu vardır. Makinalardaki hazırlık zamanı masraflarını karşılamak için, en 

az ne kadarlık üretim yapılması gerektiği bilgisi de yine bu alanda ifade edilebilir. 

MİP’ in planlama esnasında bulduğu sipariş / üretim miktarı minimumdan küçükse, 

işlem devam eder ancak özel bir uyarı mesajı verilir. 

Maksimum Parti Miktarı: Bu alana, bir seferde en fazla ne kadarlık bir sipariş 

verilebileceği veya üretim yapılabileceği (makine haznesi nedeniyle kısıtlı olabilir) 

girilmektedir. MİP’ in planlama esnasında bulduğu sipariş/üretim miktarı en 

yüksekten büyükse, işlem devam eder ancak özel bir uyarı mesajı verilir. 

Normal Parti Miktarı: Sistem tarafından hesaplanan ekonomik sipariş miktarını 

içeren alandır. 

Sipariş Maliyeti: Bu alana her üretim planı açılışında veya her satın alma isteği 

çıkışında ortaya çıkacak maliyet girilir. Üretim planları için hazırlık maliyetleri, satın 

alma istekleri için sabit sipariş maliyetleri bu alanın değerini oluşturabilir. Buraya 

yazılması gereken maliyetin birimi de malzeme muhasebe verileri birimi olmalıdır. 

Eğer en az birim maliyetli parti büyüklüğü yöntemi kullanılacak olursa Stok Maliyeti 

ve Sipariş Verme Maliyetleri girilmelidir. Böylece sistem bu iki maliyeti 

dengeleyecek parti büyüklüğünü en iyileyecektir. Sipariş verme noktası yöntemi için 
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Planlanan Miktar ile Gerçekleşen Miktar arasındaki fark kadar “Üretilen”+ “Fire” ye 

yazılarak onay verilmesi durumunda, bu onayın “Tamamen Bitiş Onayı” olup 

olmadığının anlaşılması için, “Tamamen bitiş onayı mıdır?” mesajı çıkar. “Evet” 

seçeneği seçilirse, operasyon “Tamamen Onaylı” statüsüne sahip olur. “Hayır” 

seçeneği seçilirse operasyon “Kısmen Onaylı” statüsüne sahip olur. 

3.3.5.2. Kalite kontrol sonuçları 

İş bitiş onayı verilirken o operasyonda üretilen ürünler için aşağıdaki kalite kontrol 

sonuçları girilebilmektedir: 

      Karar Yok: Henüz kalite kontrol yapılmadı.  

      Kabul: Üretilen miktarın tamamı kabul edildi. 

      Red: Üretilen miktarın tamamı reddedildi. 

      Ayıklanmalı: Kalite kontrol sonucunda partinin tek tek ayıklanması 

gerektiğine karar verildi. 

      Ayıklandı: Partinin tamamı ayıklandı ve üretilen / fire / yeniden işleme 

miktarları girildi. 

      Sapmalı Kabul: Kriterler için ölçüm sonuçları beklenen aralıklarda 

olmamasına rağmen partinin tamamı kabul edildi. 

3.3.5.3. Aletler 

“Aletler” sekmesi iş emirlerinde o işi yapabilmek için kullanılan aletlerin bilgisinin 

girildiği yerdir.  

Bu bilgi iş emrine rotadan gelebilir, ya da iş emrinde elle eklenen “Aletler” i ilişkili 

operasyonlar için listeler. 

3.3.5.4. Yan ürün 

Onayı verilecek operasyonda üretilen yan ürün miktarlarının onayı Şekil 3.34’ de 

görülen ekrandan verilir.  

Yan ürün için “Üretilen”, “Fire”, “Yeniden İşleme” alanları doldurulur. Yan ürün 

malzemeleri varyant seçeneğine sahip ise, “Seçenekler” düğmesine basılarak 

değerler girilebilir.  
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4. KKP SİSTEMİ BAŞARI PERFORMANSININ ÖLÇÜLMESİ 

Bu bölümde, KKP’ nin firmaya katkılarını belirlemek ve firmada KKP’ nin ne kadar 

başarılı olduğunu ölçmek amacıyla belirlenen performans kriterleri kullanılarak bir 

anket çalışması yapılmıştır. Bu çalışma ile; KKP kullanılarak bütün hedeflere 

ulaşılabildi mi? Hedeflere ne ölçüde ulaşılabildi? Kullanıcı memnuniyetleri ne 

ölçüdedir? KKP sisteminin firmaya katkıları nelerdir? Proje sonuçları öngörülen 

özellikleri içeriyor mu?  Proje hangi konuda, ne kadar başarılı olmuştur? KKP başarı 

performansını arttırmak için firmada ne gibi iyileştirmeler yapılabilir? gibi sorulara 

cevap bulunmaya çalışılmıştır.  

Bölümün ilk kısmında KKP’ nin başarı performansını ölçme ile ilgili yapılmış olan 

çalışmaları incelemek için literatür araştırmalarına yer verilmiştir. Çalışmaların 

büyük bölümünde belirlenen performans kriterlerine göre çeşitli anket çalışmaları 

yapılmıştır. Anket analizleri sonucunda da KKP başarı performansını hangi 

kriterlerin hangi boyutta etkilediği sonuçlarına ulaşılmıştır. 

4. 1. Literatür Araştırmaları 

KKP başarı performansı ölçümleri literatürde oldukça öneme sahip bir konudur. Bu 

konu ile ilgili dünyanın her yerinden çeşitli çalışmalar yapılmış ve çeşitli bulgular 

elde edilmiştir.  

Ali İhsan ÖZDEMİR tarafından 2009 yılında yapılan bir çalışmada Kayseri’de 

imalat sektöründe faaliyet gösteren Kurumsal Kaynak Planlaması sistemlerini 

uygulayan kobiler, KKP uygulaması sonrasında algılanan performans değişimleri 

bakımından analiz edilmiştir. Performans değerlendirmesinde yaygın olarak 

kullanılan 7 ölçüt grubu belirlenmiştir. Bu ölçütler içinde ürün ölçütleri (kalite 

güvencesi, ürün sağlamlığı, ürün güvenilirliği), üretim süreci ölçütleri (toplam ürün 

üretim zamanı, direk işgücü verimliliği, ana üretim çizelge etkinliği, kapasite 

kullanımı), maliyet ölçütleri (ortalama birim üretim maliyeti, toplam stok maliyeti, 

stok devir hızı, toplam üretim maliyeti), finansal ölçütler (net kar, yatırım geri dönüş 
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oranı, pazar payı), teslimat ölçütleri (sipariş teslim zamanı, teslimat sıklığı, hatasız 

teslim düzeyi, hatasız fatura oranı, teslim zamanı güvenirliği),  tedarik ölçütleri 

(tedarikçi teslim zamanı, tedarikçi hatasız teslim düzeyi, tedarikçilerin prosedürlere 

uyması) ve müşteri ölçütleri (müşteri hizmet düzeyi, müşteri talebi karşılama zamanı, 

müşteri iade oranı, müşteri memnuniyeti) olmak üzere toplam 26 ölçüt yer 

almaktadır. Bu ölçütler kullanılarak KKP uygulamalarının algılanan işletme 

performansı üzerine etkisini analiz etmek üzere anket tasarlanmıştır. Kayseri’de 

faaliyet gösteren kobilere bu anket uygulanmıştır. SPSS programı yardımıyla “t testi” 

ile KKP uygulaması sonrası algılanan performans değişimlerine ilişkin algılamalar 

incelenmiştir. Çalışma sonucunda, ürün, üretim süreci, maliyet, diğer finansal 

göstergeler, teslimat, tedarik ve müşterilerle ilgili performans ölçütlerinin her birine 

KKP kullanımına geçtikten sonra işletme performansının arttığının algılandığı 

görülmektedir. En yüksek artış maliyet ölçütlerinde görülürken, onu tedarik ölçütleri 

izlemektedir. En az iyileşmenin ürün ile ilgili ölçütlerde gerçekleştiği görülmektedir 

[23]. 

Talha USTASÜLEYMAN ve Selçuk PERÇİN tarafından 2010 yılında yapılan bir 

çalışmada ise kritik kontrol (başarı) faktörlerinin KKP uygulamalarının başarısındaki 

etkisini belirlemeyi amaçlamışlardır. Bu amaçla proje yönetimi, değişim yönetimi, 

danışmanlık-planlama faaliyetleri ve iç kontrol faaliyetleri olarak tanımlanan kritik 

kontrol faktörleri ile firma başarısı arasındaki ilişkilerin belirlenmesine yönelik 

çeşitli firmalara anket çalışması uygulanmıştır, SPSS programına veriler girilerek 

yapısal eşitlik modeli aracılığıyla 4 ayrı hipotez test edilmiştir. Analiz sonucunda 

elde edilen bulgular proje yönetimi, danışmanlık-planlama faaliyetleri ve iç denetim 

faaliyetleri ile KKP uygulamalarının başarısı arasında anlamlı ilişki bulunduğunu 

ortaya koymuştur [24]. 

Dünyada KKP performans ölçümü ile ilgili yapılan çalışmalardan biri Zhe Zhang ve 

arkadaşları tarafından 2004 yılında Çin’de yapılmıştır. The Ives at al. bilişim 

sistemleri araştırma modeli ve DeLone ve McLean’ in bilişim sistemleri başarı 

modeli adapte edilerek belirlenen kritik başarı faktörleri ve başarı metrikleri ile KKP 

implementasyon başarı çerçevesi belirlemeye çalışılmıştır. Veri toplamak için 

niteliksel vaka çalışması araştırma modeli kullanılmıştır. Veri analizini 

kolaylaştırmak için de Atlas/Ti programı kullanılmıştır. Araştırma sonucunda başarılı 



 
 

90 
 

bir KKP implementasyon aşaması seçim, implementasyon ve optimizasyon olarak 3 

aşamada geçekleşmelidir. Bunun yanı sıra araştırma sonucunda elde edilen bulgulara 

göre KKP başarısına en etki eden faktörler şunlardır; KKP yazılım uygunluğu, iş 

süreçleri yeniden yapılandırma, veri kalitesi, kullanıcı kişisel özellikleri, KKP 

tedarikçi kalitesi, etkili proje yönetimi, organizasyonel kültür, kullanıcı eğitimleri, 

üst yönetim desteği, kullanıcı katılımı ve sistem kalitesi olarak belirlenmiştir [25]. 

Shih-Wen Chien ve Shu-Ming Tsaur 2005 yılında yapılan bir çalışmada ise    

Taiwan’ daki ileri teknoloji endüstrilerinde 204 KKP kullanıcısına yapılan anketler 

ile sistem, servis ve bilgi kalitesinin en önemli KKP başarı faktörleri olduğu 

sonucuna varılmıştır [26]. 

Shafqat Ali Shad ve arkadaşlarının 2011’ de Pakistan’da yapmış olduğu araştırma 

Pakistan’daki büyük bir kamu sektöründe KKP sisteminin performansına 

odaklanmıştır. Tüm projeyi başarıya ya da başarısızlığa doğru götüren en kritik 5 

teknik faktör belirlenmiştir. Bunlar; BPR, mimari seçenekler, veritabanının etkin 

kullanımı, yeni iş süreçleri eğitimi, kaliteli danışman seçimidir. Bu çalışma, geniş bir 

literatür araştırması, kamu kurumuna uygulanan bir örnek anketi ve röportajları 

içermektedir. KKP projelerinin performansını arttıran yönetimsel faktörlere ek olarak 

5 önemli teknik faktör kullanılarak istatistiksel analizler ile hipotezler oluşturulmuş 

ve bulgular elde edilmiştir. Bu 5 teknik faktörün KKP performansını arttırdığı tespit 

edilmiştir fakat aynı zamanda düzgün ele alınmadığı takdirde bütün projeyi yok 

edebileceği de öne sürülmektedir. Çünkü bu faktörlerin her biri birbirine bağımlı 

faktörlerdir [27]. 

Jong-Hun Park ve arkadaşları tarafından 2007 yılında Kore firmaları üzerinde 

yapılan bir çalışmada kullanıcıların algılanan emme kapasitesinin KKP 

kullanımındaki performansı nasıl etkilediği ile ilgilidir. 3 tane bileşen 

belirlemişlerdir. Bunlar; KKP sistemlerini anlama, asimile etme (özümseme) ve 

başvurmadır. Her üçünün de KKP performansını direkt ve pozitif bir şekilde 

etkilediğini öne sürerek bir araştırma modeli tasarlamışlardır. Verileri 20 farklı Kore 

firmasından anket yöntemiyle sağlamışlardır. Kullanıcıların kapasitesinin bilgiye 

başvurma ve bilgiyi özümsemenin her ikisinde de KKP performansı üzerinde direkt 

ve direkt olmayan etkilerinin olduğu sonucuna varmışlardır. KKP sistemini anlamada 
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kullanıcıların yeteneğinin performans üzerinde etkili olduğu bulunmuştur. Ayrıca 

organizasyonel desteğin kullanıcıların emme kapasiteleri ve performansı arasında 

ilişkisinin ılımlı olduğu sonucuna da varmışlardır [28]. 

King tarafından 2005 yılında KKP uyumunun isletmenin finansal performansını 

iyileştirmeye katkıda bulunduğunu göstermektedir. Bir başka çalışmada Hunton ve 

arkadaşlarının 2003 yılında yaptığı araştırmada, KKP uygulamasının, işletme 

performansı üzerinde etkinlik ve karlılık artışı sağladığı görülürken, maliyetlerde 

önemli iyileşmeler ve çalışan sayısında önemli derecede azalma olduğu ortaya 

çıkmıştır [24]. 

Panorama Consulting Solutions firması tarafından yayınlanan 2012 KKP Raporunda 

kullanıcıların KKP’ den elde ettiği faydalar araştırılmıştır. 64 ülkede yapılan  

araştırmaya göre KKP’ den elde edilen faydalar %75 oranında “Bilgiye erişim”, %60 

oranında “Artan Etkileşim”, %38 “İyileştirilen Teslim Süresi”, %35 oranında 

“Gelişen Müşteri İletişimi”, %35 oranında “Azalan Operasyon Giderleri”, %31 

oranında “Azalan Bilgi İşlem Giderleri” , %23 “Gelişen Tedarikçi İlişkileri” iken  

%6 oranında da hiçbir fayda elde edilemediği görülmüştür [29]. 

4.2. KKP Sisteminin Başarı Performansının Ölçülmesi 

4.2.1. Araştırmanın amacı 

Bu bölümde firmanın kullandığı KKP sistemin belli ölçütlere göre performansının 

ölçülmesi amaçlanmıştır. Bu ölçümler ile firmaya uyarlanan sistemin hangi konuda 

hangi ölçüde etkili olduğu sonuçlarına varmak amaçlanmıştır. Elde edilen 

performans ve sonuçların hedefler ile kıyaslanması, buna göre düzeltici çalışmalar 

yapılması her şirketin yaşadığı bir kurgudur.  

4.2.2. Araştırmanın önemi 

Firmalar artan rekabet ortamında tercih edilen firma olmak için kendilerini 

geliştirmeye yönelmişlerdir. Kurumsal kaynak planlama sistemleri firmalara tercih 

edilen firma olmak için üstünlük sağlamaktadır.  Bu sebeple firmalar artan bir hızla 

KKP sistemlerine geçiş yapmaktadırlar. Fakat KKP’ ye geçiş yapmak başarmış 
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olmak değildir. Bu sisteme geçiş yaptıktan sonra bu sistemin firmada ne kadar etkili 

olduğunu ölçmek de bir o kadar önemlidir.  

4.2.3. Araştırmanın yöntemi 

Bu bölümde araştırmanın metodu, verilerin toplanması ve verilerin analiz edilmesi 

konularına yer verilmiştir. 

4.2.3.1. Araştırma metodu 

KKP başarı performansının ölçülmesi için anket yöntemi kullanılmıştır. Anket 

yönteminde kullanılacak olan sorular, yapılan literatür araştırmaları dikkate alınarak 

hazırlanmıştır.  

Oluşturulan anket formu Ek-A’ da görülebileceği gibi 4 bölümden oluşmaktadır. 

Birinci bölümde KKP yazılımının işlevselliğiyle ilgili duyulan memnuniyeti ölçmek 

amacıyla 10 performans kriteri belirlenmiştir. İkinci bölümde KKP kurulumunun 

başarıya ulaşmasına etki eden faktörlerin ne kadar gerçekleştiğinin değerlendirilmesi 

amaçlanmıştır. Bunun için 10 tane performansı etkileyen kriter belirlenmiş ve 

kullanıcılara sorulmuştur. Üçüncü bölümde hazırlanan sorular ile KKP sisteminden 

elde edilen genel faydaları belirlemek amacıyla 10 performans kriteri belirlenmiştir. 

Son bölümde ise firmaya uyarlanan üretim planlama ve malzeme ihtiyaç planlaması 

modüllerinden elde edilen faydaları ölçmek amaçlanmıştır. Bu amaçla 20 tane 

performans kriteri belirlenerek kullanıcılara sorulmuştur.  

Soruların değerlendirilmesi Çok fazla (5), Fazla (4), Ne Fazla Ne de Az (3), Az (2), 

Çok Az (1) olarak belirlenmiştir. Verilen cevaplar ile her faktörün frekans ve yüzdesi 

hesaplanarak firmanın KKP başarı performans kriterlerine göre sıralaması 

yapılacaktır. 

4.2.3.2. Verilerin toplanması 

Yapılan araştırma için firma çalışanlarına hazırlanan anket ilgili departmanlara 

firmaya bizzat gidilerek dağıtılmıştır. 50 katılımcıya anket dağıtılmıştır. Fakat 40 

katılımcı soruları cevaplamıştır.  
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4.2.3.3. Verilerin analizi 

Firmaya uygulanan anket verileri SPSS 17 programı ile analiz edilmiştir. Veriler   

Ek-B’ de görülebildiği gibi SPSS programına girilmiştir. Ek-C ve Ek-D’ de 

görülebildiği gibi çeşitli istatistiksel yöntemler kullanılmıştır. Her soruda verilen 

yanıtlar için tanımlayıcı istatistiksel yöntemlerden yararlanılmıştır. Merkezi eğilim 

ölçüsü olarak aritmetik ortalama, yayılım ölçüleri olarak standart sapma ve nispi 

frekans dağılımları kullanılmıştır.  

4.2.4. Bulgular 

Bulgular hazırlanan anketteki bölümler için ayrı ayrı incelenmiştir. 

4.2.4.1. KKP yazılımının işlevselliğiyle ilgili bulgular 

KKP yazılımının işlevselliğiyle ilgili verilen yanıtlar Tablo 4.1’ deki gibidir. 

İşlevsellik ile ilgili kullanıcılara 10 soru sorulmuştur. Kullanıcıların hangi sorulara ne 

cevaplar verdiği Tablo 4.1’ den incelenebilmektedir.  

Genel olarak KKP yazılımının işlevselliğiyle ilgili kullanıcıların verdiği cevaplar 

ortalamasına bakarsak kullanıcıların KKP’ nin işlevselliğinden memnun olduğu 

sonucuna varabiliriz. 

Tablo 4.1’ de standart hatalar incelendiği zaman “Teknik kısıtların olmaması” 

performans kriteri 0,138 ile en fazla sapmaya sahip olan kriterdir. 0,095 değeri ile 

“Sistemin geliştirmeye açık olması” kriteri en az sapmaya sahip olan kriter olarak 

değerlendirilebilmektedir. 

KKP yazılımın işlevselliğiyle ilgili duyulan memnuniyet düzeyi Şekil 4.1’ de 

gösterilmiştir. Şekil 4.1’ de KKP’ nin işlevselliğiyle ilgili memnuniyetin hangi 

sorularda daha fazla, hangi sorularda daha az olduğu sütun grafiğiyle 

incelenebilmektedir. Grafik tavan puanı 5,0’ dır.  

Grafik incelendiği zaman 4.5’ lik memnuniyet ortalaması ile “Sistemin geliştirmeye 

açık olması” kriteri ilk sıradadır. Kullanıcıların %55’ i bu kriterden duydukları 

memnuniyeti “çok fazla” , %40’ ı “fazla”, %5’ i ise “ne fazla ne de az” olarak 

değerlendirmiştir.  4,475 ortalaması ile “Sisteme her yerden ve her zaman erişebilme 
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olanağı”  kullanıcı memnuniyetinde 2. sırada iken 4,375 ortalaması ile “Rapor ve 

verilere ulaşım kolaylığı” 3. sıradadır. 

Tablo 4.1. KKP yazılımının işlevselliğiyle ilgili duyulan memnuniyet hakkında                    
verilen yanıtlar 
 
   ÇOK 

FAZLA 
(5) 

FAZLA 
(4) 

NE 
FAZLA 

NEDE AZ 
(3) 

AZ (2) ÇOK 
AZ (1) 

		 		

   N %  N %  n %  n % n %  Ortalama Standart 
hata 

1-Kullanım 
kolaylığı             

 
13,0 

 
32,5 

 
19,0 

 
47,5 

 
7,0 

 
17,5 

 
1,0

 
2,5

    
4,100 0,123

2-İşinize uygun 
olması                 

 
9,0 

 
22,5 

 
24,0 

 
60,0 

 
7,0 

 
17,5 

        
4,050 0,101

3- Güvenilir ve 
sağlam olması     

 
11,0 

 
27,5 

 
21,0 

 
52,5 

 
8,0 

 
20,0 

        
4,075 0,110

4-Adaptasyon 
kolay olması       

 
10,0 

 
25,0 

 
18,0 

 
45,0 

 
11,0 

 
27,5 

 
1,0

 
2,5

    
3,925 0,126

5-Rapor  ve 
verilere ulaşım 
kolaylığı             

 
 
20,0 

 
 
50,0 

 
 
15,0 

 
 
37,5 

 
 
5,0 

 
 
12,5 

        

4,375 0,111
6- Sistemin 
geliştirmeye 
açık olması         

 
 
22,0 

 
 
55,0 

 
 
16,0 

 
 
40,0 

 
 
2,0 

 
 
5,0 

        

4,500 0,095
7- Hızlı ve 
etkin olması        

 
7,0 

 
17,5 

 
21,0 

 
52,5 

 
9,0 

 
22,5 

 
3,0

 
7,5

    
3,800 0,130

8- Sisteme her 
yerden ve her 
zaman 
erişebilme 
olanağı              

 
 
 
 
23,0 

 
 
 
 
57,5 

 
 
 
 
13,0 

 
 
 
 
32,5 

 
 
 
 
4,0 

 
 
 
 
10,0 

        

4,475 0,107
9- Teknik 
kısıtların 
olmaması            

 
 
8,0 

 
 
20,0 

 
 
17,0 

 
 
42,5 

 
 
12,0 

 
 
30,0 

 
 
3,0

 
 
7,5

    

3,750 0,138
10- Satınalma 
maliyeti               

 
2,0 

 
5,0 

 
20,0 

 
50,0 

 
14,0 

 
35,0 

 
3,0

 
7,5

 
1,0

 
2,5 3,475 0,129

 

Şekil 4.1’ deki grafik incelendiğinde 3,475 ortalaması ile “Satın alma maliyeti” en 

düşük memnuniyet oranına sahip olan kriterdir. Bu soruda satın alma maliyeti 

parasal anlamda az ya da fazla olması değil, satın alma maliyeti ve performans 

ilişkisi arasındaki memnuniyet olarak sorulmuştur. Bu soruya verilen cevaplar analiz 

edildiğinde %5’ i “çok fazla”, %50’ si “fazla”, %35’ i “ne fazla ne de az”, %7,5’ i az, 

%2,5’ i ise “çok az” olarak değerlendirmiştir. Soruya yanıt verenlerin yarısı “fazla” 

cevabını vermesine rağmen memnuniyet ortalaması en düşün olan kriter olarak 

belirlenmiştir. 
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Tablo 4.2. KKP kurulumunun başarıya ulaşmasına etki eden faktörlerin ne kadar  
gerçekleştiğiyle ilgili yanıtlar 
 
  ÇOK 

FAZLA 
(5) 

FAZLA 
(4) 

NE 
FAZLA 

NEDE AZ 
(3) 

AZ (2) ÇOK 
AZ (1) 

    

  n %  N %  n %  n %  n %  Ort. Standart 
hata 

1- Üst yönetimin 
katılımı ve desteği   

 
27,0 

 
67,5 

 
12,0

 
30,0

 
1,0 

 
2,5 

        
4,650 0,084

2- İş süreçlerini 
yeniden 
yapılandırma           

 
 
10,0 

 
 
25,0 

 
 
20,0

 
 
50,0

 
 
9,0 

 
 
22,5 

 
 
1,0 

 
 
2,5 

    

3,975 0,121
3- Proje kurulum 
planının yapılması  

 
16,0 

 
40,0 

 
20,0

 
50,0

 
4,0 

 
10,0 

        
4,300 0,103

4- Proje takımı 
oluşturma                

 
17,0 

 
42,5 

 
19,0

 
47,5

 
4,0 

 
10,0 

        
4,325 0,104

5- Proje süresine 
uyum                       

 
7,0 

 
17,5 

 
13,0

 
32,5

 
12,0

 
30,0 

 
7,0 

 
17,5 

 
1,0 

 
2,5 3,450 0,168

6- Erp 
danışmanlık 
şirketi desteği          

 
 
14,0 

 
 
35,0 

 
 
24,0

 
 
60,0

 
 
2,0 

 
 
5,0 

        

4,300 0,089
7- Sistem 
hakkında eğitim 
verilmesi                 

 
 
15,0 

 
 
37,5 

 
 
21,0

 
 
52,5

 
 
4,0 

 
 
10,0 

        

4,275 0,101
8- Çalışanların 
katılımı ve desteği   

 
17,0 

 
42,5 

 
17,0

 
42,5

 
6,0 

 
15,0 

        
4,275 0,113

9- Yazılım/ 
donanım 
uygunluğu               

 
 
9,0 

 
 
22,5 

 
 
22,0

 
 
55,0

 
 
9,0 

 
 
22,5 

        

4,000 0,107
10- Verilerin 
doğruluğu                

 
7,0 

 
17,5 

 
23,0

 
57,5

 
10,0

 
25,0 

        
3,925 0,104

 

Şekil 4.2 incelendiği zaman 4,65 ortalaması ile “Üst yönetimin katılımı ve desteği” 

nden kullanıcıların oldukça memnun oldukları görülmektedir. Kullanıcıların %67,5’ i 

“çok fazla”,  %30’ u fazla, %2,5’ i ise “ne fazla ne de az” yanıtını vermiştir. 4,325 

ortalaması ile “Proje takımı oluşturma” kullanıcıların memnun düzeyinin yüksek 

olduğu bir diğer kriterdir. Bu kriteri 4,30 ortalamaları ile “Proje kurulum planının 

yapılması” ve “Danışmanlık desteği” takip etmiştir. Şekil 4.2’ de görülebildiği gibi 

zaman “Sistem hakkında eğitim verilmesi” ve “Çalışanların katılım ve desteği” 

kriterleri de memnuniyetin iyi düzeyde olduğu kriterlerdendir. 

3,450 ortalaması ile “Proje süresine uyum” ise kullanıcıların en az memnun oldukları 

kriter olarak görülebilmektedir. Bölüm 5’ de bu kriterlerin başarı ya da başarısızlık 

nedenleri ayrıntılı olarak incelenecektir. 



 
 

 

Şekil 4.2. 
gerçekleşt
 

4.2.4.3. K

Bu bölüm

ve Şekil 4

Aşağıda g

4,425 ort

%52,5’ i 

vermiştir. 

ile “Veril

%57,5’ i “

En düşük

azalması” 

artması” iz

Veriler in

olma”, 3,7

KKP kurulu
tiğinin mem

KKP’ den el

mde kullanıc

.3’ de görül

görüldüğü g

alaması ile

“çok fazla”

Bu faydayı

ere kolay v

“fazla, %2,5

k ortalamal

kriteri olm

zlemiştir.  

ncelendiğind

750 ortalam

umunun baş
mnuniyet düz

lde edilen g

ılara yönelt

lebilmekted

gibi firman

e “Tüm sis

”, %37,5’ i

ı takip eden 

ve hızlı eri

5’ i “ne fazla

ar incelend

muştur. Bu

de 3,725 o

ması ile “Mü

97

şarıya ulaşm
zeyi 

genel fayda

tilen 10 soru

dir. 

nın KKP si

stemin ente

i “fazla”, %

n bir diğer kr

işim” olmu

a ne de az” 

diğinde 3,1

u değeri 3,

ortalaması 

üşteri hizme

7 

masına etki 

alar üzerine

unun yanıtl

steminden 

egre çalışm

%10’ u “ne 

riter ise 4,3

uştur. Kulla

olarak ceva

154 ortalam

180 ortalam

ile “Değişe

et kalitesinin

eden faktör

e bulgular 

arı ile ilgili

elde ettiği 

ması” olmuş

fazla ne d

75’ lik mem

anıcıların %

aplamıştır.  

ması ile “İ

ması ile “İ

en iş şartla

n artması” v

rlerin ne kad

i bulgular T

faydaların 

ştur. Kulla

de az” olara

mnuniyet or

%40’ ı “çok

şletme gid

İşletme gel

arına kolay

ve 3,525 or

 

dar  

Tablo 4.3 

başında 

anıcıların 

ak cevap 

rtalaması 

k fazla”,  

derlerinin 

lirlerinin 

y adapte 

rtalaması 



 
 

98 
 

ile “Rekabet gücünün artması” kriterleri kullanıcı memnuniyetinin orta düzeyde 

olduğu kriterlerdir.  

Standart hatalar incelendiğinde “İşletme giderlerinin azalması” en yüksek sapmaya 

sahiptir. “Verilere kolay ve hızlı erişim” ise en az sapmaya sahip kriter olarak 

görülmüştür. 

Tablo 4.3. KKP’ den elde edilen genel faydalar için verilen yanıtlar 

  ÇOK 
FAZLA 

(5) 

FAZLA 
(4) 

NE 
FAZLA 
NEDE 
AZ (3) 

AZ (2) ÇOK AZ 
(1) 

    

  N %  N %  N %  n %  n %  Ort. Standart 
hata 

1- Gereksiz veri 
ve prosedürlerin 
azalması               

 
 
9,0 

 
 
22,5 

 
 
23,0

 
 
57,5

 
 
8,0 

 
 
20,0

        

4,025 0,104
2- Kağıt 
işlemlerinin 
azalması               

 
 
14,0 

 
 
35,0 

 
 
23,0

 
 
57,5

 
 
3,0 

 
 
7,5 

        

4,275 0,095
3- Verilere 
kolay ve hızlı 
erişim                   

 
 
16,0 

 
 
40,0 

 
 
23,0

 
 
57,5

 
 
1,0 

 
 
2,5 

        

4,375 0,085
4- Değişen iş 
şartlarına kolay 
adapte olunması   

 
 
6,0 

 
 
15,0 

 
 
17,0

 
 
42,5

 
 
17,0

 
 
42,5

        

3,725 0,113
5- Müşteri 
tatminin artması   

 
14,0 

 
35,0 

 
23,0

 
57,5

 
3,0 

 
7,5 

        
4,275 0,095

6- Müşteri 
hizmet 
kalitesinin 
artması                 

 
 
 
6,0 

 
 
 
15,0 

 
 
 
21,0

 
 
 
52,5

 
 
 
10,0

 
 
 
25,0

 
 
 
3,0 

 
 
 
7,5 

    

3,750 0,128
7- Rekabet 
gücünün artması  

 
4,0 

 
10,0 

 
18,0

 
45,0

 
13,0

 
32,5

 
5,0 

 
12,5 

    
3,525 0,134

8- İşletme 
giderlerinin 
azalması               

 
 
39,0 

 
 
97,5 

 
 
3,0 

 
 
7,5 

 
 
9,0 

 
 
22,5

 
 
18,0 

 
 
45,0 

 
 
9,0 

 
 
22,5 3,154 0,140

9- İşletme 
gelirlerinin 
artması                 

 
 
39,0 

 
 
97,5 

 
 
3,0 

 
 
7,5 

 
 
8,0 

 
 
20,0

 
 
21,0 

 
 
52,5 

 
 
7,0 

 
 
17,5 3,180 0,132

10- Tüm 
sistemin entegre 
çalışması              

 
 
21,0 

 
 
52,5 

 
 
15,0

 
 
37,5

 
 
4,0 

 
 
10,0

        

4,425 0,107

 

Şekil 4.3’ de de görülebildiği gibi elde edilen bulgular genel olarak incelendiği 

zaman kullanıcıların KKP sisteminden elde ettikleri faydaların iyi düzeyde olduğunu 

söyleyebiliriz.  
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Tablo 4.4. Üretim planlama ve malzeme ihtiyaç planlamasının entegrasyonu ile elde  
edilen faydalar ile ilgili verilen yanıtlar 
 
  ÇOK 

FAZLA 
(5) 

FAZLA 
(4) 

NE 
FAZLA 
NEDE 
AZ (3) 

AZ (2) ÇOK 
AZ (1) 

    

  N %  n %  n %  n %  n %  ortalama standart 
hata 

1- Stoklarda azalma      8,0 20,0 15,0 37,5 14,0 35,0         3,84 0,13
2- Zamanında açılan 
satınalma 
siparişlerinin artması    

12,0 30,0 19,0 47,5 6,0 15,0         

4,16 0,11
3- Satınalma siparişi 
zamanında teslimlerin 
artması                     

6,0 15,0 11,0 27,5 15,0 37,5 4,0 10,0 1,0 2,5 

3,46 0,16
4- Zamanında açılan 
iş emirlerinin artması    

16,0 40,0 16,0 40,0 5,0 12,5         
4,30 0,12

5- Üretimle ilgili her 
bilgiye anında 
ulaşabilme                    

14,0 35,0 16,0 40,0 6,0 15,0 1,0 2,5     

4,16 0,13
6-Üretim hızında artış  5,0 12,5 17,0 42,5 12,0 30,0 2,0 5,0 1,0 2,5 3,62 0,15
7-  Duruşlarda azalma  1,0 2,5 8,0 20,0 15,0 37,5 9,0 22,5 3,0 7,5 2,86 0,16
8- Kayıp ve fire 
oranlarında azalma       

1,0 2,5 5,0 12,5 16,0 40,0 11,0 27,5 3,0 7,5 
2,72 0,15

9- Atölye işgücü 
verimliliğinde artış       

1,0 2,5 10,0 25,0 16,0 40,0 7,0 17,5 2,0 5,0 
3,03 0,15

10- Makine 
verimliliğinde artış       

1,0 2,5 7,0 17,5 18,0 45,0 8,0 20,0 2,0 5,0 
2,92 0,15

11- Emniyet 
stoklarında azalma        

5,0 12,5 11,0 27,5 17,0 42,5 3,0 7,5     
3,50 0,14

12- Malzeme 
izlenebilirliğinin 
artması                          

18,0 45,0 16,0 40,0 2,0 5,0         

4,44 0,10
13- Ürün ağaçları 
doğruluk oranının 
artması                          

7,0 17,5 17,0 42,5 12,0 30,0         

3,86 0,12
14- Üretim rotaları 
doğruluk oranının 
artması                          

7,0 17,5 18,0 45,0 11,0 27,5         

3,89 0,12
15- Stok kayıt 
doğruluğunun artması   

19,0 47,5 13,0 32,5 4,0 10,0         
4,42 0,12

16- Satış siparişi 
zamanında 
teslimatların artması     

13,0 32,5 14,0 35,0 8,0 20,0 1,0 2,5     

4,08 0,14
17- Satış siparişi 
teslimat süresinin 
azalması                        

2,0 5,0 11,0 27,5 18,0 45,0 4,0 10,0 1,0 2,5 

3,25 0,14
18- Satış 
miktarlarının artması    

2,0 5,0 6,0 15,0 16,0 40,0 11,0 27,5 1,0 2,5 
2,92 0,15

19- Müşteri iade 
oranında azalma           

2,0 5,0 6,0 15,0 18,0 45,0 10,0 25,0     
3,00 0,14

20- Departmanlar 
arası iletişimin 
kolaylaşması                 

17,0 42,5 18,0 45,0 1,0 2,5         

4,44 0,09
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Yukarıda bahsedilen faydaları 4,42 memnuniyet ortalaması ile “Stok kayıt 

doğruluğunun artması” performans kriteri takip etmiştir. Kullanıcıların %47,5’ i “çok 

fazla”, %32,5’ i “fazla” , %10’ u “ ne fazla ne de az” yanıtını vermiştir. Fayda 

oranının fazla olduğu bir diğer performans kriteri ise 4,30 memnuniyet ortalaması ile 

“Zamanında açılan iş emirlerinin artması” olarak görülmüştür. “Üretimle ilgili her 

bilgiye anında ulaşabilme” ve “Zamanında açılan satın alma siparişlerinin artması” 

performans kriterleri 4.16 ortalaması ile kullanıcılara büyük oranda fayda sağlayan 

kriterler olarak görülmüştür. 

KKP üretim planlama ve malzeme ihtiyaç planlaması entegrasyonundan en az 

faydayı sağlayan performans kriterleri incelendiğinde en düşük memnuniyetin 2,72 

ortalaması ile “Kayıp ve fire oranlarında azalma” olduğu görülmüştür. 2,86 

memnuniyet ortalaması ile “ Duruşlarda azalma” kriteri de faydanın en az olduğu 

performans kriterlerinden biri olarak görülmüştür. “Makine verimliliğinde artış” ve 

“Satış miktarlarında artış” performans kriterleri ise 2,92 memnuniyet ortalamasına 

sahiptir.  

Kullanıcıların memnuniyet seviyesinin ortaya yakın olduğu faydalar ise sırası ile; 

“Satın alma siparişi zamanında teslimlerin artması”, “Satış siparişi teslimat süresinin 

azalması”, “Atölye işgücü verimliliğinde artış”, “Müşteri iade oranında azalma” 

olarak görülmüştür. 

Standart hatalar incelendiğinde ise 0,09 ile “Departmanlar arası iletişimin 

kolaylaşması” performans kriteri hakkında kullanıcıların fikirlerinin birbirine çok 

yakın olduğu görülebilmektedir. Standart hatası en fazla olanlar ise “Duruşlarda 

azalma” ve “Satın alma siparişleri zamanında teslimlerin artması” olarak 

incelenebilmektedir. 



 
 

 
1022 
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5. SONUÇLAR ve ÖNERİLER 

Gün geçtikçe artan rekabet ortamında başarılı olmak isteyen firmalar, müşteri 

beklentilerini en iyi şekilde karşılayabilmek için ürün kalitesi, maliyet, hızlı teslim 

süresi gibi unsurlarda iyileşmeye çalışmaktadırlar. Bu amaçla firmalar artan bir hızla 

Kurumsal kaynak planlama sistemlerine geçiş yapmaktadırlar. KKP sistemleri 

firmalara tercih edilen firma olmak için üstünlük sağlamaktadır.  

Kurumsal kaynak planlaması sistemleri firmadaki tüm bölümler arasında 

entegrasyonu sağlayan, mal ve hizmet üretimi için gereken işgücü, makine, malzeme 

gibi kaynakların verimli bir şekilde kullanılmasını sağlayan, firmadaki bilgi akışını 

ve iş süreçlerini bütünleştiren ve ortak bir veritabanı oluşturarak doğru bilgiye hızlı 

ulaşılmasına olanak veren bütünleşik yönetim sistemleridir. 

KKP’ ye geçiş yapan firmaların ihtiyaçlarını çok iyi analiz ederek, planlı ve 

hedeflerine uygun davranması onu başarıya götürecektir. Plansız ve yanlış hedefler 

ile yapılan bir KKP süreci firmalara vakit ve para kaybına yol açarak yarardan çok 

zarar getirecektir. Bu sebeple KKP sistemini kullanan firmaların KKP başarı 

faktörlerini çok iyi bilmesi ve bu faktörlere uygun davranması gerekmektedir. 

Böylece KKP sistemlerinden elde ettikleri faydaları analiz edebilecek ve gerekli 

iyileştirmeleri yapabileceklerdir. 

Bu çalışmada kurumsal kaynak planlaması bir firmaya uyarlanmış ve sonucunda bir 

anket çalışması ile başarı performans değerlendirmesi yapılmıştır. KKP sonrası 

yasadıkları değişimler araştırılarak bu unsurlarla ilgili kullanıcı memnuniyetleri 

analiz edilmiştir. 

Analiz sonucunda elde edilen bulgular incelenerek KKP’ nin firmada hangi alanlarda 

daha fazla fayda sağladığı, hangi alanlarda daha az fayda sağladığı, hangi alanlarda 

iyileştirme yapılabileceği fikirleri elde edilmiştir. 
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Kurumsal kaynak planlama sistemlerinin işlevselliğiyle ilgili araştırma sonuçları 

incelendiğinde söz konusu firmanın kullandığı sistemin geliştirmeye açık olduğu 

sonucuna varılmıştır. KKP sistemlerinin sahip olduğu standart yapısı firmalara her 

zaman cevap verememektedir. Bu sebepten dolayı KKP yazılımının esnek ve 

geliştirilebilir bir yapıya sahip olması, KKP yazılımı için oldukça büyük bir avantaj 

sağlayacaktır. Çünkü firmalar kendi iş süreçlerine uyum gösterebilecek bir KKP 

sistemi tercih etmek isterler. Firmaya uyarlanan sistem bu açıdan oldukça başarılı 

olduğunu kullanıcıların verdiği yanıtlarla kanıtlamıştır. Firmanın kullandığı sisteme 

her zaman ve her yerden ulaşabilmek de çalışanlar için oldukça önemli bir durumdur. 

Çalışanlar sadece iş yerlerinden mesai saatleri içerisinde sisteme bağlanmanın yanı 

sıra, iş saatleri ve ofisleri dışında da sisteme bağlanabilmelidirler. Bu konuda da 

firmanın tercih ettiği sistemin oldukça yeterli olduğu sonucu elde edilmiştir. Bunun 

yanı sıra sonuçlar incelendiğinde KKP satın alma maliyetinden memnuniyetin az 

olduğu görülmüştür. Evet, KKP sistemleri oldukça maliyetli sistemlerdir. Fakat 

çalışanların KKP sistemlerini bir paket program olarak görmemeleri gerekmektedir.  

Kısa vadede bakıldığında KKP maliyetli olarak görünmektedir. Fakat uzun vadede 

KKP’ nin getirileri katlanılan maliyetten çok daha ileridedir. Bu bilincin çalışanlar 

tarafından asla unutulmaması büyük şarttır.  

KKP kurulumunun başarılı olabilmesi için bazı noktalara oldukça önem vermek 

gerekir. Bu noktalardan biri KKP süreci boyunca üst yönetimin destek olması ve tam 

anlamıyla katılımını gerçekleştiriyor olmasıdır. Üst yönetimin desteği hem 

danışmanları hem de firma çalışanlarını motive edecektir. Ufak bir problemde 

çalışanların özverilerini kaybetmemeleri ve kullanıcı direncini en aza indirme 

konusunda üst yönetimin desteği oldukça önemlidir. Örnek uygulama için 

çalışanların üst yönetimin desteğinden ve katılımından oldukça memnun oldukları 

analiz sonuçlarında ortaya çıkmıştır. KKP’ ye geçiş sürecinin başarılı olması için 

dikkat edilmesi gereken bir diğer husus KKP sistemini büyük bir proje olarak 

benimseyerek proje planının hazırlanması ve proje takımının iyi belirlenmesidir.  İyi 

hazırlanmış bir proje planı ve kalifiye çalışanlardan oluşan bir proje takımı KKP’ ye 

geçiş sürecinde oldukça büyük rol oynamaktadır. KKP alacak kuruluş kendini 

tanımalı ve doğru tarif etmelidir. Mevcut alt yapısını net bir şekilde KKP 

uygulayıcısına belirtmelidir. KKP alacak kuruluştaki her birim, neleri yapabildiğini, 
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neleri yapamadığını ve neler yapmak istediğini açık bir şekilde KKP uygulayıcısı ile 

paylaşmalıdır. Bu doğrultuda proje planının yapılması önerilmektedir [30]. 

KKP’ ye geçiş sürecinde en çok yaşanan problemlerden biri proje süresinin 

beklenenden daha uzun sürmesidir. Proje süresinin beklenenden uzun sürmesi firma 

çalışanları tarafından olumsuz algılanabilmekte, acaba proje başarısız mı olacak gibi 

soruları akla getirmektedir. Fakat çalışanların bu konuda da sabırlı ve özverili olması 

gerekmektedir. Toplam süre, KKP projesinin kapsamına, şirketin büyüklüğüne ve 

bugünkü iş yapma pratiklerine göre değişse de zaten kısa değildir. KKP sisteminin 

kuruluşu için konuşulan süreler 1ay ile 3 yıl arasında değişebilir. Kısa süre içinde 

KKP sistemini kurduğunu söyleyen firmalar çalışanları yanıltmamalıdır. Çünkü KKP 

uygulaması ile beraber iş yapma şekli de değişecektir ve değişim kolay değildir; bu 

nedenle proje uzun sürebilir. Önemli olan ne kadar süreceği değildir, çünkü KKP 

uygulaması firmanın iyileştirme çalışmalarının bir parçası olmalıdır ve iyileştirme 

çalışmaları hiç bitmez. Asıl önemlisi bu çalışmanın niçin yapıldığının iyi anlaşılması, 

hedefe odaklanılmasıdır. Deloitte & Touche Consulting firmasının da söylemiş 

olduğu gibi KKP süreci varılacak bir yol değil; bir maceradır [31]. Uygulamanın 

yapıldığı işletmede proje süresinden duyulan memnuniyetin az olduğu sonucuna 

varılmıştır. Örnek firmamızda KKP projesine başlarken firmanın iş süreçleri ve 

ihtiyaçları doğrultusunda belli bir proje süresi planlanmıştır. Firmanın tam anlamıyla 

tüm iş süreçlerini KKP ile takip ettiği planlanan proje süresi 2 yıl olarak 

belirlenmiştir. Fakat firmada tüm departmanların KKP’ ye geçtiği süre 2,5 yıl 

üzerindedir. Sürecin uzamasının en önemli sebeplerinden biri firmadaki proje 

yöneticisi değişikliği olmuştur. Firma KKP’ ye başlarken bu projeyi yönetecek birini 

istihdam etmiştir. Fakat daha sonra proje yöneticisinde değişikliğe gidilmiştir. Yeni 

gelen kişinin KKP sürecine adaptasyonu proje süresinde uzamaya neden olmuştur. 

Bu yüzden firmalar KKP sürecine geçmeye karar verdikleri anda bu projeyle 

ilgilenecek birini istihdam ederken bu kişinin kalifiye ve kalıcı olmasına dikkat 

etmelidirler.  KKP projesi uzun soluklu bir proje olduğu için proje ile ilgilenecek 

firma tarafındaki kişinin de uzun soluklu olmasına oldukça önem vermek gerekir.  

KKP’ den elde edilen genel faydalar incelendiğinde tüm sistemin entegre çalıştığı 

konusunda çalışanlar hemfikirdirler. Tüm sistemin entegrasyonu KKP’ nin başlıca 

amaçlarından biridir. Bütünleşik yapısı ile firmadaki tüm iş süreçlerini aynı 
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platformda toplamayı amaçlamıştır. Elde edilen bir diğer fayda ise verilere hızlı ve 

kolay bir şekilde ulaşabilmedir. Sistemin bütün verileri tek bir veri tabanında 

toplandığı için verilere istenildiği zaman ve oldukça hızlı bir şekilde 

erişilebilmektedir. Bunun yanı sıra KKP kullanımı ile birlikte verilerin dijital 

ortamda yönetilmesiyle firmada kağıt işleri de büyük oranda azalmaktadır.  

KKP sistemine geçiş yapan firma yöneticilerinin başlıca beklentilerinden biri de 

işletme gelirlerinin artması, buna paralel olarak işletme giderlerinin azalmasıdır. 

Projenin hedefleri içinde çeşitli tasarruflar ve düzenli çalışma ortamı ile elde 

edilebilecek gelir artışları bulunmalıdır. Bunların sayesinde şirket karlılığının değer 

ve oran olarak artması firmanın yaptığı yatırımın ne kadar geçerli olduğunun da 

göstergesi olacaktır. Çalışanlar duruma kısa vadede baktıkları zaman KKP için 

yapılan yatırımların getirisini fark edemeyebilirler. Bu yüzden yatırım karlılığını 

görebilmek için uzun bir sürece ihtiyaç vardır.  

Üretim planlama ve kontrol modülünün firmada kullanılmaya başlamasıyla elde 

edilen faydalar incelendiği zaman bunların başında malzeme izlenebilirliğinin 

arttığını görebilmekteyiz. Sistemin sahip olduğu çeşitli raporlar ile malzemenin 

geçmiş hareketleri, mevcut durumu, gelecekteki hareketleri incelenebilmektedir. 

Bunun yanı sıra bir diğer artış stok kayıt doğruluğunda gerçekleşmiştir. Stokların 

satın alma siparişi girişleri, iş emrine bağlı üretime çıkışları, irsaliyeye bağlı çıkışları, 

depolar arası transferleri gibi stok hareketlerinin anlık gerçekleşmesi ile firmada stok 

kayıt doğruluğunda büyük bir artış gözlemlenmiştir.  

Ayrıca malzeme ihtiyaç planlamasının kullanılmasıyla sisteme satış siparişi düştüğü 

anda sistem bu siparişe eğer stoktan karşılanmayacaksa bir üretim planı oluşturduğu 

için iş emirlerinin zamanında açılmasında çok büyük artışlar meydana gelmiştir. 

Yine malzeme ihtiyaç planlaması üretilmesi gereken ürünün hammaddeleri için 

anında satın alma isteği oluşturduğundan zamanında açılan satın alma siparişlerinde 

de çok büyük oranda artışlar gerçekleşmiştir.  

Üretim planlama ve kontrol modülü sayesinde çalışanlar sistemdeki çeşitli 

uygulamalar ve raporlar ile üretimle ilgili her veriye anında ulaşabilmektedirler. Bu 

da çalışanlara üretimin en iyi şekilde yönetilmesi ortamını sunmuştur. 
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Üretim planlama ve kontrol modülü ile firmaya en az fayda sağlayan kriterler 

incelendiği zaman duruşlarda azalma ve makine verimliliğinde artış olarak 

görülmüştür. Bu olumsuz durum için firmaya bakım yönetimi çalışmaları ve 

iyileştirmeleri yapmaları önerilebilir. Üretim yapan işletmeler için, üretim sürecinde 

kullanılan makina ve ekipmanlar çok önemlidir. Bu makina ve ekipmanların sürekli 

arıza yapıp devre dışı kalmaması, üretimin aksamasına sebep olup işletmeye zaman 

kaybı ve mali kayıplar yaşatmaması için düzenli bir şekilde koruyucu bakım ve 

kontrollerinin yapılması gerekir. Tüm koruyucu bakımlara rağmen makina ve 

ekipmanlar arıza yaptığında, bu arızalara en kısa zamanda en doğru yönlendirmelerle 

müdahale edilebilmesi gerekir. Sürekli üretimde arızaların üretim akışı üzerindeki 

etkisi çok büyüktür. Bir noktada beliren arıza tüm sistemin durmasına yol açar. Arıza 

giderildikten sonra normal üretim düzeyine ulaşıncaya kadar da uzun bir süre 

geçebilir. Bakım yönetimi uygulamaları, işletmeye ait tesislerin, makina ve 

ekipmanların belirli zamanlardaki bakım kontrollerinin ve beklenmedik zamanlarda 

ortaya çıkan arızalarının giderilmesi için yürütülen aktivitelerin, üretim akışını 

mümkün olduğu kadar aksatmayacak şekilde düzenli olarak planlanmasını, 

gerçekleştirilmesini ve kayıt altına alınmasını sağlayan uygulamalar bütünüdür. 

Uygulamaların ana hedefi, tesis, makina ve ekipmanlarda oluşabilecek arızaları 

minimize ederek üretim sürecinin verimliliğini yükseltmek ve bu arızaların sebep 

olacağı kayıpları en aza indirgemektir.   

Bunun yanı sıra kayıp ve fire oranlarında azalma konusunda memnuniyetin düşük 

olduğu görülmüştür. Bu durum için firmaya kalite kontrol uygulamalarına ve çeşitli 

kalite iyileştirmelerine ağırlık vermeleri önerilebilir.  

KKP’ ye geçişten sonra satış miktarlarında artışlar görülmüştür. Fakat bu artışlar 

büyük oranlarda olmamıştır. Bunun içinde firmaya müşteri ilişkileri yönetimine daha 

fazla önem vermeleri önerilebilir. Müşteriyi daha yakından tanımak ve müşteriye 

doğru zamanda, doğru kanallar aracılığıyla ve hepsinden önemlisi doğru öneri ve 

hizmetlerle gidebilmeyi kolaylaştırmak için müşteri ilişkileri uygulamalarına 

yönelebilirler. Bu uygulamalar ile müşteri aksiyonlarını (gelen telefonlar, giden 

telefonlar, mailler, toplantılar, eğitimler, fuarlar, seminerler) kayıt altına alarak çok 

iyi bir şekilde takip edebilirler. 
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Ek-A   

 

 

Anket formu 

ERP PERFORMANS DEĞERLENDİRME ANKETİ 

Adınız:              Soyadınız: 

Pozisyonunuz: 

Soru  1  ‐  ERP  yazılımının  işlevselliğiyle  ilgili  aşağıdaki  konulardan  duyduğunuz 

memnuniyeti değerlendiriniz. (5‐çok fazla, 1‐çok az) 

   ÇOK 
FAZLA 
(5) 

FAZLA 
(4) 

NE 
FAZLA 
NEDE 
AZ (3) 

AZ 
(2) 

ÇOK 
AZ 
(1) 

1‐      Kullanım kolaylığı                                                                       

2‐      İşinize uygun olması                                                                  

3‐      Güvenilir ve sağlam olması                                                      

4‐      Adaptasyonun kolay olması                                                    

5‐      Rapor ve verilere ulaşım kolaylığı                                          

6‐      Sistemin geliştirmeye açık olması                                          

7‐      Hızlı ve etkin olması                                                                   

8‐      Sisteme her yerden ve her  zaman erişebilme 
olanağı               

              

9‐      Teknik kısıtların olmaması                                                       

10‐    Satınalma maliyeti                                                                     
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Soru 2  ‐ ERP kurulumunun başarıya ulaşmasına etki eden aşağıdaki  faktörlerin ne kadar 

gerçekleştiğini değerlendiriniz. (5‐çok fazla, 1‐çok az) 

   ÇOK 
FAZLA 
(5) 

FAZLA(4) NE FAZLA 
NEDE  AZ 
(3) 

AZ 
(2) 

ÇOK 
AZ 
(1) 

1‐      Üst yönetimin katılımı ve desteği                     

2‐      İş süreçlerini yeniden yapılandırma                 

3‐      Proje kurulum planının yapılması                     

4‐      Proje takımı oluşturma                                       

5‐      Proje süresine uyum                                            

6‐      Erp danışmanlık şirketi desteği                          

7‐      Sistem hakkında eğitim verilmesi                     

8‐      Çalışanların katılımı ve desteği                          

9‐      Yazılım/donanım uygunluğu                              

10‐    Verilerin doğruluğu                                              

 

Soru 3 ‐ ERP sisteminden elde ettiğiniz faydaları değerlendiriniz. (5‐çok fazla, 1‐çok az) 

   ÇOK 
FAZLA 
(5) 

FAZLA(4)  NE 
FAZLA 
NEDE 
AZ (3) 

AZ 
(2)

ÇOK 
AZ 
(1) 

1‐      Gereksiz veri ve prosedürlerin azalması                            

2‐      Kağıt işlemlerinin azalması                                                   

3‐      Verilere kolay ve hızlı erişim                                                

4‐      Değişen iş şartlarına kolay adapte olunması                    

5‐      Müşteri tatminin artması                                                     

6‐      Müşteri hizmet kalitesinin artması                                     

7‐      Rekabet gücünün artması                                                     

8‐      İşletme giderlerinin azalması                                               

9‐      İşletme gelirlerinin artması                                                  

10‐   Tüm sistemin entegre çalışması                                           
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Soru 4 ‐ Üretim planlama ve malzeme ihtiyaç planlaması modüllerinin entegre edilmesiyle 

ERP sisteminden elde ettiğiniz faydaları değerlendiriniz. (5‐çok fazla, 1‐çok az) 

   ÇOK 
FAZL
A (5) 

FAZLA(4
) 

NE 
FAZL
A 
NEDE 
AZ 
(3) 

A
Z 
(2
) 

ÇO
K 
AZ 
(1) 

1‐      Stoklarda azalma                                                                       

2‐       Zamanında  açılan  satınalma  siparişlerinin 
artması                   

              

3‐       Satınalma  siparişi  zamanında  teslimlerin 
artması                     

              

4‐      Zamanında açılan iş emirlerinin artması                              

5‐      Üretimle ilgili her bilgiye anında ulaşabilme                       

6‐      Üretim hızında artış                                                                  

7‐      Duruşlarda azalma                                                                    

8‐      Kayıp ve fire oranlarında azalma                                           

9‐      Atölye işgücü verimliliğinde artış                                           

10‐    Makine verimliliğinde artış                                                     

11‐    Emniyet stoklarında azalma                                                    

12‐    Malzeme izlenebilirliğinin artması                                        

13‐    Ürün ağaçları doğruluk oranının artması                             

14‐    Üretim rotaları doğruluk oranının artması                          

15‐    Stok kayıt doğruluğunun artması                                          

16‐    Satış siparişi zamanında teslimatların artması                   

17‐    Satış siparişi teslimat süresinin azalması                             

18‐    Satış miktarlarının artması                                                      

19‐    Müşteri iade oranında azalma                                               

20‐    Departmanlar arası iletişimin kolaylaşması                        
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Ek-C 

 

 

SPSS sonuçları - Frekans Dağılımları 

 
  1‐      Kullanım kolaylığı 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  1  2,5  2,5  2,5 

NE FAZLA NEDE AZ  7  17,5  17,5  20,0 

FAZLA  19  47,5  47,5  67,5 

ÇOK FAZLA  13  32,5  32,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    

 
 
 
                                                                      2‐      Sektöre uygun olması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  7  17,5  17,5  17,5 

FAZLA  24  60,0  60,0  77,5 

ÇOK FAZLA  9  22,5  22,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    

 
 
 
  3‐      Güvenilir ve stabil olması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  8  20,0  20,0  20,0 

FAZLA  21  52,5  52,5  72,5 

ÇOK FAZLA  11  27,5  27,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    

 
 
 
  4‐      Adaptasyonun kolay olması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  1  2,5  2,5  2,5 

NE FAZLA NEDE AZ  11  27,5  27,5  30,0 

FAZLA  18  45,0  45,0  75,0 

ÇOK FAZLA  10  25,0  25,0  100,0 

Total  40  100,0  100,0    
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5‐      Rapor ve verilere ulaşım kolaylığı 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  5  12,5  12,5  12,5

FAZLA  15  37,5  37,5  50,0

ÇOK FAZLA  20  50,0  50,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  6‐      Sistemin geliştirmeye açık ve esnek olması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  2  5,0  5,0  5,0

FAZLA  16  40,0  40,0  45,0

ÇOK FAZLA  22  55,0  55,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  7‐      Hızlı ve etkin olması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  3  7,5  7,5  7,5

NE FAZLA NEDE AZ  9  22,5  22,5  30,0

FAZLA  21  52,5  52,5  82,5

ÇOK FAZLA  7  17,5  17,5  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  8‐      Sisteme her yerden ve her zaman erişebilme olanağı 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ 
4  10,0  10,0  10,0

FAZLA 
13  32,5  32,5  42,5

ÇOK FAZLA 
23  57,5  57,5  100,0

Total 
40  100,0  100,0   
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  9‐      Teknik kısıtların olmaması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  3  7,5  7,5  7,5

NE FAZLA NEDE AZ  12  30,0  30,0  37,5

FAZLA  17  42,5  42,5  80,0

ÇOK FAZLA  8  20,0  20,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  10‐    Satınalma maliyeti ve performans ilişkisi 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  1  2,5  2,5  2,5

AZ  3  7,5  7,5  10,0

NE FAZLA NEDE AZ  14  35,0  35,0  45,0

FAZLA  20  50,0  50,0  95,0

ÇOK FAZLA  2  5,0  5,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  1‐      Üst yönetimin katılımı ve desteği 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  1  2,5  2,5  2,5

FAZLA  12  30,0  30,0  32,5

ÇOK FAZLA  27  67,5  67,5  100,0

Total  40  100,0  100,0   

   
 
 

2‐      Iş süreçlerini yeniden yapılandırma 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  1  2,5  2,5  2,5

NE FAZLA NEDE AZ  9  22,5  22,5  25,0

FAZLA  20  50,0  50,0  75,0

ÇOK FAZLA  10  25,0  25,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   
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  3‐      Proje planının yapılması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  4  10,0  10,0  10,0

FAZLA  20  50,0  50,0  60,0

ÇOK FAZLA  16  40,0  40,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  4‐      Proje takımı oluşturma 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  4  10,0  10,0  10,0

FAZLA  19  47,5  47,5  57,5

ÇOK FAZLA  17  42,5  42,5  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  5‐      Proje süresine uyum 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  1  2,5  2,5  2,5

AZ  7  17,5  17,5  20,0

NE FAZLA NEDE AZ  12  30,0  30,0  50,0

FAZLA  13  32,5  32,5  82,5

ÇOK FAZLA  7  17,5  17,5  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  6‐      Erp danışmanlık desteği 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  2  5,0  5,0  5,0

FAZLA  24  60,0  60,0  65,0

ÇOK FAZLA  14  35,0  35,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   
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  7‐      Kullanıcı eğitimleri 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  4  10,0  10,0  10,0 

FAZLA  21  52,5  52,5  62,5 

ÇOK FAZLA  15  37,5  37,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    

 
 
 
  8‐      Kullanıcıların katılımı ve desteği 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  6  15,0  15,0  15,0 

FAZLA  17  42,5  42,5  57,5 

ÇOK FAZLA  17  42,5  42,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    

 
 
 
  9‐      Yazılım/donanım uygunluğu 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  9  22,5  22,5  22,5 

FAZLA  22  55,0  55,0  77,5 

ÇOK FAZLA  9  22,5  22,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    

 
 
 
  10‐    Verilerin doğruluğu 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  10  25,0  25,0  25,0 

FAZLA  23  57,5  57,5  82,5 

ÇOK FAZLA  7  17,5  17,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    

 
 
 
  1‐      Gereksiz veri ve prosedürlerin azalması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  8  20,0  20,0  20,0 

FAZLA  23  57,5  57,5  77,5 

ÇOK FAZLA  9  22,5  22,5  100,0 

Total  40  100,0  100,0    
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  2‐      Kağıt işlemlerinin azalması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  3  7,5  7,5  7,5 

FAZLA  23  57,5  57,5  65,0 

ÇOK FAZLA  14  35,0  35,0  100,0 

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  3‐      Verilere kolay ve hızlı erişim 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  1  2,5  2,5  2,5

FAZLA  23  57,5  57,5  60,0

ÇOK FAZLA  16  40,0  40,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  4‐      Değişen iş şartlarına kolay adapte olunması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  17  42,5  42,5  42,5

FAZLA  17  42,5  42,5  85,0

ÇOK FAZLA  6  15,0  15,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  5‐      Departmanlar arası iletişimin kolaylaşması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  3  7,5  7,5  7,5

FAZLA  23  57,5  57,5  65,0

ÇOK FAZLA  14  35,0  35,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   
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  6‐      Müşteri hizmet kalitesinin artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  3  7,5  7,5  7,5 

NE FAZLA NEDE AZ  10  25,0  25,0  32,5 

FAZLA  21  52,5  52,5  85,0 

ÇOK FAZLA  6  15,0  15,0  100,0 

Total  40  100,0  100,0   

 
 
   

7‐      Rekabet gücünün artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  5  12,5  12,5  12,5

NE FAZLA NEDE AZ  13  32,5  32,5  45,0

FAZLA  18  45,0  45,0  90,0

ÇOK FAZLA  4  10,0  10,0  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  8‐      Işletme giderlerinin azalması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  9  22,5  23,1  23,1

NE FAZLA NEDE AZ  18  45,0  46,2  69,2

FAZLA  9  22,5  23,1  92,3

ÇOK FAZLA  3  7,5  7,7  100,0

Total  39  97,5  100,0   

Missing  System  1  2,5      

Total  40  100,0      

 
 
 
  9‐      Işletme gelirlerinin artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  7  17,5  17,9  17,9

NE FAZLA NEDE AZ  21  52,5  53,8  71,8

FAZLA  8  20,0  20,5  92,3

ÇOK FAZLA  3  7,5  7,7  100,0

Total  39  97,5  100,0   

Missing  System  1  2,5      

Total  40  100,0      
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  10‐   Tüm sistemin entegre çalışması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  4  10,0  10,0  10,0

FAZLA  15  37,5  37,5  47,5

ÇOK FAZLA  21  52,5  52,5  100,0

Total  40  100,0  100,0   

 
 
 
  1‐      Stokların optimum düzeye çekilmesi 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  14  35,0  37,8  37,8

FAZLA  15  37,5  40,5  78,4

ÇOK FAZLA  8  20,0  21,6  100,0

Total  37  92,5  100,0   

Missing  System  3  7,5      

Total  40  100,0      

 
 
 
  2‐      Zamanında açılan satınalma siparişlerinin artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  6  15,0  16,2  16,2

FAZLA  19  47,5  51,4  67,6

ÇOK FAZLA  12  30,0  32,4  100,0

Total  37  92,5  100,0   

Missing  System  3  7,5      

Total  40  100,0      

 
 
 
  3‐      Satınalma siparişi zamanında teslimlerin artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  1  2,5  2,7  2,7

AZ  4  10,0  10,8  13,5

NE FAZLA NEDE AZ  15  37,5  40,5  54,1

FAZLA  11  27,5  29,7  83,8

ÇOK FAZLA  6  15,0  16,2  100,0

Total  37  92,5  100,0   

Missing  System  3  7,5      

Total  40  100,0      
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  4‐      Zamanında açılan iş emirlerinin artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  5  12,5  13,5  13,5

FAZLA  16  40,0  43,2  56,8

ÇOK FAZLA  16  40,0  43,2  100,0

Total  37  92,5  100,0   

Missing  System  3  7,5      

Total  40  100,0      

 
 
 
  5‐      Üretimle ilgili her bilgiye anında ulaşabilme 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  1  2,5  2,7  2,7

NE FAZLA NEDE AZ  6  15,0  16,2  18,9

FAZLA  16  40,0  43,2  62,2

ÇOK FAZLA  14  35,0  37,8  100,0

Total  37  92,5  100,0   

Missing  System  3  7,5      

Total  40  100,0      

 
 
 
  6‐      Üretim hızında artış 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  1  2,5  2,7  2,7

AZ  2  5,0  5,4  8,1

NE FAZLA NEDE AZ  12  30,0  32,4  40,5

FAZLA  17  42,5  45,9  86,5

ÇOK FAZLA  5  12,5  13,5  100,0

Total  37  92,5  100,0   

Missing  System  3  7,5      

Total  40  100,0      
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  7‐      Duruşlarda azalma 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  3  7,5  8,3  8,3

AZ  9  22,5  25,0  33,3

NE FAZLA NEDE AZ  15  37,5  41,7  75,0

FAZLA  8  20,0  22,2  97,2

ÇOK FAZLA  1  2,5  2,8  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
 
  8‐      Kayıp ve fire oranlarında azalma 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  3  7,5  8,3  8,3

AZ  11  27,5  30,6  38,9

NE FAZLA NEDE AZ  16  40,0  44,4  83,3

FAZLA  5  12,5  13,9  97,2

ÇOK FAZLA  1  2,5  2,8  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
 
  9‐      Işgücü verimliliğinde artış 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  2  5,0  5,6  5,6

AZ  7  17,5  19,4  25,0

NE FAZLA NEDE AZ  16  40,0  44,4  69,4

FAZLA  10  25,0  27,8  97,2

ÇOK FAZLA  1  2,5  2,8  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      
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  10‐    Makine verimliliğinde artış 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  2  5,0  5,6  5,6

AZ  8  20,0  22,2  27,8

NE FAZLA NEDE AZ  18  45,0  50,0  77,8

FAZLA  7  17,5  19,4  97,2

ÇOK FAZLA  1  2,5  2,8  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
 
  11‐    Emniyet stoklarında azalma 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  3  7,5  8,3  8,3

NE FAZLA NEDE AZ  17  42,5  47,2  55,6

FAZLA  11  27,5  30,6  86,1

ÇOK FAZLA  5  12,5  13,9  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
 
  12‐    Malzeme izlenebilirliğinin artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  2  5,0  5,6  5,6

FAZLA  16  40,0  44,4  50,0

ÇOK FAZLA  18  45,0  50,0  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      
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  13‐    Ürün ağaçları doğruluk oranının artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  12  30,0  33,3  33,3

FAZLA  17  42,5  47,2  80,6

ÇOK FAZLA  7  17,5  19,4  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
 
  14‐    Üretim rotaları doğruluk oranının artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  11  27,5  30,6  30,6

FAZLA  18  45,0  50,0  80,6

ÇOK FAZLA  7  17,5  19,4  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
   

15‐    Stok kayıt doğruluğunun artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ  4  10,0  11,1  11,1

FAZLA  13  32,5  36,1  47,2

ÇOK FAZLA  19  47,5  52,8  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
 
  16‐    Satış siparişi zamanında teslimatların artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  1  2,5  2,8  2,8

NE FAZLA NEDE AZ  8  20,0  22,2  25,0

FAZLA  14  35,0  38,9  63,9

ÇOK FAZLA  13  32,5  36,1  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      
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  17‐    Satış siparişi teslimat süresinin azalması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  1  2,5  2,8  2,8

AZ  4  10,0  11,1  13,9

NE FAZLA NEDE AZ  18  45,0  50,0  63,9

FAZLA  11  27,5  30,6  94,4

ÇOK FAZLA  2  5,0  5,6  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

 
 
 
  18‐    Hatasız teslimat oranının artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  ÇOK AZ  1  2,5  2,8  2,8

AZ  11  27,5  30,6  33,3

NE FAZLA NEDE AZ  16  40,0  44,4  77,8

FAZLA  6  15,0  16,7  94,4

ÇOK FAZLA  2  5,0  5,6  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      

   
 
 

19‐    Satış miktarlarının artması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  AZ  10  25,0  27,8  27,8

NE FAZLA NEDE AZ  18  45,0  50,0  77,8

FAZLA  6  15,0  16,7  94,4

ÇOK FAZLA  2  5,0  5,6  100,0

Total  36  90,0  100,0   

Missing  System  4  10,0      

Total  40  100,0      
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  20‐    Ilgili departmanlar arası iletişimin kolaylaşması 
 

   Frequency  Percent  Valid Percent 
Cumulative 
Percent 

Valid  NE FAZLA NEDE AZ 
1  2,5  2,8  2,8

FAZLA 
18  45,0  50,0  52,8

ÇOK FAZLA 
17  42,5  47,2  100,0

Total 
36  90,0  100,0   

Missing  System 
4  10,0      

Total 
40  100,0      
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Ek-D 

 

 

SPSS sonuçları - Tanımlayıcı istatistiksel analizler 

 

  N  Minimum 
Maximu

m  Mean 
Std. 

Deviation 
Varia
nce 

   Statistic  Statistic  Statistic  Statistic  Std. Error  Statistic 
Statis
tic 

1‐      Kullanım kolaylığı  40  2,00  5,00  4,1000  ,12300  ,77790  ,605 

2‐      Sektöre uygun 
olması  40  3,00  5,00  4,0500  ,10096  ,63851  ,408 

3‐      Güvenilir ve stabil 
olması  40  3,00  5,00  4,0750  ,10971  ,69384  ,481 

4‐      Adaptasyonun kolay 
olması  40  2,00  5,00  3,9250  ,12602  ,79703  ,635 

5‐      Rapor ve verilere 
ulaşım kolaylığı  40  3,00  5,00  4,3750  ,11144  ,70484  ,497 

6‐      Sistemin 
geliştirmeye açık ve 
esnek olması 

40  3,00  5,00  4,5000  ,09473  ,59914  ,359 

7‐      Hızlı ve etkin olması 
40  2,00  5,00  3,8000  ,13009  ,82275  ,677 

8‐      Sisteme her yerden 
ve her zaman erişebilme 
olanağı 

40  3,00  5,00  4,4750  ,10734  ,67889  ,461 

9‐      Teknik kısıtların 
olmaması  40  2,00  5,00  3,7500  ,13751  ,86972  ,756 

10‐    Satınalma maliyeti 
ve performans ilişkisi  40  1,00  5,00  3,4750  ,12904  ,81610  ,666 

1‐      Üst yönetimin 
katılımı ve desteği  40  3,00  5,00  4,6500  ,08435  ,53349  ,285 

2‐      Iş süreçlerini 
yeniden yapılandırma  40  2,00  5,00  3,9750  ,12136  ,76753  ,589 

3‐      Proje planının 
yapılması  40  3,00  5,00  4,3000  ,10253  ,64847  ,421 

4‐      Proje takımı 
oluşturma  40  3,00  5,00  4,3250  ,10370  ,65584  ,430 

5‐      Proje süresine 
uyum  40  1,00  5,00  3,4500  ,16775  1,06096  1,126 

6‐      Erp danışmanlık 
desteği  40  3,00  5,00  4,3000  ,08916  ,56387  ,318 

7‐      Kullanıcı eğitimleri  40  3,00  5,00  4,2750  ,10119  ,64001  ,410 
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8‐      Kullanıcıların 
katılımı ve desteği  40  3,00  5,00  4,2750  ,11316  ,71567  ,512 

9‐      Yazılım/donanım 
uygunluğu  40  3,00  5,00  4,0000  ,10742  ,67937  ,462 

10‐    Verilerin doğruluğu  40  3,00  5,00  3,9250  ,10370  ,65584  ,430 

1‐      Gereksiz veri ve 
prosedürlerin azalması  40  3,00  5,00  4,0250  ,10431  ,65974  ,435 

2‐      Kağıt işlemlerinin 
azalması  40  3,00  5,00  4,2750  ,09465  ,59861  ,358 

3‐      Verilere kolay ve 
hızlı erişim  40  3,00  5,00  4,3750  ,08539  ,54006  ,292 

4‐      Değişen iş şartlarına 
kolay adapte olunması 

40  3,00  5,00  3,7250  ,11316  ,71567  ,512 

5‐      Departmanlar arası 
iletişimin kolaylaşması  40  3,00  5,00  4,2750  ,09465  ,59861  ,358 

6‐      Müşteri hizmet 
kalitesinin artması  40  2,00  5,00  3,7500  ,12785  ,80861  ,654 

7‐      Rekabet gücünün 
artması  40  2,00  5,00  3,5250  ,13391  ,84694  ,717 

8‐      Işletme giderlerinin 
azalması  39  2,00  5,00  3,1538  ,14007  ,87475  ,765 

9‐      Işletme gelirlerinin 
artması  39  2,00  5,00  3,1795  ,13180  ,82308  ,677 

10‐   Tüm sistemin 
entegre çalışması  40  3,00  5,00  4,4250  ,10674  ,67511  ,456 

1‐      Stokların optimum 
düzeye çekilmesi  37  3,00  5,00  3,8378  ,12564  ,76425  ,584 

2‐      Zamanında açılan 
satınalma siparişlerinin 
artması 

37  3,00  5,00  4,1622  ,11306  ,68773  ,473 

3‐      Satınalma siparişi 
zamanında teslimlerin 
artması 

37  1,00  5,00  3,4595  ,16254  ,98867  ,977 

4‐      Zamanında açılan iş 
emirlerinin artması  37  3,00  5,00  4,2973  ,11537  ,70178  ,492 

5‐      Üretimle ilgili her 
bilgiye anında ulaşabilme 

37  2,00  5,00  4,1622  ,13148  ,79977  ,640 

6‐      Üretim hızında artış  37  1,00  5,00  3,6216  ,14679  ,89292  ,797 

7‐      Duruşlarda azalma  36  1,00  5,00  2,8611  ,16012  ,96074  ,923 

8‐      Kayıp ve fire 
oranlarında azalma  36  1,00  5,00  2,7222  ,15229  ,91374  ,835 
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9‐      Işgücü 
verimliliğinde artış  36  1,00  5,00  3,0278  ,15164  ,90982  ,828 

10‐    Makine 
verimliliğinde artış  36  1,00  5,00  2,9167  ,14571  ,87423  ,764 

11‐    Emniyet stoklarında 
azalma  36  2,00  5,00  3,5000  ,14086  ,84515  ,714 

12‐    Malzeme 
izlenebilirliğinin artması  36  3,00  5,00  4,4444  ,10114  ,60684  ,368 

13‐    Ürün ağaçları 
doğruluk oranının 
artması 

36  3,00  5,00  3,8611  ,12053  ,72320  ,523 

14‐    Üretim rotaları 
doğruluk oranının 
artması 

36  3,00  5,00  3,8889  ,11804  ,70823  ,502 

15‐    Stok kayıt 
doğruluğunun artması  36  3,00  5,00  4,4167  ,11530  ,69179  ,479 

16‐    Satış siparişi 
zamanında teslimatların 
artması 

36  2,00  5,00  4,0833  ,14015  ,84092  ,707 

17‐    Satış siparişi 
teslimat süresinin 
azalması 

36  1,00  5,00  3,2500  ,14015  ,84092  ,707 

18‐    Hatasız teslimat 
oranının artması  36  1,00  5,00  2,9167  ,15105  ,90633  ,821 

19‐    Satış miktarlarının 
artması  36  2,00  5,00  3,0000  ,13801  ,82808  ,686 

20‐    Ilgili departmanlar 
arası iletişimin 
kolaylaşması 

36  3,00  5,00  4,4444  ,09296  ,55777  ,311 

Valid N (listwise)  35              
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İlköğretim Okulu’nda okudu. Ortaöğretimini İstanbul’da bulunan Küçükyalı Halit 
Armay Süper Lisesi’nde tamamladı. 2005 yılında Sakarya Üniversitesi Endüstri 
Mühendisliği bölümünü kazandı. 2009 yılında Sakarya Üniversitesi Endüstri 
Mühendisliği bölümünden mezun oldu. 2010 yılında Kocaeli Üniversitesi Endüstri 
Mühendisliği bölümünde yüksek lisansa başladı. Şu an halen Kocaeli 
Üniversitesi’nde eğitimini sürdürmektedir.  
 
 


