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ONSOZ ve TESEKKUR

Son yillarda yogun ilgi goren bilgisayarla endiistriyel yonetim teknikleri
uygulamalarinin i¢inde en yaygin olan ve uygulamada c¢ok basarili sonuglar elde
edilen kavramin, Kurumsal Kaynak Planlamasi (KKP) oldugu bilinmektedir. KKP,
tiretimde darbogazlarin giderilmesine, dagitim kaynaklarinin daha iyi planlanmasina,
miisteri hizmetlerinin iyilestirilmesine ve stoklarin minimum seviyede tutularak en
iyi sekilde kullanilmasina imkan vermektedir. Ulkemizde KKP yazilimlari, dzellikle
bliyiik 6lcekli isletmelerde giderek yayginlagsmakta ve bircok sektorde aranilir hale
gelmektedir. KKP’ nin bu kadar 6nem kazanmasi sebebiyle, bu ¢alismada KKP
Uretim Planlama ve Kontrol modiiliiniin firmaya entegre edilmesi asamalar,
uygulama caligsmalar1 ve KKP sisteminin bagar1 performansinin 6l¢iilmesi ¢alismalari
ele alinmustir.

Bu tez calismasinin olugmasinda bilgi ve destegini esirgemeyen tez danigmanim
Prof. Dr. Nilgiin Figlali’ ya, bu konuda bana ¢alisma firsat1 veren KKP danismanlik
sirketine ve uygulamanin yapildig1 firma calisanlarina tesekkiir ederim. Ayrica
manevi destekleriyle her zaman yanimda olan sevgili aileme tesekkiirii bir bor¢
bilirim.

Haziran - 2012 Sehriban KILICASLAN
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BiR KURUMSAL KAYNAK PLANLAMA YAZILIMI UYGULAMASI VE
BASARIMININ DEGERLENDIRILMESI

OZET

Isletmeler, giin gectikce artan rekabet ortamma uyum saglayabilmek, giiclerini
artirmak ve miisteri odakli ¢alisabilmek i¢in ig akiglarini diizenlemek ve kaynaklarini
verimli bir sekilde kullanmak zorundadirlar. Yani, bir yeniden yapilanma siirecine
gitmelidirler. Bu noktada Kurumsal Kaynak Planlama (KKP) sistemleri isletmelere
avantaj saglayan c¢oziimler olarak 6ne cikmaktadir. KKP sistemine gecis yapan
firmalarin ihtiyaglarini ¢ok iyi analiz ederek, planli ve hedeflerine uygun davranmasi
onlar1 basariya gotiirecektir. Plansiz ve yanlis hedefler ile yapilan bir KKP siireci
firmalara vakit ve para kaybina yol acarak yarardan ¢ok zarar getirecektir. Bu
sebeple KKP sistemini kullanan firmalarin KKP basar1 performans kriterlerini ¢ok
iyi bilmesi ve bu kriterlere uygun davranmasi gerekmektedir. Bu sekilde KKP
sistemlerinden elde ettikleri faydalar1 analiz edebilecek ve gerekli iyilestirmeleri
yapabileceklerdir.

Bu ¢alismada bir firmaya KKP Uretim Planlama ve Kontrol modiiliiniin entegre
edilme asamalar1 aktarilmakta ve bu sisteme gectikten sonra elde edilen faydalar
anket yontemi ile basari performans kriterleri kullanilarak &lgiilmektedir. Olgiim
sonuclar1 degerlendirilmekte ve iyilestirme ve gelistirme Onerileri sunulmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Basar1 Performans Kriterleri, KKP, Kurumsal Kaynak
Planlama, Uretim 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



GIRIS

Gilintimiizde hizla gelisen teknoloji, is diinyasinin da ¢ok hizli bir degisim siireci
gecirmesine neden olmaktadir. Degisen sartlar igletmelerin rekabet avantajlarini
korumalar1 ve etkinliklerini artirmalar1 i¢in yeni arayislara siiriiklemektedir. Zor
kosullarda miicadele etmek zorunda kalan isletmeler, iiriin kalitesini artirmak,
maliyetleri diisiirmek, karar verme mekanizmasini giiglendirmek, degisen miisteri
beklentilerini  karsilamak ve degisen pazar kosullarina uyum saglamak gibi

problemlerle kars1 karsiyadir.

Isletmeler, bu rekabetci pazar icinde degisikliklere uyum saglayabilmek, rekabet
giiclerini artirmak ve miisteri odakli ¢alisabilmek i¢in is akislarini diizenlemek ve
kaynaklarmi verimli bir sekilde kullanmak zorundadirlar. Yani, bir yeniden
yapilanma siirecine gitmelidirler. Bu noktada da; bilgi islem teknolojileri isletmelere
avantaj saglayan araclar olarak 6ne ¢ikmaktadir. Bilgi islem teknolojilerinin getirdigi
en son ve gelismis ¢Oziimi Kurumsal Kaynak Planlama (Enterprise Resource

Planning - ERP) sistemleri olusturmaktadir.

KKP sistemleri bir isletmenin bilgi temelini olusturan, performansini artiran ve
hedeflerine ulagsmasi i¢in tasarlanmis bir yapidir. KKP, isletme faaliyetlerinde
miitkemmellik i¢in iskelet olusturan gorevsel bir sistemdir. Yalnizca isletmeye anlik
bilgi saglamakla kalmayip, gelecekteki planlar ve rekabet avantaji elde etmek igin bir

iskelet olusturmaktadir.



1. KURUMSAL KAYNAK PLANLAMA (KKP)
1.1. KKP’ nin Tarihsel Gelisimi

Isletmeler, verimliligi, karlilig1 ve bilgi akisini gelistirmek icin 50 yila yakin bir
zamandir bilgisayarlart kullanmaktadirlar. 1960°’lh  yillarda isletmeler bilgi
sistemlerini gelistirmek ve yenilemek konusunda bir arayis igerisindeydiler. ilk
caligmalar stok kontrolleri ile baslamistir. 1970°1i yillarda iiretime dayali bilgi
sistemleri olan Malzeme Ihtiyag Planlamasi (MIP) sistemleri ortaya ¢ikmistir. Bu
sistemler hedeflenen iiretimleri gerceklestirmek i¢in gereken alt {irlinleri, pargalar1 ve
hammaddelerin miktarini, zaman planlamasini ve tedarigini saglamistir. 1980’lerde
MIP sistemlerinin daha gelismis bir bigimi olan imalat Kaynaklari Planlamasi
sistemleri (MIP II) ortaya ¢ikmistir. MiP II sistemleriyle sadece malzeme degil, insan
ve makine gibi kaynak ihtiyac1 da kontrol edilebilmis, ayrica kapasite planlamasi
yapilabilmistir. MIP II sistemi etkin bir imalat planlama sistemi olarak gériilmesi ile
birlikte, firmalar, karlilik ve miisteri memnuniyeti gibi amaglari i¢cin daha kapsaml
olabilecek, tiim sistemi igerecek bir bilgi sistemine ihtiyag duymaya baslamiglardir.
Bu ihtiyaclarin dogrultusunda KKP sistemi ortaya c¢ikmaya baglamistir. KKP

sisteminin kronolojik gelisimi Sekil 1.1’ de verilmistir:

DRP

MRP MRP I MRP I ERP

Cim

1960 1970 1980 1990 2000

Sekil 1.1. KKP sisteminin kronolojik geligimi [1]



KKP’ nin kapsamin1 ve igerdigi islevleri daha iyi anlamak agisindan yukarida adi

gecen kavramlari kisaca agiklamak uygun olacaktir.
1.1.1. Malzeme ihtiya¢ planlamasi

Malzeme ihtiya¢ Planlamasi (MIP) sistemleri, 1960’ 11 yillarda isletmelerde malzeme
ve pargalarin siparisinde daha iyi yontemler gelistirmek amaciyla ortaya c¢ikan

sistemlerdir [2].

MIP’ in popiilaritesi 1970 lerin baslarinda Amerikan Uretim ve Stok Kontrol
Toplulugunun (APICS) bu yondeki tesvik edici ¢alismalariyla artti. APICS, insanlari
MIP’ in tiim {iretim prosesinin ynetiminde entegre iletisim ve karar destek sistemi
olarak ¢6ziim oldugu konusunda ikna etmeye calisti. Teknigin optimize edilmesi igin
sistem analizinin ve yonetim biliminin gerekliligi {lizerinde duruldu. En 6nemli
sorunlar olarak disiplin, egitim, anlayis ve iletisim olarak gosterildi. Bu tesvik

sonralar1 bilgisayar endiistrisi tarafindan siirdiiriildii.

Malzeme ihtiya¢ Planlamasi, isletmelerde iiretim igin neyin, ne zaman, ne miktarda
gerekli oldugunu belirleyen, yani isletmede satin alma veya firetim siparis

programlar1 hazirlanmasini saglayan bir sistemdir [3].

MIP y6nteminin temelindeki prensip, bagimsiz talebi olan bitmis mamulden geriye
dogru giderek gerekli parca ve malzemeleri tam ihtiyag duyuldugu anda hazir
bulundurmaktir. Bu anlayisin neticesinde stok kalemlerinin ambarlarda bekleme
stireleri ve dolayis1 elde bulundurma maliyetleri 6nemli diizeyde diisliriilmiistiir.
Ornek olarak; otomobil iiretim kalemlerinin en dnemlilerinden birisi olan motorlarin
tiretimin daha basinda elde olmasi yerine, montaj zamanina giivenli olarak dahil
olacag siireden 1 giin 6nce elde olacak sekilde siparis gecilmesi ekonomik olarak

daha avantajlidir [4].
1.1.2. Uretim kaynaklar1 planlanmasi

Isletmeler malzeme kaynagimin yam sira is giicii, makine ve para kaynaklarini da en
etkin bir sekilde planlamak ve kontrol etmek zorundadir. Uretim kaynaklari
planlamas sistemleri, MIP sistemlerine bagli olarak sdz konusu kaynaklarin da

esglidimlii olarak planlanmasi ve kontroliinii gerceklestiren sistemlerdir. Esas
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itibariyle Uretim Kaynaklar1 Planlamas1 (MIP 1I) sistemleri; MIP sistemlerinin yani
sira, makine ve is¢ilik kaynagina yonelik olarak da kapasite planlamasi ¢aligmalarini

igerir [5].

MIP II sistemleri ayn1 zamanda kendi icerisinde bir entegre sistemdir ve tercih edilen
yontem KKP ¢alismasi ile tamamen benzerdir. Giiniimiizdeki MIP II sistemleri firma
diizeyinde satis yonetimi, iiretim planlama ve kontrolii, satin alma gibi faaliyetleri
yonetebilmektedir. MIP II paketlerinin yetersiz kaldig1 diger noktalarda ise ek
modiiller ya da entegre calisabilen paketler devreye girmis, ancak bu firma
diizeyinde kalmis ve firmalar arasi bilgi iletisimini saglayamamustir. Kiiresellesmenin
dogal bir sonucu olarak degisik cografi bolgelerdeki is faaliyetlerinin daginik veri
tabanlar1 ve kiiresel entegrasyon yoluyla yonetilmesi 6nem kazanmis ve KKP

sistemlerinin olugumu baslamistir.
1.1.3. Kapasite ihtiya¢ planlamasi

Kapasite Thtiya¢ Planlamas1 (KIP) sistemleri, MIP sistemindeki ¢iktilarin1 kapasite
kisitlart ile karsilastirip ve ana iiretim cizelgesinin yapilabilirligini kontrol eden

sistemlerdir.

KKP sistemlerindeki acik atdlye emirleri ve planlanmis siparisler, bu siparislerin
zaman periyodunda is saatleri olarak is merkezlerine yiikleyen KiP sistemleri icin
birer girdidir. KIP sistemleri kisa veya orta donemde MIP sistemleri ile iiretilen
malzeme planin1 gerceklestirmek igin gerekli olan spesifik isgiicii ve techizat
kaynaklarmi miktarsal olarak belirlemislerdir. Daha sonra gerekli kapasite,
potansiyel asir1 veya az yiiklemeleri belirlemek icin mevcut kapasite ile

karsilastirilacaktir [6].
1.1.4. Dagitim kaynak planlamasi

Dagitim Kaynaklar1 Planlamasi (DKP) sistemleri, MIP’ den esinlenerek envanterin
dagitiminda optimizasyon saglamaya calisan sistemlerdir. Literatiirde ilk kez 1975

yilinda Kanada’ da bulunan Abbott laboratuvarlarinda kullanilmastir.

Dagitim Kaynaklar1 Planlamasi sistemleri, esas itibariyle dagitim merkezlerinin {iriin

ihtiyaclarmin belirlenmesi, s6z konusu ihtiyacglar1 karsilamak iizere dagitim
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kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde planlanmasi ve kontrol edilmesi
sistemidir. Cesitli Olgiitlere gore farkli senaryolarin denenmesi yolu ile en uygun
coziimler elde edilerek yonetici ve kullanicilarin etkin kararlar almasina yardime1
olmaktadir. Dagitim Kaynaklar1 Planlamasinin belli basli kriterleri; tasima araglari,

depolama alan1 ve hacmi ve zaman kisitlar1 olarak belirlenebilir [7].
1.2. KKP’ nin Tanim ve Icerigi

Kurumsal Kaynak Planlamasi, en genel sekilde, bir sirkette departmanlar arasinda
stiregelen tiim bilgi akisinin entegrasyonunu saglayan ticari yazilim paketleri olarak

tanimlanabilir.

“Kurumsal” kelimesinin kullanilmasinin sebebi, kapsamlarinin belirli bir hizmet
veya lrlin iiretmeye yonelik faaliyet gosteren kurumlarin tiim fonksiyonlarini
icermesidir. KKP sistemleri biitiiniin bu biitiinii olusturan parcalardan daha biiyiik
oldugu felsefesi iizerinde kurulmustur. Bu felsefeden yola ¢ikilarak meydana
getirilen KKP sistemleri, kurumlarda daha onceleri ayr1 ayri ele alian islevleri
birbirine bagl bir sekilde kurumun amaglarini yerine getirmek icin ¢alisan pargalar
olarak ele alir ve bundan faydalanarak kurumlardaki her tiirlii kaynagm (Iscilik,

Malzeme, Para, Makine) verimliligini en iist diizeye ulastirmay1 amaclar.

Baska bir bakis acisiyla, KKP sistemleri sirketin ortak bir yerde saklanan
verilerinden elde edilen bilgilerin dogru olarak ve dogru makamlara iletilmesini

saglar.

KKP programi baz olarak 3 ana hattan olusmustur; bu ana hatlar agagidaki sekilde
goriilecegi iizere MIP, MIP II ve KKP safthasidir. Sekil 1.2° de bu sathalarin kisaca

ozellikleri gosterilmistir:



V74 /)

* Kalite Yonetimi * Proses / Operasyon Planlamal
* Depo Yonetimi * Laboratuvar Bilgi Planlama
* Kontrol Sistemleri * Duzenleyici Raporlama

* Bilgi Yonetimi * Insan Kaynaklari

/ AP

* Lojistik Sistem * Kaynak Planlama
* Uretim Kontrol * Finansal Planlama
* Satis Planlama * Lot kontrol

* Satin alma planlama  * Muhasebe

V. Yad
* Uriin Agaclari
* Ana Uretim Plani
* Malzeme Ihtiya¢ Planlama
* Envanter Yonetimi

* Rotalar / Is Istasyonlari / /

Sekil 1.2. Kapsam bakimindan KKP’ nin geligimi [1]

Kurumsal Kaynaklarin Planlamas1, MIP II fonksiyonlarini da igeren bir iist kiimedir.
KKP’ nin en 6nemli istlinliigli isletmenin tiim fonksiyon ve birimlerini tedarik
zinciri kavrami altinda bir biitiin olarak gérmesi, birimlerin birbirlerinin ihtiyaglarin
eszamanli olarak gorerek calismasini saglamasidir. KKP sistemi ile, birden fazla
noktada ve birden fazla tipte iiretim yapan isletmelerin tiim fonksiyonlar1 ile birlikte
entegre bir sekilde planlanmas1 ve kontrol edilmesi saglanmaktadir. KKP ile MIP II
arasindaki temel fark, MiP II’ nin tek bir fabrikaya, KKP sisteminin daha ziyade
birden fazla fabrika ve tesiste calisan MIP II sistemlerinin biitiinlestirilmesine
yonelik olmasidir. Isletmenin stratejik amac ve hedefleri dogrultusunda miisteri
taleplerini en uygun sekilde karsilayabilmek i¢in farkli cografi bolgelerde bulunan
tedarik, iiretim ve dagitim kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde planlanmast,

eszamanli kontrol edilmesi iglevlerini i¢cinde bulunduran bir yazilim sistemidir [1].

KKP, organizasyonlar i¢in ayrintili bir bilgi yonetim sistemidir. Organizasyonun
cesitli islevlerinin tiimiinii birbirine baglayan paket programlari biitliniidiir. Sozii
edilen fonksiyonlar: finans, imalat, satislar, insan kaynaklar1 vb. fonksiyonlaridir.
Ayn1 zamanda lriin planlamasi, satis tahminleri, kalite ve diger organizasyonel

fonksiyonlarin analizini amaglayan yazilimlari da igermektedir. KKP, bir
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organizasyonun bilgi sistemini standart hale getirerek omurgasini olusturur. Genis
capli bir ¢oziim sistemidir. Boylece dogru bilgiyi, dogru insanlara, dogru zamanda
iletir. KKP’ nin popiiler olmasinin en 6énemli nedeni, bir organizasyonun etkin bir
bicimde faaliyete ge¢mesini saglamasi, uzun donem planlamalarda kullanilabilir
analiz ve raporlamaya sahip olmasi ve uygulama ile sistem kaynaklarinin en iyi

bi¢gimde kullanmasidir.

KKP sistemleri client/server teknolojisini kullanmaktadir. Yani bir serverdaki genel
KKP veri tabani yonetim sisteminin bilgi aktarimiyla kullanici uygulamasini
calistirir. Sistemin merkezinde genel bir veri tabani vardir ve sistemde bulunan

uygulamalar ile karsilikli etkilesimle islem yapilir [8].

Kurumsal Kaynak Planlamasi Sistemlerinde yer alan en temel fonksiyonlar i¢cinde
Uretim, Finans, Dagitim, insan Kaynaklari, Satis ve Pazarlama, Envanter Yonetimi,
Satin Alma, Kalite ve Proje YoOnetimi sayilabilir. Bu genel kurumsal islevlerin
yaninda KKP sistemleri, hastanelerde hasta yonetimi, iiniversitelerde Ogrenci
yonetimi ya da perakendecilikte yiiksek hacimli ambar yonetimi gibi sektdre 6zel

islevleri de desteklemektedir.
1.3. KKP’ nin Fonksiyonel Ozellikleri

ERP sistemlerinin ortaya koydugu fonksiyonel 6zelliklerini asagida belirtildigi gibi

aciklanabilir:

o Entegrasyon: KKP sistemleri geleneksel, hiyerarsik ve fonksiyon temelli
yapilarin sinirlarini agmaktadir. Satin alma, Uretim Planlama, Satis, Depo Ydnetimi,
Mubhasebe ve Insan Kaynaklar1 fonksiyonlarmin tiimii departmanlar ve fonksiyonel
alanlar arasi is siire¢lerinden olusan bir is akisinda birlesmektedir. KKP uygulamalari
ayn1 zamanda tedarikten teslimata kadar uzayan lojistik bir zincir olusturmak igin, is
stireglerini miisteriler ve tedarikcilerle birlestirmektedir. Entegrasyon icin firma
icindeki finansal sistemler, miihendislik ve atdlye veri toplama sistemleri (Shop
Floor Data Collection Systems) ve firma diginda satici/miisteri iligkisini saglayan
Elektronik Veri Transferi (EDI) sistemleri kullanilabilir.

. Fonksiyonellik: KKP sistemlerinin isletmelerdeki tiim standart is

ihtiyaclar i¢in anlagilir fonksiyonellikleri vardir. Sektorlere 6zgii is siireglerinin de



eklenmesiyle, KKP sistemleri pek c¢ok sektdriin  6zel ihtiyaglarin1i da
karsilayabilmektedir. KKP sistemleri, standart is fonksiyonelligi ile belirli sektore
0zgl tipik is slireglerinin bir kombinasyonu olarak uygulanmaktadir.

o Esneklik: KKP, esnek bir organizasyon yapisi saglamaktadir. Genis bir
fonksiyon ve alternatif is siiregler yelpazesinden firmalar ihtiyaglar1 olan modiilleri
uygulayabilmektedirler. KKP sistemlerinin esnekligi, firmalara degisimi kendi lehine
cevirmelerine olanak saglamaktadir.

. Modiilerlik: KKP sistemleri modiiler bir yapiya sahiptir. Modiiller tek
baslarina kullanilabilme 6zelligini tasirlar. Firmalar, ihtiyaglarini karsilamak iizere
sistemi genisletebilirler. KKP sistemlerinin modiilerligi firmalara asamali uygulama
veya sistemin tamaminin ayn1 anda uygulanmasi olan “big bang” arasinda se¢im
yapma olanagi tanimaktadir.

. Cok yerden isletme olanagi: KKP sistemleri ile firmalar, farkli bolgelerde
bulunan fabrika veya subelerindeki is siireclerini birlestirebilmektedir. Ornegin
firmalar KKP sistemlerini merkezde, fabrikalarda veya  subelerde kurarak,
islemlerini digerlerinden bagimsiz olarak gerceklestirirler. Birbirinden uzakta
bulunan bu sistemler arasinda is mesaji gonderildiginde, KKP sistemleri diizgiin bir
iletisim saglar. Ornegin ana veriler (master data) giincellenebilir, periyodik raporlar
satis bolgelerinden merkeze iletilebilir, planlama bilgisi veya stok bilgisi bolge ve
merkez arasinda gidip gelebilir.

° Cok sektorde isletme olanagi: KKP sistemleri hizmet sektoriinden imalat
sanayine, 0zel sektdorden kamu sektoriine oldukg¢a genis bir uygulama alani vardir.
KKP sistemleri bazi dikey endiistrilerde ¢ok giicliidiir. Otomobil {ireticileri KKP
sistemlerini malzemelerin tedarik¢iden iiretime, oradan da tamamlanmis iiriin olarak
miisteriye gitmesini takip edebilmek i¢in kullanmaktadirlar. Perakendeciler, miisteri
tatminini lgmek icin KKP sistemlerini kullanmaktadirlar. Ilag ve kimya endiistrileri
ticari ve teknik uygulamalar1 birlestirmek amaciyla KKP sistemleri kullanirlar.
Bankalar ve sigorta sirketleri, KKP sistemlerini gelir ve risk yonetimini koordine
etmek ve finansal varliklar1 optimum diizeyde yonetmek icin kullamrlar. Uretim
firmalar1, KKP sistemlerini ayn1 anda birkag tiretim seklini desteklediginden dolay1
kullanmaktadir. KKP sistemlerine yapilan bazi eklemeler kamu kuruluslarinin daha
iyl hizmet vermesini saglar ve maliyetleri digiiriir. Toptancilikta KKP sistemleri

tedarik¢iden nihai tiiketiciye olan siireci hizlandirarak, toptancilik ve fiyatlarda
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optimizasyon saglar. Yayincilar ve medya KKP’ nin esnekliginden pazardaki
degisikliklere hizli cevap verebilmek iizere yararlanir.

. Farkli iiretim tiplerini destekleme ozelligi: KKP, fabrikasyon imalat,
montaj, imalat ve proses imalat gibi farkli iiretim tiplerini desteklemektedir. Bir
iriiniin hayat egrisi boyunca bir {iretim tipinden digerine ge¢mesi olasiligi bu
0zelligin 6nemini artirmaktadir.

. Bilgiye hizli erisim: Siire¢ yonelimli iglemler verimliligi artirmaktadir.
KKP’ nin birbiriyle iligkili slirecleri baglamasindan dolay1, her bir ¢alisan gerekli
bilgiye hizli bir sekilde ulasir. Bilgi giincel ve tutarhidir. Calisanlar dogru bilgiyi
dogru zamanda alabilmektedirler.

o Ekip yonetimi: KKP sistemleri entegre is akimi yonetimi saglarlar. Ekip
yonelimi, departman bazinda diisiince ve goriisii organizasyon bazinda goriis ve daha
global bir yaklasimla degistirerek, inisiyatif ve motivasyon saglar. KKP, ¢alisanlarin
ekip halinde ¢aligmasina yardime1 olur.

. Yeniden yapilanma: Isletme ihtiyaclarini karsilamak iizere sahip oldugu
entegre siirecleriyle KKP, geleneksel yapt ve organizasyon metotlarint yeniden
yapilandirma potansiyeline sahiptir. Bu agidan, KKP paketlerinin proje yonetimi ile
ilgili modiilleri vardir ve yazilimin devreye alinmasi sirasinda siireclere
organizasyona ve fonksiyonlara iligkin nelerin yapilmasi gerektigi konusunda projeyi
yonlendirme yetenegine sahiptir. Yeni kusak yazilimlarin bazilari bir adim daha
ileriye giderek slire¢ yonetimine gecisi saglayacak alt yapiya sahiptir ve iistelik
projenin geneli bu gecisi hedeflemistir. Yeni kusak KKP yazilimlarin birgogu
stireclerle programlar arasinda entegrasyonu kuran bir alt yapiya sahiptir. KKP,
firmanin temel is siireglerini yeniden tasarlayarak, performansi artirmaktadir. Bu
motivasyonu olumsuz yonde etkileyen is boliimiinii azaltir.

. Evrensellik: KKP paketlerinin evrenselligi vardir ve bu alanda uzman ve
destek saglamak daha kolaydir. KKP firmalarinin gereksinimlerdeki evrensel
degismeleri ve teknolojik gelismeleri KKP yazilimlarina ilave etme gibi bir

misyonlar1 vardir [9].
1.4. Kurumsal Kaynak Planlama Sistemlerinin Avantajlar

Is aks siiregleri ve ¢dziimleri birbirlerinden farkli olan ¢ok sayida boliimiin tek bir

platform ve veritabanini kullanarak biitiinlesik bir yapida entegrasyonu ile giivenilir,
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saglikli, hizli bilgi paylasimi kurum i¢indeki operasyonlarin basari ile sonuglanmasi
acisindan son derece dnemlidir. Bu sistem biitiinliigli kurumsal kaynak verimliginin
saglanmast, is performansinin artirilmasi, boliimler arasi saglikli veri aligverisi ile
verilecek kararlarin hizli ve dogru alinmasma yardimci olarak hizmet ve {iriin
kalitesini artiracaktir. KKP uygulamalar1 kurum i¢i entegrasyonun yaninda,
operasyonlarin kurum sinirlar1 disinda gegen kisimlarin1 da destekler. Biitlinliik ve

devamlilik arz eden bu siirecleri KKP c¢oziimlerinin genel o6zellikleri olarak ele

alirsak:

o KKP uygulamalari, kurumun biitiiniinde ilgili departmanlarin is akisini
diizenler,

o KKP uygulamalar1 entegre yapilardan meydana gelir,

o KKP uygulamalar1 birbiriyle uyumlu c¢alisabilen departman ve

operasyonlara gore gelistirilmis modiiler yapilardan meydana gelir,

o KKP uygulamalar1 sadece kurum i¢i ¢Ozlimleri saglamakla kalmaz,
kurumun sinirlarini agan, farkli bolgelerdeki tesislerine, miisterilerine, is ortaklarina
ve tedarikgilerine kadar uzanir,

o Malzeme, makine, is¢i gibi tiim kaynaklarin en verimli sekilde
kullanilmasinin saglanmasi ve buna bagl olarak maliyetlerde azalma hedeflenir,

. Degisken iiretim kosullarina hizli tepki verebilme, dolayisiyla rekabet

gliciiniin arttirilmasi hedeflenir,

. Kalitenin ve izlenebilirligin saglanmasi,

o Her asamada maliyetlendirmeye imkan tanimasi,

o Simiilasyon 6zelligi saglamasi,

o Verilen miisteri hizmetlerinin kalite ve memnuniyetini artirmasi,

o Tiim seviyelerde hiz ve disiplinin saglanmasi,

° Kurum yonetimin karar verme siireclerini hizlandirarak, kurum icinde

kontrol yeteneginin gelismesini saglamasidir [10].

KKP uygulamalarint kullanan kurum elamanlari, miisteri siparislerini girdiklerinde,
yeni iretim malzemesi sagladiklarinda, giincel ve gilivenilir kurumsal verileri
kullandiklar1 giivencesi i¢inde hareket ederler. Yoneticiler ise, iscilerin ayni bilgileri

kullandiklarina emin olarak giiven i¢inde karar almanin huzurunu yasarlar. BT
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boliimleri, endistrinin standart teknolojilerine dayali sistemler kullandiklarindan,
KKP uygulamalarini kolaylikla destekleyebilirler. KKP sistemleri Kurumsal Omurga
olarak da isimlendirilebilir. Zira, yazilim sistemlerin bir parcast olmamasi nedeniyle,

uygulamalara kolayca veri saglayabilmektedirler.

Deloitte & Touch Consulting firmasi tarafindan yapilan anket ¢aligmasinda ayrica,

KKP yazilimi kullanan kuruluslarin  asagidaki yararlart elde ettiklerini

belirlemislerdir;

° Stoklarin azalmasi,

° Personel azalmasi,

. Verimliligin artmasi,

. Siparig yonetiminin gelismesi,

. Parasal dongiilerin ¢ok kolaylikla kapanmasi,
o BT giderlerinin azalmasi,

o Satin alma giderlerinin azalmasi,

o Odeme yénetiminin gelismesi,

° Gelirlerin artmasi,

. Iletisim ve lojistik giderlerin azalmast,

. Sistem bakim ve onarim giderlerinin azalmasi [11].

1.5. Kurumsal Kaynak Planlama Sistemlerinin Dezavantajlar:

KKP sistemlerinin isletmelere bir¢ok avantaji olmasina ragmen bazi konularda
dezavantajlar1 da olabilmektedir. Isletmelerin KKP sistemlerinde karsilastiklart
birgok sorun, isletmenin tiim ¢alisanlarimi ilgilendiren ve siirekli yapilmasi gereken
egitim-gelisim ¢alismalarinin yetersiz seviyede olmasindan kaynaklanmaktadir. Bu
sorunlar, uygulama ve test caligmalarinda sorunlar olusturmasinin yani sira, KKP
sistemindeki verilerin biitlinliigiinii koruyan ve nasil kullanilmasi gerektigini

belirleyen, sirket prensipleri ve kurallarinin biitiinliigiinii de etkiler.

Degisik sistemlere gore farkliliklar icerse de, KKP sistemlerindeki bazi sinirlamalar

su sekilde siralanabilir:
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o Basari, iggiicliniin niteligi ve tecriibesine baglidir. Bu, sistemin dogru bir
sekilde nasil calisabilecegi iizerine verilen egitimi de igerir. Bir¢ok isletme,
maliyetlerini diigiirmek i¢in egitim biit¢elerinde kisintilar yapmaktadir.

. Kiictik, 6zel isletmelerde, genellikle KKP sistemleri, konu ile ilgili yeterli
bilgisi olmayan kisiler tarafindan kullanilmaktadir.

. Sirketler, kullanilan KKP sistemi ile ilgili yeterli egitimi olmayan yeni bir
yonetici ise alabilir. Ise alman calisan, is konusu ile mevcut KKP sistemi arasinda
biitiinliik saglayamayabilir.

° Bir KKP sistemini mevcut sirkete gore kisisellestirme imkani sinirhidir.
Baz1 sistemlerdeki kisisellestirmeler, KKP sisteminin yapisini degistirebilir, ancak
¢ogu sistem genelde buna izin vermez.

. KKP sistemi tarafindan oOnerilen, sanayi standardindaki bir “Yeniden
mithendislik™ islemi, sirketin rekabet giicii avantajinin kaybina yol agabilir.

. KKP sistemi olusturmak ¢ok pahali olabilir.

. KKP sistemleri genellikle 6zel is akislar1 ve is alanlarina adapte edilmesi
zor sistemleridir, bu da sirketlerin ¢esitli kayiplarinin ana kaynagidir.

o Sistemlerin kullanimi1 zordur.

o Sistemi verimsiz kullanan bir departman ya da kullanici, diger
departmanlar1 veya kullanicilar1 da olumsuz sekilde etkileyebilir.

. Isletme smnirlarindaki belirsizlik, muhasebe islemleri, giivenilirlik ve
calisan morali gibi konularda sorunlara yol agabilir.

o Departmanlar arasindaki hassas i¢ bilgilerin paylasilmasi zorlugu
nedeniyle, yazilimin verimliligi azalabilir.

o Departmanlarda ¢esitli eski sistemlerin yaratti§i uyum sorunlart siklikla

ortaya ¢ikmaktadir [12].
1.6. KKP Pazar Analizi

Ticaret, sanayi ve hizmet sektoriinde yer alan birbirinden farkli is siireglerine
isletmeler, bilgi sistemlerini daha etkin kullanma ve katma deger saglama istegiyle
KKP sistemlerine yonelmektedir. KKP wuygulamalarmin Tirkiye’de kullanimi
ozellikle son on yilda énemli bir ivme kazannmustir. Ulkemizde bilgi teknolojilerini

yakin zamana kadar biiyiik 6lcekli isletmeler kullanmaktaydi. Fakat son donemlerde
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kobilerin de bilgi teknolojilerini kullanmaya basladigi goriilmektedir. Bunun
nedenleri arasinda rekabetin kiiresellesmesi ve bunun etkilerinin i¢ pazarda
hissedilmesinin oldugu sdylenebilir. Kobilerin KKP yatirimlar1 agisindan iilkemiz ile
Avrupa iilkeleri kiyaslandiginda, Avrupa da yatirnmlar konusunda bir doygunluk
oldugundan bahsedilirken, iilkemizde KKP pazarinin Avrupa iilkelerine nazaran daha
kiiciik fakat gelisim potansiyelinin daha yiiksek oldugu ifade edilmektedir. Ozellikle

kobilerin KKP yatirimlar ile ilgilenmeleri sektore ayr1 bir dinamizm kazandiracaktir.

KKP paketlerinin olusturdugu kurumsal yazilim pazarindaki iiretici firmalardan
bazilar1 sunlardir: SAP, Oracle, J.D.Edwars, Peoplesoft, IAS, Logo, Netsis, IFS,
Uyumsoft firmalaridir.

1.6.1. SAP

SAP, merkezi Walldorf, Almanya’ da bulunan, Avrupa’ nmn en biiyiikk yazilim
sirketidir. SAP, 1972 yilinda bes eski IBM c¢aligan1 tarafindan System - Analyse und
Programmen Twicklung (Systems Analysis and Program Development) ad1 altinda
Mannheim, Almanya’ da kurulmustur. SAP’ 1n iirlinleri kurumsal kaynak planlama
KKP sektoriinde yer almaktadirlar. Sirketin ana iriinii olan SAP R/3’ deki “R”
gercek zamanli (Realtime) veri isleme 6zelligini, 3 rakami ise veritabani, uygulama
sunucusu ve istemciden olusan ii¢ seviyeli uygulama mimarisini simgeler. R/3,
R/2'nin ardilidir. Sirket tarafindan gelistirilen diger lriinler APO (Planlama ve
Optimizasyon), CRM (Miisteri Iliskileri Yonetimi), SRM (Tedarik¢i iliskileri
Yonetimi) olarak 6zetlenebilir. Son olarak sirketin yeni bir teknoloji platformu olarak
SAP Net Weaver' kullanima sundugu bilinmektedir. Diinya ¢apinda 120’ den fazla
ilkede, 76.000° den fazla sirkette, 91.500 konumda kullanilan ve 12 milyondan fazla

son kullanicist olan SAP, KKP pazarinin lideri durumundadir [13].

SAP R/3 tipik bir endistrinin her ihtiyacin1 karsilayan olay yaratacak

fonksiyonellikte:

. Satis & Dagitim,

° Malzeme Y Onetimi,
. Finansal Muhasebe,
° Uretim Planlama,

13



. Proses kontrol,
o Kalite yonetimi,

o Proje Yonetimi gibi modiillere sahip olarak piyasaya ¢ikmistir.

SAP’ in basarisinin sirr1 saglam, kaliteli ve olgunlagmis bir iiriin, kuvvetli bir
Ar-Ge destegi, teknoloji esasli degil proses esasli yaklasimi olmasi, danigman ve
bilgi teknolojisi firmalariyla olan is ortakliklari, stratejik satis, 6z sermayelerini
yazilima ve egitime kontrollii olarak ayirmalaridir. Biiyiik global bir sirketin

fonksiyonel ihtiyaglarini kargilayabilecek yeterliliktedir [14].
1.6.2. Oracle

Oracle KKP diinya pazarindaki ilk 3 biiylik oyuncudan biri, Tiirkiye pazarinda da
onemli bir pazar payina sahiptir. Tiirkiye’de Oracle KKP, CRM ve SCM gibi diger
e-is uygulamalarin1 250 civarinda sirket kullanmaktadir. B2B (isten ise), kurumsal /
ticari portal ve veri ambari ile analitik CRM c¢oziimlerini de kattigimizda bu say1
350°leri bulmaktadir. Son bir yilda Tiirkiye’nin dnde gelen sirketlerinin Oracle is
¢Ozlimlerine yatinm yaptiklar1 goriilmektedir. Ayrica yine son yillarda kamuda
uygulamaya konulan e-devlet ve hastanelerdeki randevu sistemlerinde Oracle

kullanilmas Tiirkiye’ deki pazar payinda artisg yasanmasini saglamistir [15].
1.6.3. Netsis

1991 yilinda kurulan Netsis, farkli sektor ve Olgekteki firmalara ¢agdas ve uluslar
arast kriterlere uygun kurumsal is yazilimlart gelistirmektedir. Tirkiye KKP
pazarmin yerli oyuncularindan bir tanesidir. 35.000 kurulusa is otomasyonlari
saglamaktadir. Modiiler yapisin1 genel olarak incelersek miisteri iligkileri yonetimi,
kanal yoOnetimi, tedarik zinciri yonetimi, iiretim planlama, finans yonetimi ve is
zekas1 gibi modiilleri gorebilmekteyiz. Netsis’ in biiylik, orta, kiicliik Olcekte
konumlandirdig1 Netsis Enterprise, Netsis Standard ve Entegre.Net {iriinleri iirlin
kategorileri arasindadir. Alici ve tedarikgiler icin B2B portaller ve e-ig uygulamalari
ile gercek zamanli bilgi alisverisini saglayan c¢oziimler gelistirmistir. Ayrica ses
teknolojileri, konumsal teknolojiler, e-imza, e-defter gibi farklilik yaratacak

teknolojik tiriinlerinde destekleyerek gelistirmislerdir [16].
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1.6.4. Logo

1984 yilinda kisisel bilgisayarlar i¢cin miihendislik yazilimlar1 gelistirmek {izere is
diinyasina atilan Logo, bugiin, hepsi bilisim teknolojilerine odakli, yedi sirketten
olusan bir yiiksek teknoloji grubu haline gelmistir. 2000 yilinda halka agilan Logo,
170.000 firmada 1.300.000 {in tizerinde kullanics1 ile KKP pazarinda yiiksek pazar
payma sahiptir. Kiiresel bir marka olma hedefiyle ¢alismalarii yiiriiten Logo, 32

ilkede faaliyet gostermektedir.

Yazilim sektoriinde ¢eyrek ylizyili askin bir deneyimle farkli is modellerine ve
teknolojilere yatirim yapan Logo, son olarak iki onemli atilim gergeklestirmistir.
Kasim 2011’ de yazilim {iriinlerini internet ortamindan hizmet olarak saglayan
(SaaS) uygulamalariyla sektoriin 6nde gelen teknoloji sirketlerinden Coretech’i satin
almistir. Coretech, internet ve mobil merkezli teknolojilere yatirim yapan Logo’ nun
gelecek vizyonunda Onemli bir yer tutmaktadir. Aralik 2011°de ise Is Zekas:
(Business Intelligence) yazilimlar1 gelistiren WorldBI firmasinin ¢ogunluk hissesini
alarak, firmanin inovatif iirlinlerini lirtin hattina eklemistir. Yiiksek gorsellige sahip,
mobil ve sabit ortamlarda kolaylikla kullanilabilen WorldBI iiriinlerinin, Logo’nun
pazarlama giicii, yaygin dagitim ve servis ag1 destegiyle Tiirkiye i¢inde ve disinda Is
Zekas1 (Business Intelligence) pazarindan 6nemli bir pay almasi beklenen bir

durumdur [17].
1.6.5. IFS

IFS, biyliyen sirketlerin verimliliklerini arttirmaya yardimer is yazilimlar
(ERP/PLM/SCM/EAM) gelistiren, Isve¢ kokenli global bir yazilim markasi olan IFS
1983 yilinda kurulmustur. IFS Tirkiye ise 2004 yilinda kurulmustur. Hizli bir
biiylime ile bugiin 100’ {in {izerinde Tiirk sirketinde basari ile kullanilmaktadir. IFS
uygulamalar1 bilesen bazlidir ve "adim-adim" devreye alinabilir. IFS uygulamalari
23 dili desteklemektedir. IFS KKP uygulamalar1 4 ¢ekirdek siireci - Servis ve
Varliklar, Uretim, Proje, Tedarik Zinciri uygulamalarmi destekleyen entegre
{iriindiir. Insan Kaynaklari, CRM (Miisteri iliskileri Yonetimi) ve finansallar vs. gibi
diger yatay Tlriinlerle birlesmesi ile ortaya tim kurumsal ihtiyaclari kargilayacak

komple bir KKP ¢oziimii ¢ikarmaktadir [18].
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1.6.6. Uyumsoft

Ulkemizin bilisim, otomotiv yan sanayi, gida, makine, tekstil vb. sektdrlerine yon
veren bir¢ok firmaya, bilgi teknolojileri altyapisi sunmaktadir. Uyumsoft Kurumsal
Kaynak Planlamada yoniinii diinya pazarlarina da ¢evirmistir. Ingiltere, Azerbeycan,
Arnavutluk ve Iran pazarlarina yaptig1 yazilim ihracatimin ardindan, birkag yil iginde
Avrupa, Ortadogu ve Rusya pazarlarina da yazilim ihra¢ etmeyi planlamaktadir.
Ulkemizdeki birgok firmaya KKP sunan Uyumsoft, bu ¢dziim ile isletmelerin is
stireclerini disipline ederek, yeniden yapilanmalarina katkida bulunmaktadir.
Uyumsoft KKP Co6ziimii; Finans YoOnetim Sistemi, Malzeme YoOnetim Sistemi,
Uretim Yonetim Sistemi, Dis Ticaret Yonetim Sistemi, Biitce Yonetim Sistemi,
Insan Kaynaklar1 Yénetim Sistemi, Bakim Y&netim Sistemi, Magazacilik Y 6netim
Sistemi ve E-Business sistemlerini entegre olarak elektronik ortama tagimaktadir.
Uyumsoft KKP Coziimii'nii kullanan sirketler, karar alma-uygulama siireclerini etkin
kullanarak global ortamlarda ¢ok daha fazla rekabetci olabilmektedirler. KKP destegi
sirketlere; ne kadar hammadde alacagi, siparisi ka¢ glinde tamamlayip teslim
edebilecegi gibi siirekli degisim gdsteren operasyonel sonugclari, elektronik ortam
yardimiyla hizla giincelleyerek, miisterilerine aninda cevap verebilmelerini
saglamaktadir. Ayn1 anda bir¢ok isi yonetmek veya tatilden sirketi yonetmek
ifadeleri s0ylem olmaktan c¢ikarak kullanilabilir bir sistem haline doniismektedir

[19].
1.7. KKP’ nin Gelecegi, KKP II ve KKP III Kavrami

Isletmeler yillardir tiim is akislarim bilgi sistemlerine aktarmak icin KKP
sistemlerinden yararlanmaktadirlar. Isletmelerin degisen ihtiyaclarma gore bu
sistemler zaman igerisinde gelisim gostermislerdir. Ancak bu degisim ve gelisim

isletmeler var oldukca, olmas1 gereken bir olgudur.

Sistem ilk kuruldugu zamanlarda; iiretim, finans ve insan kaynaklar1 konularina
yogunlasilirken, gilinlimiizde yeni trend ve gelisim gosterilen alanlar daha farklidir.
Bu degisimin son 20 yildaki en temel tetikleyicisi ise internet olmustur. Ozellikle
Web 2.0 teknolojisinin tiim toplumu daha paylasimci, daha isbirligine agik ve
iletisimde daha etkin kilmasi ile KKP ve KKP II ¢6ziimleri is diinyasina yetmez

olmustur.
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KKP II ile birlikte KKP kavrami sadece iiretici firmalara 6zel bir ¢6ziim olmaktan
cikarak tiim diger sektorlere de hizmet eder hale gelmistir. Ayrica isin i¢ine sirketin
disindaki tedarik¢iler de dahil edilerek maliyet diisiirme, tedarik zincirinin etkinligini
artirma ve isbirligi ile daha hizli, daha yenilik¢i isletmeler yaratma 6zelligi KKP 11
¢oziimlerini klasik KKP ¢oziimlerinden daha fonksiyonel kilmistir. KKP 1I
¢Ozlimleri ayrica tamamen kapali sistemler olarak tasarlanan KKP c¢o6ziimlerine
internet erisim fonksiyonunu da ekleyerek interneti isin bir parcast olarak
konumlandirmigtir. KKP III ise bir iist seviyeye yiikselerek KKP II ¢oziimiinii
tamamen internet tabanli hale getirmektedir. Isletmeleri daha etkin daha interaktif
daha proaktif kilan KKP III, gelecek 10 yilin yeni kurumsal ¢6ziim kavrami olarak is
ve yazilm diinyasina damgasmi vurmay1 amaglamaktadir. U¢ kavram KKP III” ii
KKP II’ den ayirmaktadir: Fonksiyonellik, Miisteri Odaklilik ve Kurumlar ve
Bireyler Arasi Isbirligi ve Etkilesim.

Isletmenin tiim siireclerini kapsayan, tiim departmanlarin, birimlerin, fonksiyonlarin
ve operasyonlarin ihtiyaglarini karsilayan, daha miisteri odakli deger iiretimine
yonelik fonksiyonlar iceren KKP III ¢éziimlerinin en temel 6zelligi tamamen internet
tabanli olmasidir. Internet tabanli olma 6zelligi KKP III ¢oziimii iizerinden
miisteriler, bayiler, tedarik¢iler ve tiim pazar bilesenleri ile isbirligi yapma, iletisim
kurma imkanimi isletmelere sunmaktadir. KKP III’ iin igerisindekileri su sekilde

siralayabiliriz:

o Isbirligi araglar1 ve platformlari: KKP III’ iin en énemli 6zelliklerinden
biri isletmeye sinirsiz sayida farkli web siteleri kurup tasarlama ve i¢ siirecler ile
%100 entegre bicimde sistem iizerinden ydnetme imkani1 sunmasidir. Ozellikle B2B
ve B2C portallerini dogrudan KKP sistemi {izerinden yonetebilen sirketler
tedarikgileri, bayileri ve miisterileri ile bu portallerinde bilgi, belge paylasimi
yapabilmekte, ortak projeler yonetebilmekte, egitimler verebilmekte, anlik iletisim
kurabilmekte ve hizmet verebilmektedir. Bayi portali, tedarik¢i portali,
servis&destek portali, kurumsal veya bireysel miisteri portali, kariyer portali, proje
portalleri, miisteri fun kliipleri markalara veya iirlinlere 6zel internet siteleri ile is
network’ii stireclerin bir pargasi haline getirilebilmektedir.

o Sosyal medya araglari ve entegrasyonu: Kurumsal yazilim ¢dzlimlerinin

geemis Ozelliklerinin yaninda kullanicilarini birbirleri ile ¢esitli sosyal aglarda
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oldugu gibi iletisim ve etkilesim kurabilir hale getirmesi beklenmektedir. Bu da KKP
¢Ozlimiine giliclii bir intranet ve hatta kurum i¢i sosyal medya fonksiyonelligi
eklenmesi demektir. KKP III kullanicilarina bu ihtiyaglarin1 giderecek fonksiyonlar
sunabilmektedir. Ornegin intranet icerisinde dijital dokiiman paylasma, online
mesajlagma, forum modiilii, video konferans, kurumsal literatiir igerikleri olusturma,
toplu mesaj gonderme gibi fonksiyonlar yer almaktadir. KKP ¢6ziimiiniin igerisine
kurumsal Twitter, Facebook sayfalarinin Widget’ larinin eklenmesi ile sirket
tarafindan anlik olarak takip edilebilir ve aninda miidahale edilebilir hale getirilmesi
de KKP III konsepti igerisinde Sosyal medya entegrasyonu konusunda yapilan
calismalar arasindadir.

. Ozellestirme segenekleri: KKP c¢oziimlerinin en ¢ok sikayet edilen
yonlerinden biri de kullanici dostu olmayan menii yapist ve ara yiiz tasarimlaridir.
KKP II ¢oziimlerinde bu konunun iizerine egilen yazilim iireticileri KKP III
cozlimlerinde isi bir adim Oteye tasiyarak Web tabanli teknolojisi sayesinde
kullanicilara kendi 6zel meniilerini tasarlama, farklt menii tasarim opsiyonlarini
segme, ana sayfalarini drag & drop teknikler ile istedikleri gibi tasarlama, ara yiiz
renklerini degistirme, hizli erisilen sayfalar listesi olusturma gibi ¢ok farkh
se¢enekler sunmaktadir.

. CRM ve servis yonetimi: KKP III’ iin en ¢ok egildigi konu olan miisteri
odaklilik oOzellikle potansiyel miisteri kitlesini olusturma calismalarindan satis
sonrasi servis hizmetlerinin takibine ¢ok genis kapsamda miisteri yasam dongiisii
araclarin1 icermektedir. Miisteri ile e-mail, internet portalleri ve sosyal medya
tizerinden icerik paylagsma, miisteriye web siteleri veya e-mailingler iizerinde
anketler yapma, tiim toplanan bilgilere gore miisteriyi segmente etme, bu
segmentlere uygun on-line ve off-line kampanyalar tasarlama, iiriin onerme, 6zel
fiyatlar promosyonlar yapma, firsatlar1 takip etme, aktif satis giiciinii yonetme ve
planlama, internet lizerinden satig ve siparis, satis sonrast kapsamli bakim ve servis
fonksiyonlar1 {izerinden miisteri ile iliskiyi devam ettirme, sikayet yonetimi, iiriin
iade yonetimi ve miisteriye ¢apraz ve dikey satig firsatlar1 planlama vb. imkanlar
sunmaktadir.

. Proje yonetimi: Proje yonetimi fonksiyonlari, 6zellikle proje bazli iiretim
yapan veya isgleri tamamen projeler ile yoneten isletmeler i¢in KKP ¢oziimlerindeki

en biiyiik eksiklerden biri olmustur. Farkli proje yonetimi yazilimlarinda projelerini
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yoneten sirketler bu ¢oziimlerini KKP veya back office uygulamalar1 ile dogrudan
entegre edemedikleri i¢in zaman, finansman, is giicii gibi kaynaklarim1 etkin
yonetememislerdir. Projelerin planlanan ve gerceklesen rakamlarimi anlik olarak
takip edememislerdir. Ayrica birlikte proje ylrittiikleri tedarik¢i, taseron veya
herhangi bir 3. parti sirketi bu siirece entegre etmeleri ¢ok zor olmaktadir. KKP III’
iin icerisinde yer alan proje yonetimi internet tabanliligi sayesinde projelerin tiim
paydaslarin1 bir araya getirip bir arada is yaptirma yetenegine sahip olan tam bir
isbirligi platformudur. Bunun yani sira, proje yonetiminin finans, insan kaynaklari,
liriin yonetimi, iiretim yonetimi gibi diger fonksiyonlar ile %100 entegre olmasi tim
operasyonlar1 proje bazli yonetme yetenegi saglamanin yani sira isletmeye projelerini
%100 gercek zamanl verilerle yonetme imkan1 vermektedir.

o Igerik yonetimi: Sinirsiz sayida B2B ve B2C portal yaratmaya imkan
saglayan KKP III ¢oziimleri dogal olarak bu portal ve internet sitelerini yaratacak ve
yasatacak icerik yOnetimi, web tasarim araclar1 gibi fonksiyonlart da icermektedir.
Basli basina intranet fonksiyonelligine sahip KKP III igerik yonetimi yukarida
bahsedilen interaktif ve paylasimci kullanici grubunun yaratilmasina da hizmet
etmektedir. Isletmelerin web sitelerine imajlar, hareketli banner’lar, igerikler
eklenebilmektedir. Tasarim objeleri sayesinde web ilizerinden satis, B2B portal
tizerinden siparis islemlerini tamamen KKP fonksiyonlar1 ve stok, fatura, finans,
irlin yonetimi gibi modiiller ile entegre bigimde kullanilabilmektedir.

. Dijital arsiv yonetimi: Bir igsletmede bilginin ¢ogalmasi es orantili olarak
belgelerin de yonetilemeyecek kadar ¢ogalmasi anlamina gelmektedir. Artik her
isletme dokiimanlarim1 dijital ortamda saklamak, tasniflemek ve istendiginde
erisilebilir kilmak istemektedir. KKP III ¢oziimlerinin igerisinde dijital arsiv ve
dokiimantasyon yonetimi fonksiyonlari ile bu saglanabilmektedir.

o Fiziki varlik yonetimi: Bugiline kadar KKP c¢dzlimlerinin icerisindeki
muhasebe modiillerinin sadece yasal kayit tutma zorunluluguna cevap tliretmek igin
gelistirilmis “Sabit Kiymet Yo6netimi” fonksiyonlar: igletmelerin klimadan motorlu
araglara, bilgisayardan binalara farkli fiziki varliklarinin satin alma, leasing,
sigortalatma, bakim yapma, 6zellikle BT varliklarinin tiim bilesenleri ile kayit altina
alma gibi ihtiyaclarina ¢6ziim olamamaktaydi. KKP III isletmelere ellerindeki fiziki
varliklar1 tiim yonlerden kayit altina alma ve bakimlarini periyodik olarak yonetme

imkan1 vermesi ile yine KKP ve KKP II ¢ézlimlerinden farklilagmaktadir.
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. Egitim yonetimi: Hizla bilgi ireten igletmelerin en 6nemli sorunlarindan
biri de bu bilgiyi ¢alisanlari, i ortaklar1 veya miisterileri ile paylagsmaktir. KKP III°
iin icerisindeki online egitim araglar1 dogrudan sistem {izerinden ydnetilen
portallerde farkli hedef gruplara siireli, 6l¢iilebilen, online egitimler verme imkan
sunmaktadir.

. Anket ve pazar aragtirmalari: Miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini belirlemek
icin kullanilan anket yonetimi, KKP III” iin kapsama alanindaki CRM fonksiyonlari
icerisinde Ozel bir yere sahip olmaktadir. Sistem tiizerinde tasarlanip, dogrudan
internet, e-mail, mobile cihazlar, sosyal medya gibi farkli kanallardan yayina acilan
anketler ile isletmenin disindaki diinyanin goriisleri yonetilebilmektedir. Bu anketler,
0zel raporlama araglar1 sayesinde satigtan, pazarlamaya, iiretimden fiyatlamaya pek

cok operasyonda yonlendirici rol oynamaktadir [20].
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2. IAS (INDUSTRIAL APPLICATION SOFTWARE)

IAS (Industrial Application Software), firmalara is silireglerini optimize etmeleri ve
hizlandirmalarin1 ~ saglayan kurumsal yazilim ¢o6ziimleri iretip, yazilimin
danmismanligin1 ve egitim hizmetlerini vermek {iizere 1989 yilinda Almanya'da
kurulmustur. 1994 yilinda Tirkiye ofisini agarak yazilim gelistirme ve Ar-Ge
faaliyetlerine hiz vermistir. Bugiin itibari ile global operasyonlarini yiiriittigi
Tiirkiye (istanbul, izmir), Almanya, Cin ve Dubai ofislerinde yazilim gelistirme,

Ar-Ge, danigmanlik, satis ve egitim faaliyetlerini siirdiirmektedir [21].
2.1. CANIAS ERP’ ye Giris

CANIAS ERP, biitlinlesik, sektor bagimsiz, farkli yapilardaki firmalara uygun,
gelismis teknoloji iirlinii olan ve uzun yillarin tecriibesi ile IAS’ 1n gelistirdigi
kapsamli ve diinya 6l¢eginde bir kurumsal kaynak planlama ¢oziimiidiir. CANIAS
ERP, bugiin Almanya, Tiirkiye, irlanda, Fransa, Avusturya, Macaristan, Polonya,

Cin, Dubai ve Tayvan basta olmak {izere 21 iilkede 11 farkli dilde kullanilmaktadir.

TUBITAK destekli olarak, Tiirk miihendisleri tarafindan gelistirilen, %100 web
tabanli, platform ve sektér bagimsiz, modiiler ve biitiinlesik yapiya sahip kurumsal
kaynak planlama tiriinit CANIAS ERP, TROIA adin1 tasiyan kendine 6zgii gelistirme
dili ile diinya KKP pazarinda onemli bir rekabet avantaji elde etmistir. IAS bugiin
itibariyle sunmus oldugu ¢o6ziim ile firmalarin ig siireclerini yonetmelerine yardimci

olmaya calismaktadir.

Modiiler bir yapi ile sunulan ve tamamen firmaya gore 6l¢eklenebilen ve IAS’ 1n ilk
¢oziimii olan CANIAS ERP ile firmalar is siireclerini birebir yazilima aktarma
sansina sahiptirler. Yazilimin modiiler yapis1 girketlerin gelisimi i¢in idealdir. Esnek
modiiler yap1 sayesinde uygulamalar1 sisteme zaman icinde entegre etmek
miimkiindiir. Boylelikle ilk kurulumda sistemin ihtiyac1t ve Onceliklerine gore
olusturabilmekte ve gelisime paralel olarak sisteme yeni modiilleri agamali olarak

alinabilmektedir [21].
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2.2. CANIAS ERP Ozellikleri

o Zaman ve yerden bagimsiz olmasi: Tiim modiill ve fonksiyonlari ile
internet lizerinden de calisabilen bir yazilimdir. Bagka ek yazilima ihtiyag duymadan
Java uyumlu herhangi bir Internet tarayicisindan galisilabilmektedir. Bu iistiin
teknolojik 6zellik sayesinde dis personeller, bayi, miisteri ve tedarik¢iler hemen veya
gelecekte sisteme kolaylikla entegre edilebilmektedir.

o Teknik kisitlarin olmamasi: Java alt yapisi ile pek ¢ok isletim sistemine ve
veritabanina kurulabilmektedir. Bu o6zellik mevcut bilgisayar alt yapisinin
kullanilmasina imkan vererek ilk kurulum maliyetini diistirmektedir.

. Karmagiklik olmamasi: Sirketin tiim is siire¢ verilerini tek bir yap1 altinda
toplayip, farkli yazilimlardan ve sistemlerden dogan karisikligi onleyerek sirketin
karmasadan uzak bir sekilde yonetilmesini saglar.

° Hizli ve etkin olmasi: Kisa kurulum asamasinda is akislarin1 optimize
ettikten sonra entegre yapisi ile veri girigini minimuma indirir ve isleri hizlandirarak
calisanlarin zamanini stratejik kararlara ayirabilmesine imkan saglar.

o Yonetimi ele almasi: Farkli departmanlar arasinda verilerin tam
entegrasyonunu sagladig1 icin istenilen raporu istenilen anda eksiksiz ve glivenilir
olarak calisanlara sunar. Icerisindeki Kurumsal karneler ve OLAP (On-Line
Analytical Processing) gibi araglar sayesinde sirketin gecmisteki bilgilerini analiz
ederek gelecege yonelik stratejik kararlar alinmasini kolaylastirir.

o Gelisime agik olmasi: Ozgiin yazilm gelistirme araclari ile sirketin
kendine 6zgii uygulamalar ve raporlar iiretmesine imkan sunar. Bu araglar yardimi
ile hi¢bir teknik karmasa ile ugragsmadan yeni uygulama ve raporlar iireterek

isletmedeki siire¢ degisikliklerini kolayca sisteme yansitabilmektedir [ 22].
2.3. CANIAS ERP Modiilleri

Yazilim bir firmanin ihtiya¢ duyabilecegi Sekil 2.1° de de goriilebilecegi lizere Satis
ve Miisteri Iliskileri Yonetimi, Satin Alma Yonetimi, Stok Yonetimi, Malzeme
Ihtiyag Planlamasi, Kalite Kontrol, Uriin Agaglari, Proje Yonetimi, Dokiiman
Yénetimi, Servis Yonetimi, Biitce Yonetimi, Insan Kaynaklar1 Y&netimi ve Genel

Mubhasebe modiillerine sahiptir.
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CANIAS ERP Modiilleri las

Altyapi

Yonetim Uygulamalan
Temel Uygulamalar g

Urun Tasanmi

Satinalma
Satis ve Musteri lliskileri :

Malzeme Yonetimi

Stratejik Planlama

lletisim

Sekil 2.1. Canias ERP modiilleri
2.3.1. Sabit kiymet modiilii (ASS)

Sabit Kiymet Modiilli, sabit kiymetlerin kayitlarinin tutuldugu, bu kayitlarin ¢esitli
gruplara gore siniflandirildigi ve bu gruplara gdre raporlarinin alindigi modiildiir.
Ayrica, sabit kiymetlerin tabi olduklar1 iglemlere gore, amortisman ve yeniden

degerleme iglemlerinin yapilmasi da yine bu modiiliin i¢inde yer almaktadir.
2.3.2. Temel uygulamalar modiilii (BAS)

Temel Uygulamalar Modiilii, firmanin temel Ozelliklerinin ve temel verilerinin

kaydedildigi yerdir.

Temel modiiliin icerisindeki baslica uygulamalar sunlardir:

° Destek Tablolar1 Yonetimi,

° Miisteri/Tedarik¢i Ana Kayitlari,

o Malzeme Ana Kayitlari,

° Malzeme Sinifi Sistemi,

o Miisteri Ana Kayitlar1 Veri Diizenleme,
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. Malzeme Ana Kayitlar1 Veri Diizenleme,

. Malzeme Acgiklamalarini Degistirme.

Sistem destek tablolar1 olusturularak bir kurulusun temel verileri tanimlanir. IAS
uygulamalarinda veri girisi yapilan alanlarin ¢ogu destek tablolartyla kontrol edilir.
IAS sisteminde mevcut bu tablolar sayesinde sistem biitiinlesmesi ve kullanici
rahatlig1 biiyiik dl¢lide arttirilmis olur. Destek tablolarinin kullanimi, sirkette birden
fazla uygulamada kullanilan verilerin tek merkezde kaydedilmesi olanagini saglar.
Boylece, ayn1 kaydin tekrar tekrar girilmesi masrafindan ve bununla birlikte ortaya
citkmast muhtemel yanlhislardan sakinilmis olur. Veriler bir tek yerden

kaydedildiginden dolayi, veri tutarliligi da garantilenmis olur.
2.3.3. Uriin agac1 yonetimi modiilii (BOM)

Uretim yapan firmalar, iiretim sirasinda farkli malzemeler kullanmaktadirlar.
Ornegin, otomotiv sektdriinde otomobil iiretirken motor, sasi ve dort tekerlek gerekir.
Gida maddeleri sektoriinde ise, ¢ikolata iiretirken, seker, kakao, siit, aliminyum
folyo ve paket kagidi gibi malzemeler kullanilir. Uretimde kullanilan malzemeler
hakkindaki bilgiler, iiriin agaglar ile ifade edilmektedir. Bir malzeme listesi olan
iirlin agaci, iirlinii olusturan malzemelerin ve hammaddelerin regetesidir; bir tirlinii
tiretmek icin gerekli olan yar {irlinlerin ve / veya hammaddelerin hangi yapida ve
miktarlarda bir araya getirilmesi gerektigini tanimlayan recete olarak diisiiniilebilir.
CANIAS ERP’ deki bu modiil, iirlin agaglarinin olusturulmasini, kontrol edilmesini

ve iligkili oldugu diger modiillere veri akisini saglar.
2.3.4. Kurumsal karneler modiilii (BSC)

Balanced Scorecard (Kurumsal Karneler) kurumlarin stratejilerini, misyon ve
vizyonunu eyleme doniistiirmeleri i¢in bir takim Ol¢iim ve analizlerle sirketin

kurumsal karnesini ¢ikarip ilgili kisilere sunulmasini saglar.

Olgiimler ve analizler genel olarak 4 perspektif iizerinden yapilir. Sirkete ait
tanimlanan biitlin karneler bu perspektifler altinda yer alir. Bu perspektifler; Finansal
Perspektif, Miisteri Perspektifi, Ogrenme ve Gelisim Perspektifi, I¢ Siireg

Perspektifleridir. CANIAS sisteminde bu modiil i¢erisinde karne olusturma, limit ve
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hedef belirleme, otomatik veya el ile puan hesaplama, analiz yapma islemleri
mevcuttur. Olusturulacak karnenin daha Onceden iyi bir arastirma ve analiz ile

belirlenmis olmasi1 gereklidir.
2.3.5. Biitceleme modiilii (BUD)

Biitgeleme, isletmelerin  sahip oldugu olanaklart en verimli sekilde
degerlendirebilmeleri i¢in olduk¢a 6nemli bir planlama, denetleme, degerlendirme,
koordinasyon ve iletisim aracidir. Biit¢eleme sayesinde sonuglar daha iyi analiz
edilebilir, yoneticiler isletmenin karlilig1 yoniinde daha saglikli kararlar alabilir ve
degisen ekonomik kosullara gore yeni plan ve programlar belirlenerek eski plan ve
programlarin revize edilebilmesi saglanabilir. Ayrica “planlanan” ve “ger¢eklesen”
karsilagtirmalar1 yapilarak farklar tespit edilebilir ve bu faklarin nedenlerinin
aragtirilmasi gerektigi ve dnlem almmasi gerektiginin tespiti yapilabilir. Isletmeler
icin son derece Onem teskil eden “Biitce” hazirlanirken, kisa siire igerisinde,
Ustiinkérlii  hazirlanirsa ve uygulanirsa, yetersiz maliyet muhasebesi ve genel
muhasebe sistemleri ile calisilirsa, satis, iiretim ve stok iligskisine dikkat edilmezse,
ortaya ¢ikan sonug isletmeye yarardan ¢ok zarar getirebilir. Ayrica gegmise dayali
bilgi ve veritabaninin olmamasi hazirlanacak olan biit¢e i¢in bir olumsuzluk teskil
etmekte ve biitge hazirlanirken asir1 ayrintiya inilmesi de hedeflerden sapmalara

neden olabilmektedir.

CANIAS Biitce Modiilii ile biitcenin kolayca hazirlanmasi ve ayrintili raporlamalarin
almabilmesi miimkiindiir. Bu modiil kullanilarak ayni yil i¢in sinirsiz sayida biitce
taslagi yaratilabilir. Bunlardan herhangi birisi aktif biitce olarak belirlenip, digeri ise
revize biitce olarak izlenebilir. Iki ayri biitce ve gerceklesen degerler

karsilastirilabilir ve bu karsilagtirma sonuglar1 grafiksel olarak da izlenebilir.
2.3.6. Uriin maliyetlendirme modiilii (CAL)

Uriin maliyetlendirmesinin ¢alisma alammnin  gdrevi, artirrm veya temin
biiyiikliiklerinin maliyetlendirilmesidir. Gergeklestirilecek hesaplamanin yapisini,
kullanicinin  kendisi belirleyecektir ve bu esnada sayisiz maliyetlendirmeler
tanimlanabilir. Maliyetlendirilecek fiyata; malzeme masraflari, iiretim masraflar1 ve

artirimlar dahil edilmektedir. Malzeme masraflar tespitinin temeli, parca listesidir;
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tiretim masraflar1 tespitinin temeli rotalardir ve artinmlar Maliyetlendirme Destek
Tablosu’nda tanimlanmaktadir. Masraflarin tespiti, sabit ve degisken masraflar
olarak ayr1 bir sekilde maliyetlendirilmektedir. Maliyetlendirme sonucu olarak
kullaniciya, masraf elemanlarinin rahatlikla goriilebildigi detayli bir maliyetlendirme
raporu sunulmaktadir. Bu arada, maliyetlendirme i¢in gerekli temel veriler; zamana
baglh olarak, yani maliyetlendirme baglangici olarak belirtilecek tarihlere baglh
olarak, malzeme ana kaydi, parga listesi ve rotalar altinda tespit edilmektedir.
Boylece, maliyetlendirmeler gec¢misteki veya gelecekteki verilere dayanarak

olusturulabilir.
2.3.7. Kapasite planlama ve optimizasyon modiilii (CAP)

CANIAS Kapasite Planlama ve Optimizasyon Modiilii ile, sistemde kayith tiretim is
emirleri deterministik simiilasyon yontemi ile planlanarak bir ¢izelge elde edilir. Bu
cizelge dakika bazinda hassas bir sekilde her is merkezinin yapacagi isleri belirler.
Sistemdeki iiretim talebini ve isletmenin kapasite kisitlarini en optimal sekilde
bagdastirmak iizere tasarlanmistir. Bu modiiliin ana hat 6zelligi, sirket yonetimine
operasyonlarin ve ig merkezlerinin acil programlanabilmesi i¢in yardim eder. Her
giiniin baginda Kapasite Planlama ve Optimizasyon Modiilii tekrar ¢alistirilabilir ve
glinlin programi olusturulur. Eger makine bozulur veya materyal uygun olmazsa
modiil tekrar c¢alistirilarak programin nasil degistigi izlenir. Bu sistemin tekrar
cizelgeleyebilme 0Ozelligini gosterir. Bu sonuglar elde yeterli kaynak varsa,
tireticilerin miisterilerine kisa siirede teslim tarihini belirlemeleri ve islerini
bitirmeleri i¢in yol gosterir. Bu da Kapasite Planlama ve Optimizasyon Modiiliiniin

“s0z verebilme kapasitesi” ni gosterir.

Cizelgeleme problemi zor bir problemdir. Basit deneme yoOntemleri ile ¢oziilemez.
Ciinkii iretim hacmi arttikca, problem nonpolynomial olarak artmaktadir.
Siralanacak isin sayisi arttikg¢a, 1gin karmasiklig1 da artmaktadir. Optimale en yakin
¢dziimii bulmak icin Sezgisel (Heuristic) algoritmalar kullanilir. Isletmenin iiretim ve
satig yapisina 6zgii oncelik kurallar belirlenir. Sistemde kayith {iretim is emirleri,
tiriinlerin rotasini ihlal etmeden, is emirlerinin ve operasyonlarinin statiileri gz
oniinde bulundurularak, secilen bir dncelik kuralina gore cizelgelenir. Giffler and

Thompson Algoritmasi1 (1960) temel alinarak hazirlanan c¢izelgeleme fonksiyonu
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aktif cizelgeler iiretir. Segilen Oncelik kuralina dayali performans Ol¢iitiine gore
optimale yakin sonuglardan birine ulasilir. Siparis veya liretim emirlerinde olusan
miktar veya tarih degisikliklerinde, sistem, kapasite durumunu g6z oniinde tutarak
gerekli diizenlemeleri yapar. Cizelgelenen is emirleri “Makina Yiikii Raporu”, “Is
Yiikii Raporu”, “Giin ve Vardiya I¢in Planlanmis Program” ciktilar ile gercek hayata

uyarlanabilir.
2.3.8. Maliyet merkezleri muhasebesi (COS)

Organizasyonlarda maliyet parcalari, dikkatli bir sekilde toplanmali ve analiz
edilmelidir. IAS sisteminde, tiim maliyetler, maliyet havuzlar olarak diisiiniilebilen
maliyet merkezlerinde toplanir. Kisaca, maliyet merkezleri, maliyetleri bir araya
getiren havuzlardan bagka bir sey degildir. Her bir havuz kendisi ile iliskili havuzlari
toplar. Maliyetleri maliyet merkezlerine gore ayirmak, maliyet merkezleri isimlerini
girerek ve de finansal islemleri kullanan maliyet muhasebesine havale edilerek
yapilabilir. Finans modiiliinde maliyet merkezi bilgisi verilerek kaydedilmis gercek
masraflar, COS modiilii i¢in gerekli temel verilerdendir. Is bitis onaylari ile verilen
gercek lretim zamanlar1 ve aktivite miktarlar1 bir diger onemli temel verileri
olusturur. Maliyet merkezleri {izerinde biriken ger¢ek masraflarin, uygulamada
tanimlanan dagitim semasi ile maliyet merkezleri arasinda dagitilmasiyla, her
maliyet merkezinde biriken toplam masrafin hesaplanmasi saglanir. Hesaplanan
toplam masraflar, maliyet merkezlerine bagli is merkezlerinde verilen is bitis
onaylarindaki toplam aktivite siirelerine bagli olarak (aktivite tipine gore
gruplanarak), her maliyet merkezinde her aktivite tipi i¢in her doneme ait birim

aktivite maliyeti hesaplanir.
2.3.9. Miisteri iliskileri yonetimi (CRM)

CRM, bir firmanin miisterileriyle olan tiim iliskilerinin ve bu iligkilere dayanan
proseslerin etkin ve etkili bir sekilde yonetilmesini saglayan “kurumsal bir
coziimleme” teknigidir. Kurumsal bir ¢ozliimleme teknigi olarak CRM’ in amaci
kisaca su sekilde 6zetlenebilir: Firmaya igerden ve disaridan akan her tiirlii miisteri
verisinin sisteme verimli sekilde entegre edilmesi, yOnetilmesi ve paylasiimasini
saglayarak, miisteriyle olan iliskinin uzun donemli ve karli bir slirece

dontistiiriilmesine katkida bulunmaktir. Bir firmada miisteri veri yonetimi, analizi

27



(verinin anlamlandirilarak firma i¢in yararh bilgiye doniisiimii) ve entegrasyonu ne
kadar iyi ise, CRM’ in basarisi, yani firmanin miisteri tabani ile ilgili gerekli
ongoriilerde bulunmasi ve bunlari avantaja ¢evirebilmesi de bir o kadar kolaydir. IAS
sisteminde CRM uygulamasinin temel amaci, firmanin miisteri tabani ile ilgili her
tirli 6ngoriide bulunabilmesine olanak saglayan dogru ve tutarli veriler sunarak,
miisteri tabaninin etkin bir sekilde kullanilmasini saglamaktir. Modiiler entegre
yapis1 sayesinde, miisteri ile ilgili olup, diger modiillerde olusmus olan tiim veriler
(Satis, Finans, Dokiiman, Servis, Cari bilgiler vs.) CRM uygulamasi iizerinden tek
bir kalemde takip edilebilmektedir. Bu oOzelligi ile miisteri ile ilgili siire¢lerin
kisalmasini saglayan ve verimliligi arttiran bir uygulamadir. Yine, modiiller
arasindaki “Entegrasyon” ve “Merkezi Veritaban1 Kullanimi” sayesinde firma i¢inde
calisan tiim elemanlar miisteri ile ilgili tim hareketleri ayn1 zamanda ve giincel bir
sekilde takip ederek, miisteriyi kurumsal olarak taniyabilmekte ve miisteriye istedigi
hizmet ve bilgiyi uygun zamanda ve dogru kanallar araciligiyla tutarl bir sekilde
iletebilmektedir. CRM uygulamas: ile kullanici, misteri ile ilgili bu gesitli bilgi
kriterleri iizerinden, farkli miisteri ve miisteri gruplarina 6zel kampanya mailingi
yapabilir, kampanyalarin geri doniisiimiinii miisteri bazinda takip edebilir. Bu sayede

hedef odakli kampanya yonetimi etkinligini arttirabilme imkanina da sahiptir.
2.3.10. Gelistirme modiilii (DEV)

CANIAS dahilinde yeni diyaloglar ve siniflar olusturularak yeni modiillerin
gelistirilmesi veya varolan bir modiil iizerinde diizenlemeler yapilmasi, veritabaninda
yeni tablolar, indeksler olusturulmasi veya gilincellemeler yapilmasi, dil ¢evirilerinin
yapilmasi; yapilan gelistirme islemlerinin yodnetilmesi ve takip edilmesi TROIA

Gelistirme Araglar1 modiilii yardimi ile yapilmaktadir.
2.3.11. Dokiiman yonetimi (DOC)

Dokiiman Y 6netimi, firmanin giinliik faaliyetleri sirasinda veya faaliyet dis1 herhangi
bir sekilde olusan dokiimanlari, tipine gore arsivleyip daha sonra bu dokiimanlara
erisilebilmek icin diizenli bir sekilde server tarafinda tutulmasini saglar. Mesela
bilgisayar ortamina alman bir satig belgesi, kullanicinin kendisinin tanimladigi
dokiiman tipi ile sisteme kaydedilir. Bu dokiiman, daha sonra verilen haklara baglh

olarak istenildigi zaman sistemden geri alinabilir. Bu dokiimanin hangi tipte
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kaydedilecegi, hangi uygulama ile agilacagi (6rnegin dokiiman dosya tipi “pdf” ise
Acrobat Reader ile), server da hangi dizine kaydedilecegi, hangi kullanicinin bu
dosyay1 gorebilecegi, degistirebilecegi veya silebilecegi Dokiiman Yonetimi ile
belirlenir. Diger modiillerden olusan dokiimanlar ise yine iste§e bagli olarak

Dokiiman Y onetiminde tutulup takibi tek modiil iizerinden yapilabilir.
2.3.12. Elektronik veri transferi (EDI)

EDI modiilii ayn1 ya da farkli tiirdeki uygulamalarin birbirleriyle veri aligverisi
yapmasina olanak verir. Veriyi uygulamadan ve platformdan bagimsiz hale getirir.
Bir siireci tamamlayan programlarin entegre olarak ¢aligmasini saglar. EDI modiilii
aracilig1 ile sistemdeki herhangi bir bilgi, istenilen tiim formatlarda, ¢esitli transport
yontemleri kullanilarak export edilebilir. Disaridan sisteme veri kabulii, verinin

formatindan bagimsiz olarak saglanir.
2.3.13. ihracat modiilii (EXP)

Ihracat Modiilii ihracat yapilacak iilkelere, uluslararasi ihracat normlarma uygun
belge hazirlamak amaci ile hazirlanmustir. Thracat dosyasi hazirlanirken, miisteri ile
yapilan sozlesmede belirlenen, 6deme tipi, ylikleme tipi, ihracat tlirii belgelerin
hazirlanmasinda etkili olmaktadir. Ayrica, uluslararasi normlara uygun olarak
hazirlanan dosyalarda ihracat igin gerekli tiim bilgiler olmakla birlikte, ihracat

yapilan tilkenin statiisii, iilke sartlar1 da 6nemli rol oynamaktadir.
2.3.14. Genel muhasebe modiilii (FIN)

Finans modiiliinlin islevleri, muhasebe islemleri sonucunda olusturulan kayitlarin
saklanmasi, bu kayitlar iizerinden resmi raporlamanin yapilmasi ve yine bu kayitlar

izerinden finansal analizin gerceklestirilmesi seklinde 6zetlenebilir.
2.3.15. insan kaynaklari yonetimi (HCM)

Insan Kaynaklar1 Yénetimi modiiliinde, geleneksel personel sicil ve bordro ydnetimi
islemleri ile, uzmanlik isteyen ve I.K. departmaninin gercekten ihtiya¢ duydugu;
kurumsal planlama ve ihtiya¢ belirlemeden, eleman ilanlarinin planlanmasi ve

verilmesi, basvurularin kabulu ve eleman se¢imi, egitim ve performans yonetimine
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kadar diger konseptleri de gerceklestirme imkani bulmaktayiz. Modiil genel itibariyle
Kurumsal Planlama, Eleman Se¢me ve Yerlestirme, Sicil Yonetimi, Bordro

Yonetimi, Egitim Y6netimi ve Raporlar boliimlerinden olugmaktadir.
2.3.16. Stok yonetimi modiilii (INV)

Cagdas envanter yonetiminin en 6nemli 6zelligi, depo stogu hakkinda her zaman en
giincel ve en dogru verileri verebiliyor olmasidir. Bu, stok yonetimi agisindan oldugu
gibi, stok maliyet hesaplar1 agisindan da olduk¢a Onemlidir. CANIAS Envanter
Yo6netimi, envanter hareketlerini, Destek Tablolar1 yardimi ve ihtiyaclara uygun tim
envanter hareket kayitlari ile desteklemektedir. Bunlara 6zel stok tipleri ve emniyet
stoklar1 da dahildir. Envanter hareketlerinin daha kayit sirasinda dogru olup
olmadiklar1 kontrol edilmekte, veri bankasina kaydedilmektedir. Bdylece
kaydedildikten sonra IAS Sisteminin tiim diger fonksiyonlari tarafindan aninda
kullanilabilmektedirler. Bu belgeler; Finansman Muhasebesi, Maliyet Hesaplar1 ve

diger her tiirlii istatistiksel uygulamalarla entegrasyon halindedir.
2.3.17. Bakim yonetimi modiilii (MNT)

Uretim yapan isletmeler icin, iiretim siirecinde kullanilan makine ve ekipmanlar ¢ok
onemlidir. Bu makine ve ekipmanlarin siirekli ariza yapip devre digi kalmamasi,
iretimin aksamasina sebep olup isletmeye zaman kayb1 ve mali kayiplar
yasatmamasi icin diizenli bir sekilde koruyucu bakim ve kontrollerinin yapilmasi
gerekir. Tiim koruyucu bakimlara ragmen makine ve ekipmanlar ariza yaptiginda, bu
arizalara en kisa zamanda en dogru yonlendirmelerle miidahale edilebilmesi gerekir.
Stirekli iiretimde ve ozellikle proses imalatinda arizalarin iiretim akisi iizerindeki
etkisi ¢cok biliyiiktiir. Mesela, bir petrol rafinerisinde bir noktada beliren ariza tiim
sistemin durmasma yol agar. Ariza giderildikten sonra normal iiretim diizeyine
ulagincaya kadar uzun bir siire gecer. Bakim yonetimi modiill, isletmeye ait
tesislerin, makine ve ekipmanlarin belirli zamanlardaki bakim kontrollerinin ve
beklenmedik zamanlarda ortaya ¢ikan arizalarinin giderilmesi ig¢in yiiriitiilen
aktivitelerin, liretim akisini miimkiin oldugu kadar aksatmayacak sekilde diizenli
olarak planlanmasini, gergeklestirilmesini ve kayit altina alinmasini saglayan

uygulamalar biitiiniidiir. Modiiliin ana hedefi, tesis, makine ve ekipmanlarda
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olusabilecek arizalar1 minimize ederek liretim siirecinin verimliligini yiikseltmek ve

bu arizalarin sebep olacagi kayiplar1 en aza indirgemektir.
2.3.18. Malzeme ihtiyac planlamasi1 (MRP)

Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi yardimi ile; hangi malzemenin hangi tarihte hangi
miktarlarda tretilmesi, satin alinmasi ya da stoklardan c¢ekilmesi gerektigi tespit

edilmektedir. MRP modiilii Boliim 3° de ayrintili olarak anlatilacaktir.
2.3.19. is emri maliyetlendirme (PRC)

Bir {irlinlin maliyeti, o Urlini liretmek i¢in kullanilan hammadde/malzemelerin
maliyeti, iretim sirasinda gerceklestirilen aktivitelerin direk maliyeti ve genel iiretim
giderlerinin direk aktivite maliyetlerine dagitilmasindan olusan payin toplamindan
olusur. Is emirleri icin gerceklesen malzeme tiiketimleri ve aktivitelere bagl olarak,
is emrinin ve dolayisi ile liriiniin ger¢ek maliyeti hesaplanir. Malzeme maliyetleri ve
aktivite birim maliyetleri genellikle aylik donemlerin sonunda kesinlestigi icin, is
emri maliyetlendirme islemi donem sonunda calistirilir ve ilgili muhasebe kayitlar
yapilir. Ancak is emri devam ederken de hesaplanabilir ve o zamana kadar olusan
maliyet incelenebilir. Cogu durumda {irlinler, yine tesis igerisinde iiretilmis baska
yart mamiillerden olusur ve iirlin yapist en alt seviye malzemelerden olusan agac
seklindedir. Is emri maliyetlendirme, bu agacin en alt seviyesinden baslayarak, 6nce
yart mamiiller daha sonra kademeli olarak en iist seviyeye kadar sirayla

calistiritlmalidir.
2.3.20. Uretim planlama ve kontrol modiilii (PRD)

Uretim Planlama ve Kontrol modiilii esas olarak, iiriin ve yar1 mamiillerin iiretilmesi
amaciyla yapilacak iiretim faaliyetlerini belirlemek ve izlemek amaciyla kullanilan Is
Emri belgelerinin olusturulmasi, gilincellenmesi ve raporlanmasi ile ilgilenir. Bu

modiil ayrintili olarak Boliim 3° de anlatilacaktir.
2.3.21. Satin alma modiilii (PUR)

Satin Alma Modiilii, firmanin disaridan yani tedarik¢ilerinden ve iceriden yani firma

icinden yaptig1 satin alma bilgilerini tutmaktadir. Eger satin aliman malzeme
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tamamen firma disindan geliyor ise, bu dig satin alma olarak adlandirilir. Bu
durumda satin alinacak mal veya hizmet i¢in tedarik¢i firmadan satin alma istegi
yapilabilir ve firmaya siparisi agilabilir ya da firma ile anlasma yapilabilir. Ayrica
tedarik¢i firmadan teklif istenebilir ve tedarik¢inin sattig1 mal veya hizmetlerin fiyat
bilgileri sistemde tutulabilir. Sayet, satin alinan malzeme firma iginden tedarik
ediliyor ise bu durumda i¢ sat alma icin istek yapilabilir. istekler elle girilebilecegi
gibi, Malzeme ihtiya¢ Planlamas1 Modiil'iiniin calistirilmas: ile, otomatik olarak da
yaratilabilir. Satin alinan malzemenin siparige bagli stok hareketi Envanter Ynetimi
Modiil'iinde yapilir. Ayrica, satin alinan malzemenin, satin alma kalite kontrolii
Kalite Kontrol Modiilinde yapilabilir ve tedarikciler yine bu modiilde
degerlendirilebilir. Satin alinan malzemelerin i emrine ¢ikmasi veya direkt satilmasi
durumunda eldeki stoklar Envanter Modiil'linde malzeme ana kartinda secilen
tutarlandirma yontemi ile degerlendirilebilir. Satin aliman malzemenin faturasi
sistemde Fatura Konrol Modiil'iinde konrol edildikten sonra, yine ayni modiilde,
satin alma siparisine bagli gelen masraf faturalar1 kontrol edilip, orijinal siparis
tizerine dagitilabilinir. Muhasebelestirilen satin alma faturalari Finans Modiil'iinden
takip edilip, raporlanabilir, tedarik¢iye yapilan 6demeler takip edilebilir, faturalar ile
O0demeler iligkilendirilebilir. Ayrica sistemden, fiyat karsilagtirma listesi, tedarikei

raporlar1 gibi ¢ok cesitli satin alma raporlar1 alinabilir.
2.3.22. Kalite yonetimi modiilii (QLT)

Kalite kontrol modiilii, satin alma ve iiretimde kalite kontroliin saglanmasi ve kontrol
sonuglarinin degerlendirilmesini icermektedir. Kalite destek tablolari, malzeme ana
kayd1 ve rota bilgilerinde gereken tanimlarin yapilmasi ile satin alma ve iiretimdeki
kalite siirecinin yonetilmesi miimkiindiir. Gereken tanimlar yapildig: takdirde, satin
almaya bagli malzeme girigleri ve iiretim onaylari, kalite kontrol sonuglar1 girilerek
ve kalite onay1 verilerek yapilabilir. Saglikli isleyen bir kalite kontrol i¢in oncelikle
kalite destek tablolarinda gereken tanimlar yapilir. Sonrasinda iiretim ve satin almada
kullanilmak iizere malzemelerde kalite kontrol kriterleri seciler. Uretimde ayrica,
tiriinlerin rotalarinda, malzemenin kriterleri ile operasyonlar iliskilendirilir. Boylece
tamamlanan altyap1 ile kalite kontrol siireglerini isletmek miimkiindiir. Satin alma
kalite kontrol i¢in satin almaya bagli envanter girisleri kalite stoguna yonlendirilir.

Kalite stogundaki kontrol bekleyen malzemelerin kontrol sonuglari girilerek istenen
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stoga transferi gerceklestirilir. Kontrol sonucglarina goére kotli olarak nitelendirilmis
ve bloke stoguna transfer edilmis malzemenin buradan tedarik¢iye iadesi yapilir.
Ayrica aylik, ili¢ aylik ya da yillik periyotlar ile tedarik¢i degerlendirme yapmak
miimkiindiir. Uretimde ise iiretim sirasinda operasyonlar ile iliskilendirilmis kriterler
icin kontrol sonuglari girilir ve sonuglara gore kalite karar1 verilebilir. Girilmis kalite
kontrol sonuglarina gore kontrol diyagramlari ¢izdirmek ve bu diyagramlar ile proses

kontroliinii gerceklestirmek miimkiindiir.
2.3.23. Rotalama modiilii (ROU)

Rota bilgileri, bir {iretim veya montaj faaliyetinin tamamlanabilmesi i¢in gerekli
olan is adimlar1 ve bu adimlar1 yapabilmek i¢in gerek duyulan kaynaklarin sisteme
tanimlanmis halidir. Hangi operasyonlarin, hangi sirada, hangi araclarla ve hangi is
merkezlerinde yerine getirilecegine dair bilgileri kapsar. Ayrica, her bir operasyonda
hangi malzemelerin kullanilacagi da belirtilir. Rota bilgileri, tiretim ig emri yonetimi,
makine ve personel kapasitesinin planlanmasi ve hesaplanmasi i¢in temel bilgileri

olusturmaktadir.
2.3.24. Satis ve pazarlama modiilii (SAL)

Satis modiilii, siparis teklifi, siparis ve teslimat igin gerekli evraklarin
olusturulmasindan, zamaninda teslimat yapilmasim1 kapsayan islevlere kadar tiim
satig siirecinin yoOnetimini saglar. Satis islemi, miisteriden gelen teklif istegi ile
baslar, bu istek CRM modiilii araciligiyla satiga iletilebildigi gibi satis temsilcilerinin
miisteriler ile goriismelerinden de alinabilir. Satis teklifi hazirlanip miisteriye
yollanir. Miisterinin teklifi onaylamasiyla teklif aynen veya revize edilerek siparise
dondtistiirtilebilir. Siparis icerigindeki malzemeler temin edildikten sonra, siparis
kismi veya tamamen irsaliyeye doniistiiriilebilir. Irsaliyesi diizenlenen siparis
malzemelerinin envanterden c¢ikist yapilarak miisteriye yollanir. Yollanan siparis
malzemeleri i¢in diizenlenen irsaliye de faturaya doniistiiriiliip muhasebeye aktarilir.
IAS Satis Modiiliinde tim belge aktiviteleri, bir belge akis1 sistemi ile kontrol
edilebilir. Satig belgelerinin hizli bir sekilde olusturulabilmesi, gereksiz veri girisi
tekrarin1 Onlemek i¢in misteri ana kayitlari, malzeme ana kayitlar1 ve destek
tablolar1 ile entegrasyon saglanmistir. Satis belgeleri olusturulurken miisteri bilgileri

miisteri ana kayitlarindan, belge kalemi (malzeme) bilgileri malzeme ana
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kayitlarindan akar. Kullanici istedigi verileri belge {lizerinde degistirebilme olanagina

sahiptir.

Satis modiilii esnek bir fiyatlandirma sistemine sahiptir. Fiyatlandirma Politikalar
altinda, sistemin bir siparis veya faturada goz oniinde bulundurdugu bir kosul tespit
edilebilir.  Fiyatlandirma  Politikalar1  i¢in  her tirlii  kosul serbestce

belirlenebileceginden, kullanicilara biiyiik 6l¢iide esneklik saglar.
2.3.25. Servis yonetimi modiilii (SRYV)

Glinlimiizde miisteri memnuniyetinin saglanmasi ve miisteri sadakatinin devamlilig1
i¢in satilan {irtinlerin kalitesi kadar satis sonrasi bu iiriinler i¢in verilen servis kalitesi
de ¢ok 6nemlidir. Uriinlere gerekirse olusan arizalar icin hizhi, dogru ve Kkaliteli
teknik servis verilebilmeli, gerekirse periyodik bakim ve kalibrasyon islemleri
aksatilmadan zamaninda gergeklestirilebilmelidir. Servis yonetimi modiilii, al-sat
veya lret-sat seklinde c¢alisan ve sattigi iirlinlerin satig sonrasi servis iglemlerini de
kendisi yapan veya partner firmalara yaptirip kendi biinyesinde bu servis islemlerinin
takibini yapan firmalarin miisterilerine satmis olduklar1 seri numarasi takipli
malzemelere satig sonrasi verilen servis hizmet aktivitelerinin diizenli olarak
planlanmasini, gerceklestirilmesini ve kayit altina alinmasini saglayan uygulamalar
biitliniidiir. Modiiliin ana hedefi, miisterilere satilan seri numarasi takipli
malzemelerde olusan arizalar1 en hizli ve kaliteli sekilde gidererek miisteri
memnuniyetinin devamini saglamak, satilan bu malzemeler i¢in gereken periyodik
bakimlar ve kalibrasyonlar var ise bu islemleri zamaninda planlayip aksatmadan
ylriiterek de olusabilecek arizalar1 en aza indirgemektir. Belirtilen hedefe ulagsmak

icin servis yonetimi modiiliiniin i¢ceriginde mevcut ana fonksiyonlar sunlardir :

o Seri Numaras1 Takipli Malzemeler
. Periyodik Servis (Bakim veya Kalibrasyon) Planlama
. Ariza Bildirimlerinin Takibi

2.3.26. Web servisleri modiilii (WSR)

Web Servisleri modiilii, IAS sisteminde mevcut fonksiyonalitenin web servisi olarak

kullanima ag¢ilmasin1 ve diger uygulamalarin sundugu servislerin CANIAS aracilig1
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ile kullanilmasin1 saglar. Web servisleri modiilii diger modiiller i¢in tanimli bir¢ok

fonksiyonaliteyi kullanima sunmaktadir.
2.4. CANIAS ERP Kullanildig1 Sektorler

CANIAS ERP, sahip oldugu modiilleriyle ve esnek olmasi 6zelligiyle birgok sektore

uyarlanabilmektedir. Bunlardan bazilar1 sunlardir:

. Plastik Sanayi

. Elektronik Sanayi
o Celik Sanayi

o Makine Sanayi

o Metal Sanayi

. Ambalaj Sanayi
o Otomotiv Sanayi
o Gida

o Tekstil

o Madencilik

o Egitim
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3. ENERJIi SEKTORUNDE BIR METAL FIRMASINA URETIM
PLANLAMA VE KONTROL MODULUNUN ENTEGRASYONU iLE ILGILI
UYGULAMA

Bu ¢alismada CANIAS Kurumsal Kaynak Planlama yazilimi Uretim Planlama ve
Kontrol modiiliiniin firmaya uyarlanmast ve basar1 performansinin GSlgiilmesi
amaglanmistir. Uygulama iki boliimden olugmaktadir. Bu boliimde enerji sektoriinde
bir metal firmasina iiretim planlama ve kontrol modiiliiniin entegrasyonu uygulamasi
yapilmistir. Bu tez kapsaminda enerji sektoriinde bir firmanin KKP iiretim planlama
ve kontrol modiililne gegis siireci aktarilmakta ve bu modiiliin uygulamalarina
ayrintili bir sekilde yer verilmektedir. Bolim 4’ de ise firmanin KKP sistemine
gecisindeki bagar1 performanst olglilmektedir ve problem yasanan konularla ilgili

tyilestirme Onerileri verilmektedir.
3.1. Firma {le Tlgili Bilgiler
3.1.1. Firma tanitimi

Firma, 2004 yilinda kurulmustur. Orta 6lgekli bir firmadir. Enerji sektoriinde yer alan
firma ilk olarak ‘‘Bakir Bara Imalati (AG-OG Panolar-Ark Ocaklari-Bara
Kanallar1)’” ile ise baslamustir, bugiin “Bakir Imalati” nmn yaninda “Sac, Kaynak,

Montaj, Kablaj imalat1 ve Santiye ¢aligmalar1” n1 biinyesine katmistir.
3.1.2. Faaliyet alanlar:

Firma faaliyet alanlarin1 parca bazli iiretimler ve anahtar teslim iiretimler olmak

tizere 2’ ye ayirmistir:
3.1.2.1. Parca bazh iiretimler

Firma proje ekibi tarafindan tasarlanan projeler, gereginden fazla karmasik olmayan
ve tedarik¢ilerin ihtiyaglarima yonelik ¢ozlimler sunmaktadir. Proje caligmalarinda

esas amag, ihtiyaci dogru anlamak ve tam olarak karsilamaktir.
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Firma teknik kadrosuyla orta gerilim salt merkezleri, algak gerilim elektrik dagitim

sistemleri ve tesisatlari, busbar sistemleri alanlarinda ¢alismalarini stirdiirmektedir.

Bakir Bara Projelerinde montaj yapilacak yere uygun sekilde projelendirme ve
komple bakir {retiminin projeye uygun yapilmasi, yerinde montajini

gergeklestirmektedir.

Aliiminyum Bara Projelerinde ise montaj yapilacak yere uygun sekilde projelendirme
ve komple Aliiminyum baralarin projeye uygun hazirlanmasi, yerinde montajini

gerceklestirmektedir.

Firmanin parca bazli liretimleri asagidaki gibidir:

o Indoor & Outdoor Switchgear Bakir Tiplerinin Uretimi

. OG Hiicre kapsamindaki Bakir Bara Projeleri

o AG Pano Bakir Bara Projeleri

o OG Hiicre Ana & Detay Sac Parga Bazli Projelerin Uretimi
o AG Pano Ana & Detay Kabin Projeleri

. Mobile Substation Késk Ana & Detay Projeler

o Mekanik Platform Ana & Detay Projeler

3.1.2.2. Anahtar teslim iiretimler

Firmanin anahtar teslim olarak gerceklestirdikleri iiretimler asagidaki gibidir:

. OG Hiicre ProjeleriAna AG Pano Projeleri

. AG Dagitim Pano Projeleri

. Kosk Projeleri — OG Hiicre + Trafo + AG Pano

. Kablo Kutular1 ve Konsollar1 Uretimi

o Gerilim Ayar Dolaplarinin Uretimi

o Trafo Vantilatér Dolaplarmin ve Muhafazali Hiicrelerin Uretimi
. Generatdr Kabin Uretimi
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3.1.3. Uretim hatt1

Uretim faaliyetleri, optimum kapasitelerde verimli ¢alisarak, standartlara uygun, iilke
ve diinya pazar durumlari da dikkate alinarak maksimum iiretim yapilacak sekilde ve

toplam kalite anlayis1 icerisinde siirdiiriilmektedir.

Fabrikanin, tiretim ve bakim faaliyetlerine siirekli devam edilmekte olup, fabrikanin
en uygun kapasitede calistirilmasi saglanarak planlama hedeflerine ulasilmaya
calisilmaktadir. Fabrikada kapasite ve verim artisina yonelik yatirnm faaliyetlerine
devam edilmektedir. 2010 - 2011 yilinda yapilan CNC, Punch ve Biikiim makine
yatirimlarina istinaden 2012’ de iiretim kapasitesini yiiksek oranda arttirip is¢iligi

diisiirecek makinelerin yatirnmini yapmay1 planlamaktadir.

Kuruldugu giinden bu yana hem bakir hem de sac iiretim kapasitesini yaptigt CNC &
Punch & Abkand makine yatirimlariyla %80 arttirmayr basarmis olan fabrika, su
anda miisterilerinin talebine makine bazl olarak cevap verebilmektedir. Ayrica bakir
ve kaynak hatlarimi destekleyen kaynak ve montaj hatlariyla miisterilerine yar1 veya

tam mamiil olarak teslimatlar da yapmaktadir.

Montaj Hatti, Orta Gerilim Hiicre ve Algak Gerilim Pano iiretimi ile fabrika ici
anahtar teslim {rtinleri olustururken ayni zamanda Hiicre, Pano, Busbar Montaj1 vb.

saha caligmalari ile miisterilerine komple hizmet sunmaktadir.

Tiim iiretim siireglerini daha etkin bir sekilde kontrol edebilmek amaciyla Kurumsal
Kaynak Planlama sistemlerine gecis yapmis olan firma KKP yazilimlarindan; IAS

tiretici firmanin {irtinii olan CANIAS ERP yazilimini kullanmaktadir.
3.2. Uretim Planlama ve Kontrol Modiilii

Son 30-40 yil icinde kaydedilen teknolojik gelismeler ve global ticaretin
yogunlagmasi sonucu ortaya cikan siki fiyat ve kalite rekabeti liretim yontemlerinde

yeni kavram ve fonksiyonlarin dogmasina yol agmustir.

Giliniimiizde bir taraftan stirekli olarak yiikselen yasam diizeyinin, diger taraftan hizla
artan diinya niifusunun etkisi ile ge¢mise oranla ¢ok daha karmasik diinya

mamiillerin biiyiik miktarlarda tiretilmesi zorunlulugu ortaya ¢ikmaistir.
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Cok sayida parcadan olusan bir mamuliin iiretilmesi i¢in;

. Gerekli hammadde ve yar1 mamiillerin ¢esitli kaynaklardan uygun fiyatla
ve istenilen zamanda saglanmasi (lojistik)

. Her parganin degisik spesifikasyonlara gore islenmesi (imalat)

. Islenen parcalarin istenilen yerlerde ve yeterli miktarlarda hazir
bulundurulmasi (planlama)

o Biitiin faaliyetlerin eldeki insan gilicii ve makinalardan en iyi sekilde
yararlanmak sureti ile son derece smirli siireler i¢inde gergeklestirilmesi gerekir

(prodiiktivite)

Uretim yonetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makina ve insan giicii
kaynaklarmin belirli miktarlardaki mamuliin istenilen niteliklerde (kalite), istenilen
zamanda ve en diisiik maliyetle iiretiminin gergeklestirilmesini saglayacak bigimde

bir araya getirilmesidir.
3.2.1. Modiiliin icerigi

CANIAS ERP Uretim Planlama ve Kontrol Modiilii (PRD) esas olarak, iiriin ve yari
mamiillerin iiretilmesi amaciyla yapilacak iiretim faaliyetlerini belirlemek ve izlemek
amaciyla kullanilan Is Emri belgelerinin olusturulmasi, giincellenmesi ve

raporlanmasi ile ilgilenir.

Is Emri belgesi iiretilmesi planlanan iiriin veya yar1 mamiil icin sistemde girilmis
olan Uriin Agaclari, Rotalar ve Malzeme Ana Kayitlar1 gibi temel verileri kullanarak

asagidaki bilgileri igermektedir:

° Uretimde kullanilacak malzemeler,

. Uretilecek iiriin ve yan iiriinler,

. Uygulanacak islemler,

. Kullanilacak makina, is¢ilik ve alet gesitleri,

o Yapilacak kalite kontrol adimlar1 hakkinda miktarsal ve zamansal bilgiler.

Modiiliin igerigini daha iyi anlayabilmek i¢in is emirlerinin yasam dongisiinii

incelemek faydali olacaktir.
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Is emirlerinin yasam dongiisii:

. Is emirleri var olan iiretim planlarindan veya var olan is emirlerinden
kopyalanarak ya da dogrudan yeni giris ile olusturulur.

. Temel verilerden is emri i¢ine alinan bilgiler gézden gegirilip, gerekirse
degisiklik yapilabilir.

. Is emri ¢izelgelenir. Istenirse kagit ¢iktis1 da almarak, is emri baslatilir ve
iiretime verilir. Bu asamadan sonra iiretimin baslanmasina izin verilmis olur.

. Malzemeler stoklardan alinarak, is merkezlerinde gereken hazirliklar,
ayarlamalar ve islemler yapilmaya baslanir.

. Gergeklesmis iiretimin sonucu olan miktarsal ve zamansal bilgiler is bitis

onaylar1 olarak sisteme girilir.

o Bu sirada kalite kontrol bilgileri de toplanip, is bitis onaylar ile birlikte
saklanir.

o Ortaya ¢ikan iirlin ve yan {irlinler stoga girilir.

o Is emri kapatilir.

. Genellikle donemsel olarak, iiretim maliyetleri hesaplanir ve is emirleri

muhasebeye kaydedilir. Bu asamadan sonra is emri bilgisi istatistiksel inceleme
amactyla incelemek iizere sistemde tutulur. Farkli iiretim ihtiyaglarimi karsilamak

lizere, is emirleri detayinda ¢ok derin 6zellikler bulunmaktadir.
3.2.2. Diger modiillerle iliski

Uretim Planlama ve Kontrol Modiiliiniin iliskili oldugu diger modiiller asagidaki

gibidir:

o Uriin agaglari: Uretilecek iiriinlerin malzemeleri {iriin agaglarindan okunur.
. Rotalar: Uretilecek iiriinlerin operasyonlar1 rotalardan okunur.

. Kapasite Planlama: Olusturulan is emirlerinin operasyonlar1 Kapasite

Planlama modiilii ile ¢izelgelenir.
. Envanter Yonetimi: Uretime mal ¢ikisi ve iiretimden mal girisi hareketleri
i3 emri i¢inden otomatik yapilabilecegi gibi, Envanter Yonetimi modili ile

olusturularak stok kayitlar1 giincel olarak izlenebilir.
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. Malzeme Ihtiya¢ Planlama: Is emirleri iiriinler icin ihtiya¢ giderici,
malzemeler i¢in ihtiyac olusturan belgeler olarak MIP modiiliinii etkilemektedir.

o Fiili Maliyetlendirme: Is emrinde gergeklesen aktivite siireleri
kullanilarak, iiretim maliyet merkezlerindeki toplam maliyet, aktivite birim maliyeti
olarak hesaplanir ve is emirlerine dagitilir. Daha sonra envanter hareketlerinden
hammadde maliyetleri de alinarak iirlin maliyetleri hesaplanir.

o Bakim Yonetimi: Makinalarin periyodik bakimlari zaman araligi ile
programlanabilecegi gibi, liretim miktar1 veya iiretim siiresi ile de programlanabilir.
Is bitis onaylarinin toplami ile bakim aralig1 kiyaslanarak siradaki bakimin zamani
belirlenir. Makinalarin bakim zamanlari ¢alisilmayan zaman olarak isaretlenir ve bu
zamanlara iiretim is emri olusturulmaz.

. Kalite Kontrol: Uretilen iiriinlerin kalite kriterleri operasyonlar sirasinda
Olciilerek, sisteme girilir. Boylece iiretim asamalarinda kalite kontrol yapilir. Kalite
onay! almayan iriinler normal stok hareketi ile stoga alinamaz, fire veya yeniden
isleme olarak girisi yapilabilir.

. Servis Yénetimi: Uretilen iiriinlerin icinde, seri numarast ile takip edilen
parcalar kullaniliyor ise, servis yonetimi uygulamalarinda bu iliskinin bilinmesi
gerekir. Is bitis onaylar1 sirasinda, yeni iiretilen iiriiniin i¢inde hangi parcalarin hangi

seri numaralarinin kullanildig1 bilgisi servis yonetimi verilerine giincellenir.
3.2.3. Uretim planlama ve kontrol modiilii icin temel veriler

CANIAS ERP’ de bir modiiliin devreye alinmasi i¢in dncelikle bazi temel verilerin
sisteme girilmesi gerekmektedir. Bu amagcla, firmanin iiretim ile ilgili temel
Ozelliklerinin tanimlandig1 sistem destek tablolarinin olusturulmasi i¢in analizler

yapilmigtir.

Destek tablolart ile veri girisi yapilan alanlarin kontrol edilmesi, sistem biitiinlesmesi
ve kullanici rahathig: arttirilmis olmaktadir. Uretim Planlama ve Kontrol Modiiliiniin

Destek Tablolar1 sunlardir:
3.2.3.1. Is emri tipi

Is emri tipi destek tablosu ile uygulamanin yapildigi isletmede is emrinin nasil

gergeklestirilecegine dair 6zellikler tanimlanir.
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Sekil 3.1. Is emri tipi

Sekil 3.1 incelenecek olursa “Is emri tipi” ve “Agiklama” alanlar1 ise is emri tipinin
kodu ve agiklamasinin girildigi alandir. CANIAS ERP’ de temel dort cesit is emri

tipi kullanilmaktadir. Bunlar; Normal, birlesik, demontaj ve kolektif is emridir.

Uygulamanin yapildig1 firma icin yapilan goriismelerden sonra is emri tipi olarak
K - Kolektif ig emri tipi tanimlanmasina karar verilmistir. Kolektif is emri, iiriine ait
rotalar dahil olmak iizere, bir iiriin agacinin tiim asamalarin1 hesaba katmaktadir;
Boylece bir iirlinlin tiim malzemeleri ve islemleri, ¢cok asamali bir iirlin agaci
listesinde bir Is emrinde toplanabilir. Is emri otomatik olarak kismi is emirlerine
ayrilabilmektedir; aksi takdirde her is emrinin ayr1 ayri planlanip, olusturulmasi ve
onaylanmasi gerekecektir ki bu da planlamacinin daha fazla zaman harcamasina
neden olmaktadir. Bu sebepten dolay1 bir {iriine ait is emri miktarin1 azaltmak ve is
bitis onaylarinin daha kolay verilmesini saglamak amaciyla igletmede kolektif is
emirleri kullanilmasina karar verilmistir. Isletme icin kolektif is emrinin disinda
bedelsizlerin is emri, numunelerin is emri ve hatalilarin is emri olarak ii¢ is emri tipi

daha olusturulmustur. Bunlarin karakteristik yapis1 kolektif is emri ile aymdir.

42




Sadece iiretimi planlanacak iiriinlerin firma i¢i gruplandirilmasi amaciyla bu is emri

tipleri de olusturulmustur.

“Numara aralig1” alami olusturulan is emirlerinin numaralarinin hangi araliklarda
olacagini belirledigimiz alandir. Uygulamanin yapildig: firma i¢in numara araligi her
ay i¢in 6zel numaralandirilacak sekilde ayarlanmistir. Ornegin; Ekim 2011 icin
“11100001” den baslayacak sekilde, Kasim 2011 i¢in “11110001” den baslayacak
sekilde ayarlanmistir. Boylelikle bir is emrinin numarasina bakilarak hangi ay ve

hangi y1l olusturulmus oldugunu rahatlikla anlayabiliriz.

Planlt bir is emrinden referans alinarak yeni bir is emri olusturulmasi sirasinda, is
emirlerinin otomatik olarak baslatilmasini saglamak icin “Uretim planlar1 ¢evrilirken

otomatik baslat” secenegi isaretlenmistir.

Firma, is emri bitislerinde hedeflenenden fazla onaya izin vermek istemedigi i¢in

“Hedeflenenden Fazla Onaya Izin Var m1?” alania ¢ek atilmamustr.

“Ozellikleri operasyondan al” alani ise hangi operasyonlarin temel tas oldugu, is
emri operasyonlarindan belirlenir. Operasyon kontrol tipine bagli olarak, is emri
operasyonlarin temel tas bilgisi 6n deger olarak gelir. Temel tag operasyonlara direk
is bitis onay1 verilebilir ve otomatik olarak bir dnceki temel tas operasyonuna kadar,
aradaki biitiin operasyonlar otomatik olarak onaylanir. Firma i¢in temel tas bilgisinin
operasyonlar ekranindan belirlenmesi istenmistir. “Her operasyon temel tag” alani, is
emri operasyonlarinda verilen temel tas bilgisine bakmaksizin, her operasyonu temel
tas olarak kabul eder. Biitiin operasyonlara ayri1 ayri kullanici tarafindan onay
verilmesi isteniyorsa ve kullanicinin higbir operasyon onayini atlamasi istenmiyorsa,
bu secenek isaretlenebilir. Fakat bizim firmamizda bunun zaman kaybi olacagini

diisiindiigiimiiz i¢in bu segenek dikkate alinmamustir.

“Otomatik Onaylama Yok” alani, Bir operasyona onay verilirken, bir Onceki
operasyonda c¢ikan miktardan daha fazla onay veriliyorsa, bu kontrol kutusu
isaretlenmezse, otomatik olarak geriye dogru aradaki fark kadar biitiin operasyonlara
temel tag onayr verir. Bu operasyonlar i¢in aktivite siireleri de fark miktara bagh
olarak otomatik olarak hesaplanir. Eger geriye dogru bu onaym verilmesi

istenmiyorsa, bu kontrol kutusu isaretlenir.
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Maliyetlendirme kismindaki , “Maliyet Hesaplanacak m1?”” kontrol kutusu, i emrinin
maliyetinin hesaplanip hesaplanmayacagini gosterir. S6z konusu firmanin su an igin

bdyle bir uygulamaya ihtiyact olmadigi i¢in ilgili ¢alisma yapilmamuistir.

“Cizelgeleme” alani, firmanin “ileri” ya da “geri” c¢izelgelemelerden hangisini

kullanacagini belirten alandir.

Ileri ¢izelgeleme, Sekil 3.2 de goriildiigii gibi iiretim planinin baslangic tarihinden

ileriye dogru ¢izelgeleme yapar. Is bitis tarihini bu bilgiye gore belirler.

Agilg- Plan- Hedef- Hedeflen Planlanan Teslim-
Zamani Baglangig Baglangig Bitis Bitis Zaman
- " Tesli
s ¢ Uretim Y Uretim ; Kiﬂznat 1
Baglatma | Oncesi 1 o5 Sonras! Stok Kontrol
amani Emnivet | g Emniyet: Igleme Siresi
I
LA 1 b

Sekil 3.2. Ileri ¢izelgeleme

hlj:ﬂi.il'l —"

Geri cizelgeleme ise, Sekil 3.3” de goriildiigli gibi planlanan bitis tarihinden geriye

dogru bir ¢gizelgeleme yapar. Uretim baslangic tarihini buna gore belirler.

is Baglatma-  Plan H e def- Hedef- Plan- Teslim-
Zamani Baglangig Baglangig Bits Bitis Zamani
l 1 Teslimat '
_ 1 Uretim _ Uretim Fopon alae
Agilg- Ig ' Oncesi Imalat Sonrasi ! Islgrne- IKortrol
Periyodu | Baglatma | gmpiyet. | Stresi Emobet 1 | Siresi
Siresi 1 1 | o

Sekil 3.3. Geri ¢izelgeleme
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S6z konusu firmada {retim plan tarihleri ileriye dogru cizelgeleme yapilarak

belirlenmektedir.

Uretim planlama da 6nemli olan bir diger kisim ise “Raporlar” dir. Bu kisimda
firmanin kullanacagi raporlar belirlenir. Yapilan goriismeler sonrasinda firma igin,
tiretim planlamaya bagh olarak “Stok c¢ikis formu” ve “Kontrol karti formu”
hazirlanmistir. Stok c¢ikis formu, is emrine yapilacak stok cikislarinin listesidir.

Kontrol kart1 formu, operasyon icin gerekli malzemelerin detayli raporudur.

Firmanin stok girislerinin her is bitisinden sonra otomatik olarak yapilmasi
istendiginden “Otomatik giris” isaretlenmistir. Bir iirlinlin {iretilmesi i¢in gereken
malzemelerin stoktan ¢ikisi i¢in ise “Operasyonel Cikis” alan1 isaretlenmistir. Yani is
emrinin ilk operasyonuna bagli malzemelerin cikis1 is emri baslatildiginda, diger
operasyonlara bagli malzemeler ise bir Onceki operasyonlar onaylandiklarinda

yapilirlar.

Is emri tipi destek tablosu i¢in son olarak onay diizeltmede stok hareketlerinin nasil
belirlenecegi secilmelidir. “Onay diizeltmede stok hareketleri” boliimiinde, i emri
onayma “Diizeltme” ile girilir ve onay miktar1 degistirilirse, 6nceden olusan stok
hareketleri asagidaki segeneklere bagl olarak ya komple silinir ve yeni miktara bagl
olarak yeniden olusturulabilir, ya da arttirilan/azaltilan onay miktar1 6nceki envanter

hareketlerine, envanter hareketi miktarina ve degisim miktarina goére oransal olarak

dagitilir.
o Onceki hareket iptal edilerek yeni hareket
o Onceki hareket ile fark kadar diizeltme hareketi

Firma i¢in ikinci segenek ile diizeltme yaparken karmasiklik ¢ikabilecegi diisiincesi

sebebiyle dnceki hareket iptal edilerek yeni hareket yaratilmasi segenegi segilmistir.
3.2.3.2. Tasima siireleri

Uretim yaparken malzemelerin belirli bir tesisten veya yerden baska bir tesise veya
yere taginmasi s6z konusu ise firma tagima siirelerini bu destek tablosuna gireriz. Is
merkezlerinin bagli oldugu yerlesim yeri bilgisi uygulamasinda siire ve kapasite

formiillerinde, “Tasima Siiresi” de iiretim siiresinin hesabina katilirsa, bir operasyon
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i¢in iiretim siiresi hesaplanirken; bu operasyonda fiiretilen ara iiriiniin, operasyonun
gectigi is merkezi ile, bir sonraki operasyonun gectigi is merkezi arasinda taginmasi
icin gececek zaman da bu operasyonun liretim siiresine eklenir. Firma igin iiretim
tesisinde malzeme tasima siireleri onemsenmeyecek kadar ¢ok az oldugu i¢in tliretim

siiresi hesaplamada tagima stireleri bu hesaba katilmayacaktir.
3.2.3.3. Fire tipleri

Genel anlamda fireyi; bir malin iiretimde kullanilacak hammadde, yart mamul ve
mamul malzemelerden, iiretim sirasinda ortaya ¢ikan kayiplar olarak degerlendirmek
miimkiindiir. Uretimde olusacak fire tiplerini tanimladigimz yer fire tipleri destek
tablosudur. Firmamiz i¢in olusan fire tipleri arastirilmis ve Sekil 3.4° de de
incelenebildigi gibi su fire tiplerinin sikca meydana geldigi gozlemlenmistir. Boya
hatasi, c¢izikler, kabarcik ve boyut hatasi. Fire tipleri girisi asagidaki gibi tek tek
yapilmistir.

Tablo Detayl IASPRDO04

Firma BBS

Tess

i T

Fire Tipi B

Aglkiama Boya Hatasi

Sekil 3.4. Fire tipleri girisi

Is bitis onaylar1 verilirken, iiretim esnasinda fire olusmus ise fire tipi ve fire
miktarlar1 girilir. Bunun sonucunda iiretim emirlerinde ka¢ birim iiretmemiz

gerekiyor fakat fireden dolay1 kag¢ birim tiretmisiz bilgilerine ulasabiliriz.
3.2.3.4. Durus kodlari

Uretim herhangi bir sebepten dolay1 durmus ya da gecikmis olabilir. Uretimin durus
sebeplerinin girildigi alan durus kodlar1 destek tablosudur. Uretim sonrasinda bu
durus sebeplerine gore raporlar alinabilmekte, buna istinaden gerekli bakim
caligmalar1 yapilabilmektedir. Uygulamanin yapildigi firma icin belirlenen durug

kodlar1 Sekil 3.5’ de goriilebilmektedir:
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IASPRD005

FK TK Durus kody Aotlama
1 355 ] Agarst Arza
2 iBS 02 Tezgah Anza
3 Best m Uakng Anze
4 BES' M Kaip Anza
5 BBS" S Malzeme ok
6 B8s 08 i yok
I

Bes;" 07 Ol problemi

Sekil 3.5. Durus kodlar1
3.2.4. Uretim planlama ve kontrol modiilii veri girisleri

Bir firmada iiretim planlamanin yapilabilmesi icin asagidaki kosullar yerine

getirilmelidir:

o Firmanin iirlin, yart mamul ve hammaddeleri malzeme ana kayitlar

uygulamasina dogru bir sekilde girilir.

. Uretilecek malzeme icin; statiisii is emrinin acilmasina izin veren
malzeme {iriin agaci olusturulur.

. Uretilecek malzeme icin rota olusturulur. Bunun statiisii {iretimde
kullanima izin vermelidir. Icerisinde bulunan operasyonlarin temel verileri
tanimlanmali; ¢izelgelemeye, onaya, vs. izin vermelidir. Rota ile ilgili destek
tablolarindan, rota ve operasyonlari ile ilgili temel tanimlamalar yapilir.

o Malzemenin islenecegi is merkezleri tanimlanmali we kullanima hazir
olmali, kapasite verileri altinda, bir fabrika takvimi, makina ve is¢ilik yiikiiniin

hesaplanmasina iligkin formiiller ve iiretim siiresi anahtarinin formiilii belirtilmelidir.

Firmanin ilgili departmanlarindan yukarida belirtilen verilerin olusturularak sisteme
girilmesi istenmistir. Bu verilerin bir kismini kullanicilar manuel olarak sisteme
girmisglerdir. Verilerin biiyiik bir kismi i¢in ise SQL yazilim programu ile toplu olarak

sisteme veri aktarilmasi islemi gergeklestirilmistir.

Modiiliin firmaya entegrasyonu asamasinda gerekli calismalar yukarida anlatildig:
gibi yapildiktan sonra kullanici egitimleri gerceklestirilmistir. Kullanicilar ilgili
uygulamalar konusunda egitilmis ve Ornek calismalar yapilmistir. Gerektiginde

kullanicilara 6zel gelistirmeler yapilabilmesi icin, Ornek calismalar esnasinda

47



kullanicilarin  sistem ile ilgili goriisleri alimmistir. Bu gorlisler dogrultusunda
kullanic1 adaptasyonunu saglamak ve kullanim zaman kaybini 6nlemek amaciyla

ileride anlatilacag1 gibi KKP sistemi icerisinde bazi gelistirmeler yapilmistir.
3.3. Uretim Planlama ve Kontrol Modiilii Uygulamalar

CANIAS ERP Uretim planlama ve kontrol modiilii uygulamalar1 asagida ayrintili

olarak anlatilmistir:
3.3.1. is emri yonetimi (PRDTO1)

Is Emri Yonetimi uygulamasmim ana ekran goriintiisii asagidaki Sekil 3.6° daki

gibidir:

Ii CANIAS ERP - CANI

Sekil 3.6. Is emirleri ekrani
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Yeni bir is emrinin olusturuldugu, mevcut bir is emri tiizerinde degisiklik

yapilabildigi, segilen kriterlere gore is emirlerinin listelendigi uygulama PRDTO1

uygulamasidir.
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PRDTO1 ana ekraninda firma tiretim planlama sorumlusunun 01.11.2011 itibariyle
olusturmus oldugu is emirlerinin listesini goriiyoruz. Bu ekranda tist kisimda bulunan

arama kriterlerine gore is emirlerini listelememiz miimkiindiir.

Arama kriterleri miisterinin istegine gore arttirilip azaltilabilir. Firmanin istegine
gore arama kriterlerine “Miisteri Siparis Tipi”, “Miisteri Siparis Numarasi” ve “Proje
Adr” eklenmistir. Planlama sorumlusu hangi projelere dair hangi is emirlerini
olusturdugunu, hangi miisteri siparigine istinaden hangi is emirlerini olusturdugu
listelemek istedigi i¢in bu arama kriterleri sistem entegrasyonu sirasinda ekrana
eklenmistir. Boylelikle liretim planlama departmani olusturdugu is emirlerinin kime,

hangi projeye ait oldugunu rahatlikla bu ekrandan analiz edebilmektedir.

Bunlarin yan1 sira standartta da olan arama kriterleri ekranda gériildiigii gibi “Is Emri
Tipi”, “Is Emri Numaras1”, “Malzeme kodu”, “Malzeme Aciklamasi”, “Planlama
Sorumlusu”, “Is Emri Acilis Tarih Aralig1” dir. Bu arama kriterlerine gore arama

yapilabilmekte, raporlar alinabilmektedir.

PRDTO1 ekrani is emrinin sahip oldugu statiilere gére de arama imkani1 sunmaktadir.
Bu statiiler “Is Emri Olustu?”, “Is Emri Baslatildi?”, “Is Emri Yazdirild1?”, “Is Emri
Kismen Onayli?”, “Is Emri Onayh?”, “Eksik Malzeme?”, “Kismen Stokta?”,
“Stokta?” ve “Ertelendi?” dir. Bu is emri statiileri planlama sorumlusunun is

emirlerini kontrollii bir sekilde yonetmesine imkan saglamaktadir.
3.3.2. Yeni is emri olusturma

Uretim emirleri, dogrudan malzeme numarasi ile manuel agilabilmekte (sifirdan is
emri olusturma / referansla is emri olusturma), malzeme ihtiya¢ planlamasinin
dogurdugu iretim planlan iizerinden acilabilmekte ya da bir miisteri siparisi

izerinden acilabilmektedir.
3.3.2.1. Manuel is emri olusturma

PRDTO1 ana ekranindaki (+) butonuna tiklayarak yeni bir is emri olusturmaya
baslariz. Asagidaki ekran goriintiisiinde firma i¢in yeni bir is emri olusturulmasi

asamalar1 gosterilmistir.
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is Emri Olugturma !! ""'l

Firma Tesis Emir Tid Emr No
B8S . K s Emri

Malzeme 1YTWET2428-083-RB 1412201
Iy Envi Mz 50,00 4D

Atemati il [ ] Elle alternatt segimi

I i hgturma forksiyonu

[Refarans yok v

Sekil 3.7. Yeni is emri olusturma ekrani

Sekil 3.7° de goriildiigii gibi yeni bir is emri olustururken emir tipi, iiretilecek
malzeme kodu ve ne kadar iiretilecegi bilgileri girilmesi gerekmektedir. Yukaridaki
ornekte malzeme kodu “1YTW573428-083-RB” olan “Roofplate Press Rivet”
malzemesi i¢in 50 adetlik bir is emri agilmistir. “Elle alternatif se¢imi” kontrol
kutusu isaretlenirse, iiretilecek Uriiniin alternatif rota ve {iriin agaci bilgileri varsa, is
emri detay ekraninda, alternatifler listelenir ve biri segilir. Se¢cim yapilmazsa, iiriin
agac1 ve rotadan gelecek, malzeme ve operasyon bilgileri, is emrinde goriilmez.
Referans ile is emirleri olusturulabilmektedir. Yani mevcut bir is emrinden
kopyalayarak yeni bir is emri olusturabilir. Bunun igin “Is Emri Ref” kontrol kutusu
isaretlenir ve referans almacak is emri zoomlanarak secilir. Is emirlerini iiretim
planlarindan da olusturabiliyoruz. Bunun igin “Uretim Plan1 Cevir” kontrol kutusu
isaretlenerek, sistemde kayitli ve statiisli uygun iiretim planlarindan biri zoomlanarak

secilir ve yeni is emri kaydi olusur.

Ormnegimizde “Referans yok” kontrol kutusu isaretlenerek, yeni is emri icin referans

kullanilmayacagi belirtilmis ve is emri kaydi referanssiz olusturulmustur.
3.3.2.2. Siparislerden is emri olusturma

Sekil 3.8 de goriildiigli iizere PRDT13 ekranindan belirli tarih araligindaki satig

siparislerini aratarak bu siparislere bagli is emirleri olusturulabilir.

Sekil 3.8° de belirlenen tarih araligindaki agik satis siparisleri kalemleri
listelenmistir. Listelenen siparis kalemlerinden iiretilmesi gereken kalemler segilerek
“Is Emirlerini Olustur” butonuna tiklandiginda bu siparislere ait is emirleri

olusturulabilmektedir.
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Sekil 3.8. Siparislerden is emri olusturma
3.3.2.3. Uretim planlarindan is emri olusturma

Malzeme ihtiya¢ planlamasinin ¢aligmasiyla ihtiyaca gore sistemde tiretim planlar
olusmaktadir. Bu tiretim planlar1 Sekil 3.9’ da goriildiigii izere “Cevir” butonu ile is
emirlerine déniistiiriilebilmektedir. Hangi tip is emrine doniistiiriilecegi “Is emri tipi”
alanma zoom yapilarak segilebilmektedir. Is emrine doniistiiriilen iiretim planlar1, is

emrine doniistiiriildigli anda otomatik olarak sistemden silinir.

Bu uygulama ile belli bir miisteri siparisine bagli olusturulan iiretim planlari, “Siparis
tipi” ve “Siparis numaras1” alanina gerekli bilgiler girilerek listelenebilir ve hizli bir
sekilde is emrine doniistiiriilebilmektedir. Ya da her iiretim planlamaci, kendi
olusturdugu tiretim planlarin1 “Planlamac1” alanina kendi bilgisini girerek listeleyip

is emrine doniistiirebilmektedir.

Bunun yani sira iirlin teslim tarih aralifina gore de sorgulama yapilabilmektedir.
Belli tarihler icerisinde teslim edilmesi gereken liriinlere ait iiretim planlar segilerek

is emrine doniistiiriilebilmektedir.
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Sekil 3.9. Planlanan is emirlerinin yaratilmasi
3.3.3. Is emri detay

Is emirleri Olusturma - Degistirme (PRDTO1) ekranindan olusturulan bir ig emrinin

detaylarini inceleyelim:
3.3.3.1. Is emri genel detay:

Sekil 3.10° da goriilebildigi gibi is emri detay ekranindaki bazi alanlar, i emri giris
ekraninda verilen bilgilerden dolayr dolu olarak gelir. Is emri numarasi, sistem
tarafindan otomatik verilecek oOzellikte secili oldugu i¢in, kayit sirasinda verilir.
Uretim planindan gevrilerek is emri olusturulursa, “Uretim Plan1” alaninda, planin
numarasi yazar. “Pln.” alani, tiretilecek iirliniin “Sorumlu” sunun belirtir, otomatik
olarak dolar. “Depo” ve “Stok Yeri” alanlari, iiriiniin rotasindan, e8er rotada
girilmemigse, “Malzeme Ana Kayitlar1 - Depolar” sekmesinde alfabetik olarak ilk
sirada olan kayittan dolar. Eger parti numarast mal girisi sirasinda degil, is emri
olusturulurken verilmek istenirse, “Parti Numaras1” alanina istenilen bilgi girilir. Bu
bilgi sonradan PRDT02 - Is Bitis Onayinda degerlendirilir. “Ozel Stok Tipi” alan,
ortaya ¢ikacak {riiniin stoga girisini farkli bir 6zel stok tipi ile yapilmasini saglar.

“Miktar” alani, Is Emri Olusturma ekranindan o6ngorii olarak gelir, istenirse
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degistirilebilir. “Boyut Katsayis1” alani boyuta bagh {irlin agaci agilimi yapilan
malzemelerde kullanilan ¢arpandir. Ayni iiriiniin degisik boyutlar iretiliyorsa, {liriin
i¢in temel bir rota ve iiriin agac1 tanimlamas1 yapilir. Uretim igin ihtiya¢ duyulacak
malzeme miktarlari, temel {irlin agacinda tanimlanan miktarlarin, boyut katsayisiyla

carpilmasi sonucu elde edilir.

T CANIAS ERP - CANIAS

is Emri Detay Ekrani Din, Stok Kagasie Uret &5
Fima  Tesis  Mateme E Tarini Tp  IgEmiiNo Is Emil Agikiamasi Kollehitl Emel
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Sekil 3.10. Is emri detay ekram

“Kollektif Is Emri” kontrol kutusu, is emri tipine bagh olarak isaretli gelir. “Stok
Ayarla” kontrol kutusu kollektif is emri tipine bagli olarak, is emri destek

tablolarindan degerini alarak gelir, istenirse tekrar yukaridaki ekranda degistirilir.

“Glincelle” diigmesi, yeni is emri olusturulurken giris ekraninda verilen miktar,
yukaridaki ekranda degistirilirse, iirlin agact ve rotadan gelen bilgiler, yeni miktara
gore tekrar hesaplanir. Baglatilmamis is emirlerinin miktar1 degistirilebilir. Eger
miktar degistirilip, “Glincelle” diigmesine basilmazsa, ancak is emri kaydedilecegi

zaman yeni miktara gore degerler tekrar hesaplanir.
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“Olustu” kontrol kutusu, is emri ilk kez kaydedilirken i emrinin yapis1 dogru ise bu
statiiyli alir. Bir is emrinin yapisinin dogru olabilmesi i¢in en az bir operasyona sahip
olmasi ve tiim alt malzemelerin is emrinin operasyonlar ile iliskilendirilmis olmasi

gerekir.

“Baglat” kontrol kutusu, is emrinin kontrollerinin tamamlanip, iiretime
verilebilecegini gosterir. Is emri basan ile ¢izelgelendigi zaman, “Baslat” kontrol
kutusu isaretlenebilir. “Yazdirildi” kontrol kutusu yazdir diigmesine basilarak, is

emrinin kagit ¢iktisinin alinip, iiretime verildigini gosterir.

“Kismi Onayli” kontrol kutusu, is emrinin operasyonlarinin onaylanmaya
baslandigin1 gosterir. “Onayli” kontrol kutusu, is emrinin biitlin operasyonlarinin
tamamen onaylandigini gosterir. “Ertelendi” kontrol kutusu, is emrinin bir siire i¢in
durduruldugunu gosterir. O is emrinin malzeme ve kapasite ihtiyaglar1 bu siire

boyunca dikkate alinmaz.

“Eksik Malzeme” kontrol kutusu, kullanilacak malzemelerin stokta bulunma
durumunu (MIP listesinden dinamik stok durumuna gore) gosterir. Bu is emrinde
ihtiyag olan malzemelerden birisi eksikse, is emri agilirken, bu kontrol kutusu
otomatik olarak isaretlenir. Bu ozelligin aktif olmasi i¢in Is emri tipi destek
tablosunda “Stokta bulunma kontrolii?”” kontrol kutusu isaretli olmalidir. “K.Stokta
(kismen stokta)” kontrol kutusu, is emrinin onaylanan miktarinin bir kismi i¢in stok
giriginin yapildigini1 gosterir. “Stokta” kontrol kutusu, ig emrinin tam onayl ve is

emrinin onaylanan miktarinin tamamu igin stok girisinin yapildigin gosterir.

“Uriin Agac1” alam, is emri olusturulan tarihte, gecerli iiriin agaci bilgisinin
olmasidir. “Rota Bilgileri” alani, is emri olusturulan tarihte, gegerli rota bilgisinin

olmasidir. “Alternatif” alani, {iriin agac1 ve rota alternatif numarasidir.

“Stok Girigi” alani, ig emrine bagli yapilan stok giris hareketleri toplamidir “Fire”

alani, is emrinde onaylanan toplam fire miktaridir.

“Malyt.Stat.” alani, i emri maliyetlendirme programi hi¢ calistirilmamissa statiisii
“Hi¢”, i3 emri maliyetlendirme programi c¢alistirilmis ve is emrinin maliyetini

etkileyen maliyet unsurlarindan en az biri maliyetlendirilmemis veya kismen
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maliyetlendirilmisse statiisii “Kismen”, is emrininin maliyetini etkileyen unsurlarin
hepsi maliyetlendirilmisse ve son olarak is emrinin maliyeti hesaplanmissa statiisii

“Tamamen” olur.

“Elle Cikig” kontrol kutusu, is emrine bagl biitlin stok hareketlerinin elle
yapilacaginmi gosterir. “Otomatik Cikis” kontrol kutusu, PRDTO1 uygulamasinda is
emri baglatildigi an, is emrinde kullanilacak biitiin malzemelerin otomatik ¢ikist
yapilir. “Operasyonel Cikis” kontrol kutusu, is emrinin ilk operasyonuna bagl
malzemelerin ¢ikisinin i3 emri baglatildiginda, diger operasyonlara bagh
malzemelerin  ¢ikisinin  is  bitis onaylarindan bir Onceki operasyonlar
onaylandiklarinda yapildigin1 gésterir. “Otomatik Giris” kontrol kutusu, is emrinin
son operasyonuna onay verildigi zaman, onaylanan miktarin is emrinde belirtilen
depo ve stok yerine otomatik olarak girmesini saglar. Ayrica operasyonlara onay
verilirken, herhangi bir operasyonda otomatik emigli malzeme kullaniliyorsa, agilan
otomatik emis ekraninda yazilacak miktar i¢in, otomatik olarak stok hareketinin

yapilmasini saglar.

“Cizelgeleme Onceligi” alam, ¢izelgeleme sirasinda isin dnceligine miidahale etmek

i¢in kullanilir.

A eri a Geri ( Gizelgele |
Plan Hedlef Gerceklesen Ciwgele
Bagl  14.12.2011 1049 14.12.2011 10:53
Btig  14.12.2011 10:49 14.12.2011 16:36

Uretim Siresi(Saat) 3 4444

Sekil 3.11. Is emri ¢izelgeleme

Sekil 3.11° de, “Planlanan Baslama Tarihi” alani, is emrinin en erken baslamasi
gereken planlanan baslama tarihidir. Is emri, iiretim planindan cevrilerek
olugturulmus ise, {iiretim planindan gelen planlanan baglama tarihini gdsterir.

“Planlanan Bitis Tarihi” alani, i3 emrinin en ge¢ bitmesi gereken planlanan bitig
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tarihidir. Is emri, iretim planindan cevrilerek olusturulmus ise, iiretim planindan

gelen planlanan bitis tarihini gosterir.

“Hedef Baglama Tarihi” alani, iy emrinin ¢izelgeleme sonucunda, hedeflenen
baslama tarihidir. Is emri yeni olusturulurken, {iretim planindan ¢evrilerek
olusturulmus ise, iretim planindan gelen planlanan baglama tarihi, is emri hedef
baslama tarihi olur. Sonra cizelgeleme ile degisir. “Hedef Bitis Tarihi” alani, is
emrinin hedef baglama tarihine, is emrinin iiretim siiresinin eklenmesi ile elde edilen
tarihtir. “Uretim Siiresi” alani, is emrinin birbirini takip takip eden operasyonlarinin
toplam en uzun siiresini gosterir. Yani bu is emri i¢in olusacak, kritik yolun
uzunlugunu gosterir. “Cizelgele” diigmesi (ileri), is emrinin hedeflenen baglama ve
bitis tarihini hesaplar. Is emrinin her operasyonu i¢in, hedef baslama ve bitis tarihleri
hesaplanir. ilk operasyonun hedef baslama tarihi is emrinin baslama tarihi, son
operasyonun hedef bitis tarihi is emrinin bitis tarihi olur. Eger “Is Emri Tipi” destek
tablosunda “Sinirli Kapasite Kontrol” kutusu isaretli ise; bir operasyon i¢in hedef
baslama tarihi; o operasyonun yapilacagi makinadaki diger islerin bitisinden sonra
olur fakat ig emri planlanan baglama tarihinden 6nce olamaz. Bir operasyon ig¢in
hedef bitis tarihi, operasyonun hedef baglama tarihine operasyonun iiretim siiresinin
eklenmesi ile bulunur. Bir sonraki operasyonun hedef baglama tarihi, bir dnceki
operasyonun hedef bitis tarihine gore hesaplanir. “Cizelgele” diigmesi (geri),
yukaridaki iglem, is emrinin planlanan bitis tarihinden geriye dogru, son
operasyondan baglayarak, ilk operasyona kadar yapilir. Eger ¢izelgeleme sonucu
hedef baslama tarihi, bugiinden geriye diiserse uyar1 mesaji verilir. “Is Emri Tipi”
destek tablosunda, “Smirli Kapasite Kontrol” kutusu isaretli degilse, hedef bitis
tarihleri, hedef baslangi¢ tarihine, iiretim siiresinin eklenmesi ile bulunur. Fakat
makina ve is¢ilik kapasitelerinin sinirsiz oldugu diisiiniilerek, ayni zamana birden

fazla is ¢izelgelenir ve toplam kapasite ihtiyaci, kullanilabilir kapasiteyi asabilir.

“Gergeklesen Baslama” alani, is emrinin, is bitis onaylar1 sirasinda verilen, gercek
baslama zamanlarinin en kii¢ligiinii gosterir. “Gergeklesen Bitis” alani, is emrinin, is
bitis onaylar1 sirasinda verilen, gercek bitis zamanlarinin en biiyiigiini gosterir.
Hentiz is bitis onay1 verilmemis is emrinde, ger¢ek baglama tarihi '01.01.2030 00:00',
gercek bitig tarihi ' 01.01.1975 00:00' olarak goriiliir.
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“Yaz” diigmesi ile i3 emrinin ¢iktilar1 alinabilmektedir. Destek tablosunda tanimli
“Kontrol Kart1 Formu”, “Zaman Kart1 Formu”, “Stok Cikis Formu”, “Onay Ciktis1”

raporlarint almak i¢in kullanilir.

3.3.3.2. Is emri ag

is Emri Ag Diagrami

Is Emri Aginin Mantiksal Géasterimi

Sekil 3.12. Is emri ag1

Sekil 3.12° de goriildiigii gibi bir is ag1, ¢izelgelenen is emrinin rotasi ve kullanilan
malzemeleri grafiksel olarak gosterir. Bahsedilen “1YTW573428-083-RB” iiriiniiniin
is emrine ait is emri ag1 Sekil 3.12” de belirtildigi gibidir. “1YTWS573428-083-RB”
Uriiniiniin Uiretilmesi i¢in gereken malzemeler mavi renk ile gosterilmistir. Bu
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malzemeler Sekil 3.12° de goriilen yesil renkli operasyonlara girerek mor renkli yar1
mamulleri olusturmaktadirlar. Son olarak “Montaj” operasyonu ile turkuaz renk ile
gosterilen “1YTW573428-083-RB” iiriinii iiretilir. Uretim sirasinda yan iiriin lacivert

renkte goriiliir. Ornek iiriinde yan iiriin mevcut degildir.
3.3.3.3. Malzemeler

Malzemeler kisminda iiretilecek iirlinlin {iriin agaci bilgisine gore liretim sirasinda

kullanilacak malzemeler listelenir.

Yaz
Fima  Tesis  Makeme IE Tatihi Tp  IsEmriNg Is Emi Agiamast Koliekit | Emn
B85 d 1YTWAT3428-083-RB 14122011 K 11120001 ROOFPLLATE PRESS RIVET Stok Ayaria 0
Uretim Pary Pin  Depo Stok Yeri Part Numaras1 (o Stok T Mikdar Boyut Katsansi sl 0
001 ot 0t | ' 50,00 AD 0,0000000000(___ Gineele |
; 7 Eleman hist
s Emn Malzeme Kalemlen f Erun Hhat
pt ~ RS Y0
Kalem No Matzeme Agkama Kal Tipi Seviye Uraj. kal no Mitar Birim Meveut Stok Meveut Stok - Ifiyag. Kullan. Tar Rezerve Miktar Gikan Miktar Depo Stok Yer Czel!
1 1| 10004szs NS B8 POPPERCH 1 0 50000040 1 23100 151000 14122001 0% G000 Hot Ho i
1 2| IYTWSTHZEDYGHRY * PLATE 2 0 101000 AD 200 1000 1412201 ) 000 Ut Lo
1 (10000868 1'GALVANZ SAC 275 GRKAPLAMALI 1 1 10 62AKG | 1785848 1785228 14422000 00 000 bot B0 e
i 3 IYTWSTURL 50108 * RLATE H 0 2010000 A0 2000 1400014122011 00 oo0 o Lo
5 710000068 1'GALVANZ SAC 275 GR KAPLAUALI 1 1 10/ 1060 KG ' 1785848 1783888 14122001 ) 000 Hot Hot
§ 4| 1YTWSTUZE-0B4(G)-RA  ROOF PLATE THN 2 0 | 5000 4D 12000 70,00 1412201 10 oo0 o og
7 & 10000568 1'GALVANZ SAC 275 GR KAPLAMAL) 1 1 101250 K6 *| 1785848 1770538 1412200 00 000 HO B
g 5 585008 R TEL KAFES 2 0 40| 500040 000 5000 |14 12201 00 000 o ug
9 9 1000297 1 TEL KAFES 1 1 10| 250 k6 000 250 14122001 000 000 MOt HG1
o I— e e e - e 3

Sekil 3.13. Is emri - Malzemeler

Sekil 3.13” de “Kalem No” alani, is emrinde kullanilacak malzemeler listesinde, her
bir satirin numarasi. Kollektif is emrinde, farkli ara iiriinlerden dolay: iirlin agaci
kalem numarasi ayni olan malzemeler olabilir ve “Kalem No” alami ile bu

malzemeler birbirinden ayrilir.

“Malzeme” alani, i emrinde kullanilan malzemelerin kodlarinin oldugu alandir.
“Aciklama” alan1 malzeme agiklamasi alanidir. “Kal Tipi” alani, iirlin agaci kalem
tipidir. Uriin agaglarinda “Coziiliim Sonu” ve “Céziilim Sonu Yok” olmak iizere iki
farkli kalem tipi vardir. Hammaddeler i¢in kalem tipi “coziiliim sonu” se¢ilirken yar1
mamuller i¢in “¢oziilim sonu yok™ se¢ilmelidir. “Seviye” alani, malzemenin iirlin
agacindaki seviyesidir. “Uriin agac1 kalem numarasi” alani, malzemenin iiriin

agacindaki kalem numarasi alanidir.
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“Miktar” alani, iiretim sirasinda bu malzemeden ihtiya¢ duyulan miktardir. “Birim”
alani, malzemenin birimini ifade etmektedir. “Eksik Malzeme” alani, bu malzemeden
is emrinin ihtiyact kadar olan miktar stokta bulunmuyorsa bu alan isaretli olur.
“Kullanim tarihi” alani, malzemeye ihtiya¢ duyulan tarih (bagli oldugu operasyonun
hedef baglangig tarihi) dir. “Cikan Miktar” alani, is emri i¢in stoktan ¢ikilmis miktar
alamidir. “Depo” alani, is emri icin stoktan ¢ikacak malzemelerin depo bilgisidir.
“Stok Yeri” alani, is emri icin stoktan c¢ikacak malzemelerin depodaki stok yeri

bilgisidir.

Is emri malzeme kalemlerinden birini secip, biiyiite¢ diigmesine basilarak detaya
inilir. Baz1 alanlar aktif gelir ve istenirse degistirilir. Bazi kullanim sekilleri asagida

ifade edilmistir :

Malzeme ana kayitlarinda, is emrinde kullanilacak bu malzeme igin otomatik emis
ozelligi verilmemis olabilir, ama istenirse burada “Uretim sonrasi ¢ikis” kontrol
kutusu isaretlenir ve malzemeye otomatik emis 6zelligi verilir. Uretilecek iiriiniin
rotasinda yapilmis malzeme iligskilendirmesi, acilan bu detay ekranda istenilirse
degistirilir. “Opr No” alanina, iy emrinin bagka bir operasyonunun numarasi
yazilarak, bu is emri i¢in kullanilacak malzemenin, baska bir operasyonda
kullanilmas1 saglanabilir. Uretilecek iiriiniin rotasinda, malzeme iliskilendirmeleri
yapilirken, kullanilacak malzemelerin hangi depo ve stok yerinden ¢ekilecegi bilgisi
girilir. Istenirse, bu is emri i¢in malzemenin ¢ekilecegi depo ve stok yeri bilgileri
degistirilebilir. “Cizim No” ve “Degisim No” alanlarinin ilk degeri malzeme ana
kayitlarindan gelir. Bu ekranda goziiken alanlar, ara {iriin, yan {iriin ya da normal

malzeme olmasina gore degisir.

“Secenekler” diigmesi, is emrinde kullanilacak malzeme varyantliysa, varyant
seceneklerinin se¢ilmesi i¢in kullanilir. Eger varyant segenegi girilmemisse, is emri
kaydi sirasinda hata mesaj1 alinir. “Toplami1 Gilincelle” diigmesi, is emri malzeme
kalemlerinin birimleri ayni ise, miktar kolonunda yazilan degerler toplanarak,

“Toplam Miktar” alaninda goriiliir.

“Stok” diigmesi, is emri malzeme kalemlerinde se¢ili malzemenin bulundugu biitiin

depo ve stok yerlerinde miktarlar1 gosterir.
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Malzeme Stoklar

Firma B85 Tasis Y Maizeme No 10000368
Toplam Tests Stodu Toplam Kultanikabiir Stok Toplam Kalite Staju Toplam Rezerve Stodu Toplam Bloke Stodu

17858 460 17,855,480 0,000 0,000 0,000 KG

Sekil 3.14. Malzeme stoklar1
3.3.3.4. MIP mevcut/ihtiya¢ durumu

Is emri malzeme kalemlerinde “Durum” butonuna tiklandiginda segili malzemenin

MIP Mevcut/Ihtiyag Durumunu gosterir.

MRP Mevcut/lhtiyac Durumu Tar =
Fima BBS ' Tess B KG

Malzeme 10000968 1°GALVANIZ SAC 275 GR KAPLAMALI

URETIM

UrPlaniar? 0,000 S.Mma Isteklar 1.725,210 Toplem 0.000
Talapler 0,000 SipAs Emiren 1.453 770 Rezarvasyoniar 14354 144

STOK

Meveut 17,858,450 Rezerve 0,000 Kultan7iabilir 17.856.480

Tesiim tar. Surec Siok Qirislc ks Toptam miktar Buim

BES METAL PROTOM COMMRPDODS

Sekil 3.15. MIP mevcut/ihtiya¢ durumu

Sekil 3.15° de 10000968 nolu malzemenin planlanan sabit giris ve ¢ikiglarinin
listesini géormekteyiz. Bu malzemenin baglangi¢ stogunu, iiretim planlarinda ne kadar
kullanildig1 (ikincil talep), is emrinde ne kadar kullanildig1 (sarf-rezervasyon), ne
kadarlik satin alma istegi ya da satin alma siparisi olusturuldugu bilgilerini analiz
edebilecegimiz bir ekrandir. Bu uygulama ile satirlara ¢ift tiklanarak ilgili dékiimana
ulasmak miimkiindiir. Omegin; Sekil 3.15° de besinci satira tiklanarak ilgili

satinalma isteginin detay ekranina ulasilabilinmektedir.
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3.3.3.5. Yan iiriin

Baz1 is emirlerinde iiretilen iiriin ile birlikte bir yan iiriin olusabilmektedir. is emrinde
tiretim sirasinda yan iiriin ¢itkmasi durumda, iiriin agaci tamimlamasinda, ¢ikan yan
{iriin ve hangi operasyon sonucunda ¢ikacag bilgileri girilir. Is emri olusturulurken

cikacak yan lriinler Sekil 3.16” da goriilebildigi lizere is emri Yan Uriinleri sayfasinda

listelenir.

is Emri Detay Ekrani

Fima  Tesis  Mateme IETarhi Te  lgEmiNg Is Emel Agiklamast Kollehtfig Emel

B8S 4 1YTWSTI426-083-RB 422m K 11120001 ROOFPLLATE PRESS RIVET Shok Ayarla |

Oretim Plani P Depo Slok Yerl Parti Numaras! G Stok Tipt Miktat BoyutKatsans! sl 0
o uw U ' 0,00 AD o.ooo0000ueo(____ Gincell ]

Is Em Yan Urinleri [PROTO10005]

Matzeme Tip Seviye Kalem (AKIm Opr Mikdar Biim  Cretim Tanhi  CreSlen Stok Girigl Yapilan Depo Stk Yeri Agidama PlanNo Siparis T. Siparig No Siparig K. Seenek Apidamasi
0 L o of ol o ose[ lorevsersonsol oo o | _ ]

Sekil 3.16. Is emri yan iiriinleri

“Is Emri Malzeme Kalemleri” nde goriilen kolon bilgileri ile “Is Emri Yan Uriinleri”
nde goriilen kolon bilgileri hemen hemen aynidir. Yan {iriin manti§ina bagli olarak
olusan fazla kolonlar vardir. Ayrica is emrinde tiiketilen degil, iiretilen bir malzeme

s0z konusu oldugu i¢in, bazi kolonlarin baslik bilgileri de farklilagir.

“Uretim Tarihi” kolonu, yan iiriiniin bagh oldugu operasyonun bitis tarihidir

“Uretilen” kolonu, is bitis onaylariyla belirlenen yan iiriin ¢ikan miktaridir.

“Stok Girisi Yapilan” kolonu, stoga girilen yan lriin miktaridir. Yan {riin ve
malzemeler sayfasinda, liriin agacinda olmayan malzemeler eklenebilir, var olan

malzemeler silinebilir. Ornegimizde iiriin agacinda yan iiriin bilgisi yoktur.
3.3.3.6. Operasyonlar

Operasyonlar sekmesinde, i emrinin liretim sirasinda, hangi islemlerden, hangi sira
ile gececegi detayli olarak gosterilir. Operasyonlar sayfasinin temeli, lretilecek

iiriiniin rotasina baghdir.

Ornekteki is emrinin, Sekil 3.17° de goriildiigii gibi operasyonlar1 incelenebilir.
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Is Emri Detay Ekrani

fima  Tess  aame ETai ) Em s Kot s i 7
BS IYWATMZBGR wean Kt ROOFPLLATE PRESS RVET Stk O
Uretim Plani Pin.  Depo Stak Yeri Paibumarast  OzSiokTipl  Wikdar Bojut Kalsaysi i 0

o w ' 0000 000000000 (L Gincele ]

: ' 0 Mz stesi
|PROTO1 D005} 1 Urin afact

oMeed  Agkama  KonkolTi Orin Midan Biim Ilem Mitan OpeBr HakZm Br MakinaZm B IsglikZm B¢ OnayNo Igem

AgagSv. MalinSv. Opr Sia  Melzeme

1 20100 10 IYTWSTH28-043G)-R0 P.MRKZ  PROGRAMLANA OPERASYONU ST 100,00 AD 100,00 AD 50,00 SN 0,00 54 0,00 SN 10218299 14422
1 12 NVTWSTMZBMNGHR PUNCH | PUNCHOPERASYOMS ST | 100D | f0000AD | GO00SH. 000/SH 230000/SN 1021900 14122
1l 3010 10 IYTWSTHOLME(GHRA P.URKZ.  PROGRAULALA OPERASYONY ST 00AD | 1000AD | a00S 000N 000N 10219301 14122
i 3/ 20 20 YTWSTHOLMGIGHRA PUNCH | PUNCHOPERASYON) T 000040 | 1000AD | GepolsH|  om0SH 000 SN s a2

1 110 10 568838-R2 P.MRKZ. | PROGRANLANA OPERASYONU ST 50,00 AD 5000 AD 60,00 SH 000/SH| 000 SN 10219306 14122
10 ! 5 0 20 58583-R2 LAZER |LAZER OPERASYONU ST 50,00 AD 50,00 AD 600 N 0.00/SK| 7.500,00 SN 10218307 14122
0 0. n

Sekil 3.17. Is emri operasyonlar1

Operasyonlar sekmesinde rotada olmayan, ama bu is emrinde gegerli olacak sekilde

elle operasyon eklemek miimkiindiir.

“Agac Seviyesi” alani, yukaridan asagiya her seviyeye bir artarak verilen {iriin agaci
seviyesidir. Bu alan kollektif is emrinde anlam ifade eder. “Ara Uriin Seviyesi” alani,
kollektif ig emrinde her ara iirliniin malzemelerini ve operasyonlarin1 ayirmak igin
kullanilir. Operasyonun hangi {iriin agacina bagli oldugu bilgisidir. Eger normal is
emri olusturulsaydi bu deger hep “0” olur. Sekil 3.17° de kollektif is emri
olusturuldugu i¢in, iiretilecek iirlin i¢in, {lirlin agaci en alt seviyeye kadar (¢6ziiliim
sonu isaretli olan elemana kadar) ¢oziiliir ve iiriin agacindaki biitlin malzemeler
“Malzeme” sekmesinde listelenir, biitiin operasyonlarda “Operasyon” sekmesinde
listelenir. Eger bir operasyon, malzemeler sekmesindeki bir ara iirlinden dolay1

olusuyorsa, o ara {lriiniin iirlin agaci1 seviyesi bu alanda gosterilir.

“Operasyon” alani, rotadaki operasyon numarasidir. “Sira” alani, is emri
operasyonlarinin yapilig sirasidir. Paralel operasyonlar i¢in, bu deger ayni olur.
“Malzeme” alani ara iiriin malzeme kodunu gésterir. “Is Merkezi” alami, is merkezi
numarasidir.  “Kontrol Tipi” alani, rotadan gelen operasyon kontrol tipidir.
Operasyon kontrol tipine bagl olarak, temel tas operasyon, fason operasyon, is bitis

onay1 verme vb. dzellikler belirlenir.
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“Uriin Miktar1” alan1, malzemeler igin is emri miktar1, ara iiriinler i¢in {iriin agaci kat
sayilar1 ve ig emri miktarina bagli olarak hesaplanan ara iirlin miktarini gosterir.

“Birim” alani, iirlin ya da ara tirlin birimini belirtir.

“Islem Miktar1” alani, operasyonda islenen islem miktaridir. s bitis onaylar1 buna

bagli hesaplanir. “Operasyon birim” alani, operasyon miktari ile ilgili birimdir.

“Hazirhk Zamani” alani, operasyonun ger¢eklesmesi i¢in harcanacak hazirlik
zamanidir. “Birim” alanmi, hazirlk zamani birimidir. “Makina Zamani1” alani

b 5
operasyonun gerceklesmesi igin harcanacak makina zamanidir. “Iscilik Zamani1”

alani, operasyonun gerceklesmesi i¢in harcanacak iscilik zamanidir.

“Islem Baslangi¢” alam, hedeflenen operasyon baslama zamamdir. “Islem Bitis”

alani, hedeflenen operasyon bitis zamanidir.

“Onay No” alani, operasyon kaydedildiginde sistem tarafindan otomatik olarak

verilen onay numarasidir.

“Hz” alani, operasyonun baslatildigin1 gosterir. “Ha” alani, operasyonun basarisiz
sonuglandigimi gosterir. “O KO” alam, 6nceki operasyonun kismen onaylandigini
gosterir. “O TO” alami, 6nceki operasyonun tamamen onaylandigini gosterir. “KO”
alani, operasyonun kismen onaylandigini gosterir. “TO” alani, operasyonun tamamen

onaylandigini gosterir.
“Aciklama” alani, operasyon agiklamasidir.

“Sirala” diigmesi, malzeme numarasina gore ya da iiriin agaci seviyesine gore

siralama yapmak i¢in kullanilir.
3.3.3.7. Belge takibi

Belge takibi ile Sekil 3.18° de goriildiigli lizere bir is emrinin bagh oldugu proje
numarasi, miisteri numarasi, siparis tipi, siparig numarasi, siparis kalemi ve ¢izim

numarast belirtilerek ilgili belgeler takip edilebilmektedir.

Ornek firma, belge takibini ¢ogunlukla miisteri siparislerini ve proje numaralarini

takip etmek i¢in kullanmaktadir.
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Is Emri Detay Ekrani

Fima  Tesis  Makeme T IgEmiNo Is Emii Agikamas) v

BES ! 1YTW573426-083-RB aan K 11120001 ROQFPLLATE PRESS RIVET Stok Ayarla O

Urefim Plani Pin.  Depo Siok Yerl Par Numatast Oz Shok Tipl Miktar Boyut Katsanst | O
or ut ot : 50,00 AD 0.0000000000 (. Gincele |

I Emei Belge Takibi

Belge Takibi Migterina

Proje No Mallet Mrk. MMk Tesisi GlimMNo Diefigim No
Referanshar

Oretim Plant Siparis TinMo

Sekil 3.18. Is emri belge takibi
3.3.3.8. Is emri ciktilar

Is emirleri olusturulduktan sonra cesitli formatlarda is emri ¢iktilar1 aliabilmektedir.
Bu c¢iktilar ilgili iiretim boliimlerine verilerek is takibi yapilabilmektedir. Firmada is
emri ¢iktilar1 olduk¢a 6nem arz etmektedir. Uretimdeki ustalar, operatdrler ve depo
sorumlulart bu is emri ¢iktilarin1 kullanarak tiretim asamalarini gergeklestiririler.

Firmanin kullandig1 ¢iktilar asagidaki gibidir:

) :20.01.2008
IS EMRI K-11120001
is EmriAcilis: 14.12.2011 Proje : Takim OieEs

Uretilen Malzeme : 1YTW573428-083-RB Malzeme Agiklamasi  : ROOFPLLATE PRESS RIVET

Uretilecek Miktar 1 50,00 Miisteri Aciklamasi

Miisteri 3 Miisteri Siparis No -

I¢ Siparis No 3 0 Siparig Termini : 14.12.2011

Operasyonlar: MONTAJ OPERASYONU - -->

NO MIKTAR  MALZEME VE ACIKLAMASI TEDARIK Tipi

| B0, AD I0U 25 M5*6 B.B. POP PEACIN SAT

Sekil 3.19. Is emri kontrol kart1 - Malzemeler

Sekil 3.19° da 11120001 no.lu is emrine ait is emri ¢iktis1 goriilmektedir. Bu kartta
50 adet “Roofplate Press Rivet” liretmek icin satin alinmasi ya da tiretilmesi gereken

malzemeler listesi adetleri ile birlikte gériinmektedir.
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IS EMRI K-11120001

is Emri Agilig: 14.12.2011 Proje :

Uretilen Malzeme ¢ 1YTW573428-083-RB Malzeme Agiklamasi  : ROOFPLLATE PRESS RIVET
Uretilecek Miktar ~ : 50,00 Miisteri Agiklamasi

Miisteri : Miisteri Siparis No

ic Siparis No z 0 Siparig Termini : 14.12.2011

2 U 1!'1‘“5?3428-043 PLATE
Kull 6,20 XG Z'GQ.‘..' i1
0 2159299) —-> B

3 IJ 1!'11[573420 346 PLATE

Kullanilacak Ma

Qoerasy '"'a“ ER

0 1m513429 UBd ROOF PIJ\TE THIH

Sekil 3.20. Is emri kontrol kart: - Operasyonlar

Sekil 3.20° de 50 adet “Roofplate Press Rivet” iiretmek icin hangi malzemelerin
kagar adet kullanilarak hangi operasyonlardan gececeginin bilgisi goriilebilmektedir.
Sekil incelenecek olursa “Siparis temrin tarihi” alanmmin da ¢iktida yer aldigi
goriilebilmektedir. “Siparis termin tarihi” iiretim departmaninda olduk¢a Oneme

sahip oldugundan, ¢iktilarda bu alanin dogru olmasina firma tarafindan ¢ok dikkat

edilmektedir.
STOK CIKIS LISTESI

IS EMRI K-11120001

is Emri Agilig: 14.12.2011 Proje :
Uretilen Malzeme 1 1YTW573428-083-RB Malzeme Agiklamasi  : ROOFPLLATE PRESS RIVET
Uretilecek Miktar : 50,00 Miisteri Agiklamasi
Miisteri : Miisteri Siparis No
I¢ Siparis No : 0

SAHADAN CIKILACAK MALZEMELER

FES

o

Sekil 3.21. Stok ¢ikisg listesi - Sahadan ¢ikilacak malzemeler

Sekil 3.21° de “Roofplate Press Rivet” iriiniinii {retmek icin gereken
hammaddelerden sahadan ¢ikilmasi istenen kalemlerin listesi mevcuttur. Sahadan
cikilacak malzemeler listesi stoktan otomatik ¢ikis yapacak malzemeler listesidir. s

emri onaylandiginda bu kalemler depodan otomatik olarak diiser.
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| STOK CIKIS LisTESE
is EMRT K-11120001

is Emri Agilis: 14.12.2011 Proje :
DEPODAN GIKILACAK MALZEMELER

Sekil 3.22. Stok ¢ikis listesi - Depodan ¢ikilacak malzemeler

Sekil 3.22° de “Roofplate Press Rivet” iiretmek icin depodan g¢ikilmasi istenen
malzemeler adetleri ile birlikte mevcuttur. Depodan c¢ikilacak malzemeler listesi
stoktan manuel olarak c¢ikilmasi istenen malzemelerin listesidir. Firmada bazi
malzemelerin manuel olarak ¢ikis1 yapilarak stok takibinin yapilmasi istendigi igin

sahadan ve depodan ¢ikilacak gibi bir ayrima gidilmistir.
3.3.4. Uretim planlar1 ve malzeme ihtiyac¢ planlamasi

Uretim planlar1 Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MiP)’ nin calismasi sonucu olusan
firmanin gesitli ihtiyaclara gore iiretilmesi gereken mamuller ve yari mamuller i¢in
olusturdugu planlardir. Bu boliimde MIP’ den genel hatlariyla bahsetmekte fayda

olacaktir.
3.3.4.1. MiP’ in icerigi

Plansiz giris, ¢ikis ve transfer hareketleri nedeni ile isletmede birgok stok hareketi
olugmakta, bu da stok maliyetlerinin artmasi i¢in zemin hazirlamaktadir. Envanter
Yonetimini; stok maliyetleri ve envanter takibi agisindan en 1yi duruma getirmek i¢in

esnek ve detayli bir planlamaya ihtiya¢ duyulmaktadir.

Malzeme Ihtiyag Planlamasi yardimi ile; hangi malzemenin hangi tarihte hangi
miktarlarda tretilmesi, satin alinmasi ya da stoklardan g¢ekilmesi gerektigi tespit
edilmektedir. Diger CANIAS modiillerinden gelen degisik bilgiler sayesinde, “Satin
Alma Istekleri” veya “Uretim Planlar1” olugmaktadir. Kullamlabilir stok ve planlama
durumlarina dayanarak, ileride olusacak ihtiya¢ bosluklar1 teshis edilmekte ve

ihtiyaci kargilamak i¢in tedbirler alinmaktadir. Bunun igin;
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. Miisteri siparisleri

o Bagimsiz ihtiyaclar
. Malzeme rezervasyonlar1 (Reserve edilen stoklar)
o Ikinci derecede ihtiyaclar gibi ihtiya¢ olusturan elemanlar gozetilmektedir.

Bu ihtiyaglar1 agagidaki ihtiyag karsilayici elemanlar ile karsilagtiriimaktadir:

. Satin alma istekleri

o Satin alma siparisleri
. Uretim planlar

. Is emirleri

Ihtiyag karsilanmadig takdirde, daha fazla ihtiyac karsilayici elemanlar iiretilir.

Asagida MIP’ in sisteme entegrasyonu igin gerekli destek tablolarmdan

bahsedilecektir.
3.3.4.2. MIP zaman parametreleri

Planlamanin Zaman parametreleri, Sekil 3.23° de TASMRPO002 Destek Tablosu
altinda yonetilen “Baslatma Periyodu”, “Uretim Oncesi Emniyet”, “Uretim Sonrasi
Emniyet” bagliklar1 altinda toplanir. Burada tiim siireler ¢aligma giinleri olarak

belirtilmistir.

Tablo Detayi IASMRP002

Firma BBS Tesis

Zaman Parametresi
Baslatma Periyodu (gun) 939 Baglatma Sresi

Uretim Oncesi Emniyet Stresi 1 Uretim Sonrasi Emniyet Suresi
Apiklama Standar{

0
1

Yakin gelecekteki ginluk girisler
Yalan gelecekieki haftalik girigler
Yakn gelecekteki aylik girisler

Sekil 3.23. MIP zaman parametreleri

“Baglatma Periyodu” Sadece geriye dogru planlamalarda dikkate alinmaktadir;

Planlama emirlerinin gelecekte olusturulacaklart zamani tanimlamaktadir. Buraya
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ornegin 999 islendigi takdirde, sonraki 999 giin icerisinde bulunan Uretim Planlar1 ve

Satin alma Istekleri olusturulacaktir.

Baslatma Siiresi: Is baslatma zamani ile bir iiretim emrinin planlanan baslangici

arasindaki siireyi belirtmektedir.

Uretim Oncesi Emniyet Siiresi: Planlanan iiretim baslangici ile hedeflenen iiretim
baslangici arasinda verilen emniyet zamanidir. Firma i¢in bu giin 1 giin olarak

belirlenmistir.

Uretim Sonras1 Emniyet Siiresi: Hedeflenen iiretim bitisi ile planlanan iiretim bitisi

arasinda verilen emniyet zamanidir. Firma i¢in bu giin 1 giin olarak belirlenmistir.
3.3.4.3. MiP prosediirii

MIP Prosediirii ile planlama islemi igin, hangi ihtiyac yaratan ve ihtiyag
karsilayan elemanlarin goz Onilinde bulundurulacagi belirlenir. Sekil 3.24° de de
goriilebildigi gibi Ihtiya¢ karsilayanlar; Satin alma istekleri, Satin Alma Siparisleri,
Planlama emirleri, Uretim Planlar1 ve Birlesik iiriinler ’dir. Thtiya¢c nedenleri ise;
Miisteri Siparigleri, Malzeme Rezervasyonlari, Fasona Giden Malzeme, Bagimsiz

Ihtiyaglar, ikincil Thtiyaclar, Yan Uriin, Satis biitcesi ve Talep Tahminleri *dir.

Tablo Detayi IASMRP009
Firma B85
MRP Metodu X Tek Seviye
# Deterministik MRP 0 Re-Order . Med. 0 Otomatik Re-Order Mid
¥ Arz - Talep belgelerini eglegtir Fire miktan stoga dahil edilmesin
Apiklama Deterministik - Tm Malzemeler
Beklenen Girigler Beklenen Cikglar
¥ Satin Alma Siparigleri v Musteri Siparigleri
Kesinlesmis ¥ Is Emirleri | Is Emri Rezervasyonlan
¥, Yan iriin v Fasona Gidecek Malzemeler
) i Arag/Kalip Aginmas1 (is Emirleri)
¥ Transfer Siparigleri
¥ Satn Alma lstekleri ) Talep Tahmini
Planlanan ¥ Uretim Planlan i Bagimsiz ihtiyaglar
v Ikincil ihtiyaclar
v Satig Bltgesi

Sekil 3.24. MIP prosediirleri
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MIP prosediirleri asagida anlatilmistir:

Deterministik planlama: Deterministik Planlama, ihtiyag tespiti Miisteri Siparisleri ve

bagimsiz talepler hesaba katilarak yapilmaktadir.

Re-Order Planlama: Stoklar, belirtilen yeniden siparis verme miktarinin altina
diistiigii anda, tanimlanan planlama hesab1 yapilacaktir; ancak ihtiyag tespiti i¢in baz
alinacak degerleri kullanicinin kendisi belirlemektedir. Sistemde bu parametrelerin

tespiti igin gerekli veriler mevcut degil ise, bu islem oldukga elverislidir.

Otomatik Re-Order Planlama: Bir malzemenin stogu, Yeniden Siparis Verme
Noktasinin altina diistiigii anda, Planlama hesaplamas1 yapilacaktir. Ihtiyag tespiti
icin baz alinan degerler (kullanilabilir stok, emniyet stogu, azami stok) sistem

tarafindan otomatik olarak tespit edilecektir.

Tahminsel Planlama: Tahminsel Planlama gelecekteki malzeme ihtiyaci iizerine

kurulmustur.

S6z konusu firmada yapilan analizler sonucunda planlama prosediirii; deterministik

planlama olarak belirlenmistir.
3.3.4.4. Siparis biiyiikliigii belirleme metotlari

Siparis Biytikliigii Belirleme Politikasi, ihtiya¢ miktarinin tespit edilmesini saglayan
bir aragtir. Parti biiyiikliigii, Malzeme Ana Kayitlari’ nda MIP verileri kisminda
“Parti Biiytikliigii Metodu” olarak belirtilmistir.

Siparis Biiyiikliigiiniin tespiti iki hedefe yonelik olmalidir: Stok maliyetlerini ve
siparig sonucu olugan maliyetleri minimuma indirmek (hazirlik maliyetleri ve nakliye
maliyetleri gibi). Biiyiik partiler, stok maliyetlerini ylikseltir ve siparis sonucu olusan

maliyetleri diisiirlir. Kiigiik partiler ise bunun tersine etki eder.

CANIAS ERP sisteminin géz Oniinde bulundurdugu toplam bes tane “Parti

Biiyiikliigii Politikas1” mevcuttur:

. Ihtiya¢ Kadar Siparis Miktar1 (Kesin Siparis Miktarr)
o Sabit Siparis Miktari
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o Maximum Seviyeye Kadar
o Ekonomik Siparis Miktar1

o Tedarik Periyodu Dengeleme

Asagidaki boliimlerde, birbirinden farkli “Parti Biiyiikliigii Politikalar™ kisaca

aciklanmaktadir:

Kesin Siparis Miktari: “Bagimsiz Talepler” ya da “Satis Siparigleri” sonucu olusan
“Uretim Planlar’” ya da “Satin Alma Istekleri” ne gore siparis vermektir. Siparis

miktar1 Denklem (3.1) deki gibi hesaplanmaktadir.
Siparis miktar1 = Diislik stokta ihtiya¢ - Mevcut stok 3.1)

Sabit Siparis Miktar: “Malzeme Ana Kayitlar1” nda MIP verileri kisminda, parti
blyiikliigli metodu, sabit siparis miktar1 olarak girilmeli ve miktar belirtilmelidir.
Mevcut eksik stogu gidermek i¢in, ayni ihtiyag tarihi i¢in bir kac satin alma istegi

veya lretim planlari olusturulmaktadir.

Maximum Seviyeye Kadar: Malzemeler her zaman maximum stok seviyesine kadar
doldurulmaktadir. Bir bagka deyisle, siparis miktari, Denklem (3.2) de goriildigi
gibi Malzeme Ana Kayitlarinda belirtilen maximum stok seviyesi ile mevcut stok

arasindaki farktan olugmaktadir.
Siparis miktar1 = Maximum Stok Seviyesi - Mevcut stok (3.2)

Ekonomik Siparis Miktari: Ekonomik Siparis Miktari, 6zellikle uzun vadeli, net
ihtiyaglarin heniiz kesin olmadigi malzemeler icin elverislidir. Bu islem, kalem
maliyetlerinin en diigiik oldugu parti biiyiikliigii metodunu se¢gmektedir. Bunun i¢in
gelecekteki net ihtiyaglar birbirini takip edecek sekilde bir araya toplanir ve

kullanilabilecek her parti biliyiikliigli i¢in kalem maliyetleri hesaplanir.

Tedarik Periyodu Dengeleme: Tedarik Periyodu Dengeleme yontemi, ozellikle

siparisi kesin olan malzemeler i¢in elverislidir.

Bu islemde oncelikle depolanacak miktarin stok maliyetleri, sabit siparis maliyetleri

ile Denklem (3.3) deki gibi esitlenir:
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Stok Maliyetleri x Tedarik Siiresi = Sabit Siparis Maliyetleri (3.3)

Bu denklem ile, bu iki maliyet egrilerinin (Stok Maliyetleri ve Sabit Siparis
Maliyetleri) tedarik giinii olarak gdsterilen kesisme noktasi tespit edilmektedir. Bu
kesisme noktasi her zaman ayn1 zamanda toplam maliyet egrisinin aranan en diisiik
noktasidir (Stok Maliyetleri + Sabit Siparis Maliyetleri). Islem, daha sonra, ilgili
tedarik donem sayisinin, yukarida tespit edilen tedarik donem sayisindan en az
sapmay1 gosteren parti biiyiikliglinii tespit etmektedir. Bunun i¢in gelecekteki net
ihtiyaglar birbirini takip edecek sekilde bir araya toplanir ve kullanilabilecek her parti

bliyiikliigii icin bu sapma hesaplanir.

Firmada Sekil 3.25° de gorildiigii lizere siparis belirleme metodu olarak ihtiyag¢

kadar siparis miktar1 belirlenmistir.

 hiyag Kadar
0 Sabit

0 Maksimum Seviyeye Kadar
0 Ekonomik Sipari Miktan
0 Tedarik Periyodu Dengeleme

Sekil 3.25. Siparis biiyiikligii belirleme metotlari
3.3.4.5. Malzeme MIP bilgileri

Malzeme ile ilgili planlama islemi yapilirken kullanilacak olan bilgilerin
tanimlandig1 yerdir. Bu bilgiler Sekil 3.26° da goriildiigii gibidir. Bu alanlardan en

onemli olanlarini anlatmakta fayda olacaktir:

Sorumlu: Planlama sonucunda ¢ikan her kayitta planlama sorumlusu bilgisi de yer
alir. Boylece planlamacilar sadece sorumluluklar: altinda bulunan malzemelerle ilgili

sonuglart listeletebilirler.
Yillik Ihtiyag: Ekonomik siparis miktarinin hesaplamasinda kullanilan bir bilgidir.

Fire: Bir malzemeden ortalama yiizde kag fire verildigi bilgisi girilmektedir. MIP

sirasinda hesaplanan malzeme ihtiya¢ miktarlari, fire oran1 da hesaba katilarak
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bulunmaktadir. Fire orani, bu oran kadar fazla bir miktar onerilmek suretiyle goz

oOntne alinmaktir.

Genel | Tekrik | Birimier [URRBY Deoclar | Sahg | Maasebe | Sabraima | 7ot
Malzeme Temel Verileri Uragps J how | meap | e | s l : Ii'ii.l
Fitng  Tesis B85 . Tip HG2 .01.200% e
Malzeme o 14557 i | Tarih Takibi
Agiklama YiSEX GERILIM TEHLIKES] ETIETI
Sektt - Grup DOLAP Snd
Tedark Tipd £ Stati A Stok Birimi AD
e Ve
1P Gl il Intiyng 0,0 Fires) 005
Mategorisi § Parti Poitkast SA ABC Kodu
1R Proseduru X Pact Buyukugi Met, 1 UA Seviyesi i
Zaman Param. 1 Sh-iglem Siresi 0 Zaman Bl 1 6in 0 Hafta 0ky
Stok islem Suresi 0 Tedarik Sire. (Gin) 5 AragKalip Ol (Mik) 1000
Tekrar Sip-Sev, 100,000 Maks.Stok Seviyesi 1000000 Emniyet Stogu 100,00
Shit Pari Mikt. 0,000 Stok Maliyeti 0,0 Siparig Maliyeti 0,000
Min. Part Miki. 50,000 Maks. Parti Mikten 0,000 Wormal Parti Mikt. 1,000
Plan Arahiy 0- 0 Ort.TedSuresi 0,0000 Red Gunleri 001911975
MRP Miktari 0,000 Tedarik Suresi1 0 Ref. Gun.Mik. 0,000
WP Miktar-2 0,000 Tedurk Siiresi-2 0 Karphanabliric’s 000  Heswpa |
Seri Mumarast Sat Sipargizleme Sevyesi el Musteri Siparig Gl Tipi
Seri no girigi yok v | Birinci oncesii w | ] Ouel Misgteri Siparigi * Gtomatik Emig v | Puaniands
'ﬁ]ﬁm‘ﬁﬂi v Mikctar Degigti
] etk parga
OlugturanTardh EMOLD 3041340 1337 DegigtirenTarih EMOLD 02422010 1527

Sekil 3.26. Malzeme MIP verileri

Uriin Agac1  Seviyesi: Bu malzemenin, tiim {iriin agaglari gdz oniinde
bulunduruldugunda, bulundugu en diisiik diizeyi gostermektedir. MIP esnasinda iiriin

agaciin ¢oziilmesiyle otomatik olarak tespit edilip, bu alan kaydedilir.

Kritik Parca: Bu secenegin isaretlenmesi, o malzemenin kritik par¢a oldugunu
belirleyecektir fakat planlama islemlerinde etkin bir kullanim1 yoktur. Bilgi amach

kullanilir.

Otomatik Emis: Bu secenek isaretlenmisse bu malzemenin kullanildigi is emri
kismen veya tamamen bitmis ve liretilen miktar kadar stoka giris yapilmissa, bu is
emrinde kullanilan alt malzemelerin kullanilan miktar kadar (iirlin agact vasitasiyla

hesaplanarak) stoktan diislilmesi saglanir.

Ozel Miisteri Siparisi: Bu segenek isaretlenirse, onemli miisteri siparislerine

istinaden yapilan planlama sonuglar1 bu malzeme icin ayri tutulabilecektir. Sonuglar
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listesinde de ayri takip edilebileceklerdir. Ancak, bu malzemenin {iriin agacinda
bulundugu diizeyin bir {istiindeki malzeme i¢in 6zel miisteri siparisi isaretlenmemis

ise, bu malzeme i¢in 6zel siparis takibi yapmak miimkiin olmayacaktir.
MIP Parti Biiyiikliigii: Planlama esnasinda kullanilacak y&ntemin girildigi yerdir.

Zaman Parametreleri: Planlama sirasinda kullanilacak olan zaman parametrelerinin
degerleri MRP Zaman Parametreleri destek tablosundan alinmaktadir. Bu tabloda,
planlamanin ileriye dogru mu geriye dogru mu oldugunu belirleyen Is Baslatma Tipi
(1 - Geriye dogru planlama, 2 - ileriye dogru planlama), A¢ilis Zamani, Uretim
Oncesi ve Sonras1 Emniyet Siiresi ve Is Baglatma Zamani bilgileri bulunmaktadir. Bu
zaman parametrelerinin malzemeye 0zgii degerleri planlamaya bu alan sayesinde
aktarilmaktadir. Acilis zamani, planlanan malzemenin planlama zamaninin tayininde
kullanilmaktadir. Geriye dogru planlama sonucunda bulunan Planlanan Baslangi¢
zamani, planlama tarihinden acilis zaman1 kadar ileri bir tarih arasindaki araligina
diisiiyorsa planlama yapilacak ve iiretim plani veya satin alma istekleri olusacaktir.
Aksi takdirde MIP, planlama icin erken olduguna karar verecek ve satin alma istegi
veya tlretim plant olusturacak ama numaralart “0” olacaktir. Ayrica olusan bu

planlar, planlama sonunda 'Sanal Nesne' agiklamali bir uyar1 mesaj1 alirlar.

Zaman Dilimi: Planlama verilerinin hangi zaman dilimi igerisinde gruplanacagini
belirleyen alandir. Ornegin, haftalik dilim kullanildiginda, sistem bir hafta iginde
verilmesi gereken tiim satin alma isteklerini hafta basina toplayacaktir, baska bir

deyisle, giinliik satin alma istegi olusturmayacaktir.

Stok Maliyeti: Bu alan bir birim malzemeyi stoklarda tutmanin maliyetini belirleyen
alandir ve yillik elde tutma maliyetini verir. Malzemenin fiyat1 {izerinden
uygulanacak ylizde orani girilmelidir. Oran1 alinacak fiyat malzeme ana kayitlar
muhasebe verilerinde isaretli olan fiyattir (standart fiyat veya ortalama fiyat). Bu
alandaki fiyatin birimi malzeme muhasebe verilerindeki birimdir. (Orn: malzeme

fiyati=100 TL, alanin degeri=30%, stokta tutma maliyeti=30 TL/y1l)

Stok Girig Siiresi: Bu alana, gelen bir siparisin stok kabul islemleri i¢in gegen siire
girilmektedir. Bu siire gectikten sonra gelen malzemeler {iretim tarafindan kullanilir

haldedir. Bu alanda girilen siire satin alma isteklerinin hedeflenen bitis (en erken
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teslimat) ve en gec¢ bitis (en gec teslimat) tarihleri arasindaki siireyi belirleyen
siirelerden biridir. (Digeri “Kalite kontrol siiresi” dir) Girilen siire giin cinsinden

olmalidir.

Satinalma Boliimii Islem Siiresi: Satmalma bdliimiiniin, satin alma ihtiyacin
ogrendikten sonra satinalma islemini baslatincaya kadar gecen siirenin girildigi

alandir. Bagka bir deyisle satin alma isteklerini siparise doniistiirme siiresidir.

Bu alanda girilen siire, satin alma isteklerinin planlanan baslangi¢ (en erken siparis)
ve hedeflenen baslangi¢c (en ge¢ siparis) tarihleri arasindaki siireyi belirler. Girilen

stire giin cinsinden olmalidir.

Tedarik Siiresi: Malzemenin ortalama temin siiresinin girildigi alandir. Satinalma
siparisi ~ verildikten sonra malzemelerin isletmeye gelis siliresi olarak

distiniilmektedir.

Emniyet Stogu: Beklenmeyen durumlarda kullanilmak iizere, stoklarda her zaman ne

kadar malzeme bulundurulmasi gerektigi girilmektedir.

MIP hangi ydntemle planlama yapiyor olursa olsun, mevcut stoklara bakar ve
emniyet stogunun altinda bir diizeyde oldugunu tespit ederse, ihtiya¢ kaydi olusturur

(satinalma istegi veya iiretim plani olusur).

Maksimum Stok Seviyesi: Segilecek siparis miktar1 yontemine gore gerekli olan bir
bilginin girildigi yerdir. En yiiksek stok diizeyine kadar parti biiyiikligli yontemi
secilecek olursa, bu alana bilgi girilmesi gerekmektedir. Siparis verilmesi
gerektiginde (Ornegin stoklar yeniden siparig verme diizeyinin altina diistiigiinde)

mevcut stok ile maksimum stok diizeyi arasindaki fark kadar siparis verilir.

Sabit Parti Miktar:: Bu alana girilen miktar, stoklar tekrar siparis verme diizeyine
diisiince ne kadarlik bir siparis verilecegini belirlemektedir. Bu alandaki miktar

ihtiya¢ miktarindan az ise, burada girilen rakamin katlar1 kadar siparis verilir.

Yeniden Siparis Seviyesi: Siparis verme noktasi ydntemi MIP yontemi olarak
secilirse planlama yapildiginda sistem, mevcut stoklarin bu alanda verilen miktardan

az oldugunu tespit ederse, otomatik olarak satin alma istegi veya iiretim plan ¢ikarir.
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Uretim Siiresi 1: Stok kontrol sistemi cercevesinde kisa vadede gecerli olan, stoklarin

yenilenme siiresi veya temin siiresi olarak diisiiniilmelidir.

Uretim Siiresi 2: Uzun vadede gegerli olan ve 1. Temin siiresi disinda kalan zamanlar

icin kullanilmaktadir.

Ortalama Uretim Siiresi: Malzemenin {iriin agac1 yapis1 igerisindeki bir alt diizeyinde
bulunan yar1 mamul ve/veya hammaddelerin hazir oldugu varsayilarak, sadece bu
malzemeyi iiretmek igin harcanacak siireyi ifade eder. Uretim planlarinin hedef
baslangi¢ ve hedef bitis tarihleri arasindaki siireyi bu alandaki siire belirler. Girilen

stire giin cinsinden olmalidir.

Minimum Parti Miktari: Bu alan bu malzeme i¢in verilebilecek minimum siparis
miktarmin girildigi yerdir. Mesela bir malzeme kartonlar igerisinde satiliyorsa ve
kartonlar1 bolmek olanakli degilse, bu malzemeden en az bir karton siparis verilmek
zorunlulugu vardir. Makinalardaki hazirlik zamani masraflarin1 karsilamak i¢in, en
az ne kadarlik iiretim yapilmasi gerektigi bilgisi de yine bu alanda ifade edilebilir.
MIP’ in planlama esnasinda buldugu siparis / {iretim miktar1 minimumdan kiiciikse,

islem devam eder ancak 6zel bir uyar1 mesaji verilir.

Maksimum Parti Miktari: Bu alana, bir seferde en fazla ne kadarlik bir siparis
verilebilecegi veya liretim yapilabilecegi (makine haznesi nedeniyle kisitli olabilir)
girilmektedir. MIP’ in planlama esnasinda buldugu siparig/iiretim miktar1 en

yiiksekten biiyiikse, islem devam eder ancak 6zel bir uyar1 mesaji verilir.

Normal Parti Miktari: Sistem tarafindan hesaplanan ekonomik siparis miktarini

i¢eren alandir.

Siparis Maliyeti: Bu alana her iiretim plan1 agilisinda veya her satin alma istegi
cikisinda ortaya cikacak maliyet girilir. Uretim planlari igin hazirlik maliyetleri, satin
alma istekleri i¢in sabit siparis maliyetleri bu alanin degerini olusturabilir. Buraya
yazilmasi gereken maliyetin birimi de malzeme muhasebe verileri birimi olmalidir.
Eger en az birim maliyetli parti biiyiikliigii yontemi kullanilacak olursa Stok Maliyeti
ve Siparis Verme Maliyetleri girilmelidir. Bdylece sistem bu iki maliyeti

dengeleyecek parti biiyilikliigiinii en iyileyecektir. Siparis verme noktasi yontemi i¢in
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sabit parti bilylkliglii yontemi secilirse, sabit parti biylikligi alanina bilgi

girilmelidir.
3.3.4.6. MiP cahstirilmasi

Yukarida anlatilan metotlar ve kriterler malzemeler i¢in belirlendikten sonra artik

MIP calistirilabilir.

Firma igin belirlenen prosediirlere gére MIP tekli ya da net degisim olarak

calistirilabilmektedir.

MRP Tek Malzeme Kosumu

Sekil 3.27. Tekli MIP ¢alistirma

Sekil 3.27° de goriildiigii gibi tekli MIP calistirildiginda belirlenen bir malzeme igin
MIP c¢alistirilir. Akabinde, bu malzeme i¢in olusan satin alma istekleri ya da iiretim

planlar incelenir.

MRP Kosumu Net Degisimi

Sekil 3.28. Net degisim MIP calistirma

Sekil 3.28° de net degisim i¢in MIP calistinldiginda ise sistemdeki en son MiP
calistirldigindan sonra meydana gelen tiim degisiklikler icin MiP calistirilmis olur.

MIP calistirilmasiyla “Satinalma istekleri” ve “Uretim Planlar1” olusur. Bunlar

inceleyecek olursak;
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(99 55 000co0ns TGBINGZIPM  patpate 0btted sac 200 o 5000 4D 00MAZ W2 00412

100 ‘B85 oousaeas (TGRIZOOEIP0002  SUPPORTNG PLATE 156XA0X1D M 2m un 2000 4D 0N M2 004202

101 B85 *  000S2027 (TGBMZOOESPMAOY  SUPPORT STRPE G38NISKB A ammn 200 M| 1000 UMM NMAR 00202

100 s+ ooosaaas 1TGHIZ006PE02  SUPPORTING STRRES278LG e wman 20 M | sm0lap 0N WMAR  NMAR

103 865 *  000ccas ITGBIZOOGEPMAD!  SUPPORTNG STEPESGITLG s 2 m 2000 A0 DM 002 02

104 685 ¢ oonsa0i 1TGRIZNOETRMAD  SUPPORTNG STEPES 636G s aman 200 0 150080 0D MR 00NN

105 ess *  o0ocoi: 1TGRIZOGES003  SUPPORTPLATETS At o 2m m 4000 40 00M MR 004002

100 665 ' 0ousoand 1TSADNOITPON4 | BARSUPPORTTS lsac mmzn 2m n 4000 4D 0 00e202 W2 0012

107 885 * 000520 GLEGZISAISP00  BOLMEPLAKASIWIND lsac aoen 2m 5000 AD 00002 0042 0N

0 855 * 000620 TATNIZSCHD  BARADESTEK lac mwae | 20w w0 oMM wwAR  wwaw

100 B85 000sa0d7 TTATZNZSSGN0Z  BARADESTEK s wman 200 o 3wAD RMAZ  WEEZ NHAR ]
" A

Sekil 3.29. Satinalma istekleri

MIP’> in olusturdugu Sekil 3.29° da satinalma istekleri incelenerek satmalma

siparislerine doniistiriliir.

MRP Uretim Planlan

MiMar Tesiim Tarhi Bagtalma Tarihi aqhm mm
-

i ess 900 0042012 Boan2 ]
3 855 ¢ 000M7 001 ANTISTISI03AD ENTRETOISE COMMENON CLOCHE 900 B0 AKNZ | O =
3 58S+ 0o0ZE OO0 ANTZOTISROLAD | COMNENONTC ABY% 900 8002012 BN O
4 Bss ¢ 0004213 001 ATMESSO0S-1A0  KLAPEUST7S0MM KRUZ! /W NMHA2 1804212 ]
5 B8s *  ooMzBie 001 ATMSMOCS11AD |KLAPEALTTSIMM SAR 0O WMINZ  HR0ANZ [u]
6 ess ¢ oozis 001 DACOOSTTIONAD  SUPPORTING BRACKET 800mm 400 MM BN 1]
P less + (oosenme oo 3000 MEKANZUA KUTUSU KAYNAK MONTAI 900 BUAZ | HMAR [m]
5 ess ¢ oo oor |dioeRs MEKANZMA KUTUSY KAPAGH | a0 04202 20042002 O
0 (B85 ' 0004501 001 ATMAMETI.ONAD | KLAPETSOMM KRMT) 600 20042012 18042012 O
0 [sss + (ooase om o MEKANZMA KUTUSU GOVDE SADI 1 900 24042012 0042012 [a]
i1 Bes oo D01 ONSRN EXANIZMA KUTUSY GOVDE SACI2 900 20042012 20042012 ]
17 ess + omeses oor 30A KUTU MUHAFAZA SACI 900 20042012 20042012 O
i3 mss |+ ooowse oot [tz VEKANZMA KUTUSY (ST SACH 900 M2 0NN [5]
4 less ¢+ oosedss 001 3130R1 ORTA KUTU TESISAT BAGLAIM 5401 1800 20042012 20042002 1]
15 lsss +  loooeseas 001 |AVXIOO28201AA | ANA BARASIXI0 ARA PANDLAR 400 19042012 04212 #
16 885 ' 000AMST 001 ATMGSEO0SD4RD | KLAPEUST 1000UM KRUZI | m anme  mume [8]
7 (B85 000adS2 001 ATMESRO0S0SRD |KLAPEUST 1000MM KRMZ) 1900 0042012 17042002 ]
18 885 00043S) 001 ATMGSH0SDSRD | KLAPEALT 100MM SARI | raee om0 pe2m2 [x]
10 [B8S ©  (00DA3SEe (001 |ATMSSG00SUTAD KLAPEALT 1000MM SAR 1300 W042012 17062012 [5]
20 (835 ' 0004385 001 AGSCTISS0R9 |STOP 200 WM UMNR [a]
01 sss ¢ o0 001 102SS0R2  HVDOORLASYRNTHVERTOP e AN BUA2 ] &

Sekil 3.30. Uretim planlar

Sekil 3.30° da goriildiigii gibi iiretim planlart da incelenerek iiretim emirlerine

dontstiirilir.
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3.3.5. I bitis onaylar

Baslatilmis is emirlerinin is bitis onaylar1 PRDTO02 - Is Bitis Onay1 uygulamasindan
verilir. “Is Emri No”, “Onay No” ya da “Miisteri Siparis No” alanlarindan herhangi
biri kullanilarak onaylanmasi istenilen is emri listelenir. Listede o is emrine ait

onaylanmasi gereken tiim operasyonlar mevcuttur.

Sekil 3.31° de goriildiigii gibi “12020104” numarali is emri aranmus ve operasyonlari

listelenmistir.

Is Bitis Onayl Arama

Onay Mo ETp i;EmNu iﬁ“k. WS Tphe: Malzame Toe Crpt? Son Ope Fima Tesie

% % 12020104 % % % % Har v | [ Timi viEEs %

MEnreE —
TK Tip Emirlo Seie OprNo Sra Maoems I Merked HazGeb Onaytlo Onayrast ISEmiMian e HaTO KO OTO OKO Son Agidama  SipNumarast Onalanan Mider Fakuraianan Midar SipTip

1 " l( 100 17 10 10 3036R1 PURKZ jliro ] 20010 0 0 0 0 0 0 MEKANIZMA KUTUSU MONTAN 0000530 {10] 0o 5

1K mme 7 ® DNSRIAMH ¢ e o 20000 00 0 0 0 NEKANZUAKUTUSU NONTA 0005360 " "

3K nmoiel 7 B 00k ABAT ¢ e o 210 00 0 (0 1 HEKANZUAKUTUSU NONTAN 0005380 ) "

C K e 1 2 20 AR ¢ e o 2010 00 0 0 0 NEKANZUAKUTUSU NONTA 00005080 w " s

K M 1 3 NNRIEOA ¢ s 0 20100 00 0 0 1 NEKANZUAKUTUSU NONTAN 0005380 w "

B K mmoM 0 ® 2NMNRKANAK ¢ s o 20000000 0 0 |NENANZUAKUTUSU MONTAN 0000590 "W "

7oK el 0 @ wwmmee ¢ w0 20100 00 0 (0 1 NEKANZUAKUTUSU NONTAN 005350 " "
I i

Sekil 3.31. Is bitis onay1 arama

Is emri onaylama islemi her zaman en alt seviyenin en son operasyonundan
baslanilir. Ornegimizdeki  “Mekanizma kutusu montaji” igin ilk olarak 17.
seviyedeki 30 no.lu operasyon “Abkant” secilerek “Onay” butonuna tiklanir. 17.
seviyenin son operasyonunun onaylanmasi istege bagli olarak bu seviyenin bundan
onceki operasyonlarinin otomatik onaylanmasini saglar. Yani “Abkant” operasyonu

onaylandigi zaman “Punch” ve “Programlama Merkezi” otomatik olarak onaylanir.

Hizli onay vermek istenildiginde son operasyonlar onaylanarak bu sekilde is emri
kapatilabilir. 17. Seviye onaylandiktan sonra 11. Seviye 30 no.lu operasyon “Boya”
onaylanir. Son olarak 0. Seviye “Boya” operasyonu onaylanir. Ayni seviyedeki

“Kaynak” operasyonu da otomatik olarak onaylanmis olur.

Firmamizda zamandan tasarruf etmek i¢in “Son Operasyon” dan onay siklikla
verilmektedir. Ozellikle biiyiik projelerin is emirleri onaylanirken zaman kaybi

olmamasi i¢in bu yontem ¢ogunlukla kullanilir.
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3.3.5.1. I bitis onay: girisi

Sekil 3.32° de “Kutu Muhafaza Sac1” i¢in “Abkant” i3 merkezindeki is bitis onay1
islemi asagida goriildiigi gibidir:

5 Bitis Onay1 Girigi E !Jl

Firma BBS Tesis  * Oy NofTr 10266564 (| Gatema bay . 15022012 1503 15022012 1503

Emk Trehio K U Seayesi
Operazyon No ; 4
Iy Merkezi
Malzana

Misyr 2000 AD
Aghiema ABKANT OPERASYONU

Gergetegn
Uretien 2000

Fire 0.000 Fire Kodu

Onay Taehl 15022012

Sekil 3.32. Is bitis onay1 girisi

“Calisma baslangig - bitis tarih aralig1” isin gercek baslama ve gergek bitis tarihlerini
ifade eder. Bu alana planlamaci tarafindan isin gercek baslama ve bitis zamanlari
girilmelidir. Bir ig emrinin operasyon onaylari i¢in minimum “Caligma Baslama
Zamant1”, is emrinin gercek baslama zamanini giinceller. Maksimum “Calisma Bitis

Zamant”, is emrinin ger¢ek bitis zamanin giinceller.

Onay detay incelendigi zaman “Onay Tarihi” o is emrini onayladigimiz tarihi ifade
eder. Sistem tarafindan otomatik olarak gelir. Is emrine bagl stoga giris envanter

hareketleri de “Onay Tarihi” dikkate alinarak yapilir.

“Planlanan” o operasyonda planlanan iiretim miktarini ifade eder. Is emirlerinde
girilen {iretim miktar1 bu alana otomatik gelir. “Uretilen” alaninda ise, is bitis onay1
verilecek miktar girilir. Eger planlanandan daha az iiretim gerceklestirildiyse bu
alana gergek iiretilen miktar1 girilmelidir. Ornegimizde, “2” adet “Kutu Muhafaza
Sac1” i¢in is bitis onay1 verilmektedir. Eger “1” adet {iretim yapildiysa tretilen alana

“1” olarak girmemiz gerekmektedir. On deger olarak onceki operasyonda verilen
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toplam onay miktar1 ile bu operasyonda simdiye kadar verilen toplam onay miktari

arasindaki fark gelir.

"""" [T _A{kiana |
BES * B.T Boya Hatasi
BBS *

B
€T | Guider
BEBS * |H T BoyulHatasi
BES " K T Kabarci

I TR & |
ASPROO0G X

Sekil 3.33. s bitis onay1 - Fire kodu girisi

Sekil 3.33” de “Fire” alaninda, iiretim sirasinda gerceklesen fire miktar girilir. “Fire
Kodu” alani, onceden olusturulan sistemdeki “Fireler” destek tablosundan se¢im
yapilarak doldurulur. Bu alan bilgi amagh kullanilir. Fireler ile ilgili analiz yapmaya
yardimct olur. Operasyon ic¢in onaylanmamis miktar hesaplanmasi Denklem (3.4)

deki gibidir.
Onaylanmis miktar = ( hedef miktar — ( iiretilen + fire + yeniden isleme ) ) (3.4)

Genel fretim sistemlerinde, bir operasyon igin i§ bitis onayr verilecegi zaman,
“Gergeklesen” + “Uretilen” + “Fire” miktar1 bir 6nceki operasyonda simdiye kadar
olusan toplam iiretim miktarin1 ge¢emez. Ayni1 zamanda, is emri planlanan miktarin
da gecemez. Eger planlanandan fazla onay verilmek isteniyorsa, “Is Emri Tipi”
destek tablosunda “Hedeflenenden fazla onaya izin ver” kontrol kutusu isaretli

olmalidir.

Bir operasyon igin is bitis onay1 verilirken, planlanan miktardan az onay verilmesi
durumunda, bu onaym “Kismen Bitis Onay1” olup olmadiginin anlasilmasi igin,
“Kismen bitis onayr mudir?” mesaji ¢ikar. “Evet” secenegi secilirse, operasyon
“Kismen Onayli” statiisiine sahip olur. “Hayir” secenegi secilirse operasyon

“Tamamen Onayl1” statiisiine sahip olur. Bir operasyon i¢in is bitig onay1 verilirken,
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Planlanan Miktar ile Ger¢eklesen Miktar arasindaki fark kadar “Uretilen”+ “Fire” ye
yazilarak onay verilmesi durumunda, bu onayin “Tamamen Bitis Onay1” olup
olmadiginin anlasilmasi i¢in, “Tamamen bitis onayr midir?” mesaj1 ¢ikar. “Evet”
secenegi secilirse, operasyon “Tamamen Onayli” statlisiine sahip olur. “Hayir”

secenegi secilirse operasyon “Kismen Onayli” statiisiine sahip olur.
3.3.5.2. Kalite kontrol sonu¢lari

Is bitis onay1 verilirken o operasyonda iiretilen iiriinler icin asagidaki kalite kontrol

sonuglar girilebilmektedir:

o Karar Yok: Heniiz kalite kontrol yapilmadi.

. Kabul: Uretilen miktarin tamami kabul edildi.

. Red: Uretilen miktarm tamanu reddedildi.

. Ayiklanmali: Kalite kontrol sonucunda partinin tek tek ayiklanmasi

gerektigine karar verildi.

o Ayiklandi: Partinin tamami ayiklandi ve iiretilen / fire / yeniden isleme
miktarlar girildi.

. Sapmali Kabul: Kriterler i¢in 0Ol¢lim sonuglar1 beklenen araliklarda

olmamasina ragmen partinin tamami kabul edildi.
3.3.5.3. Aletler

“Aletler” sekmesi is emirlerinde o isi yapabilmek i¢in kullanilan aletlerin bilgisinin
girildigi yerdir.

Bu bilgi is emrine rotadan gelebilir, ya da is emrinde elle eklenen “Aletler” i iligkili
operasyonlar i¢in listeler.

3.3.5.4. Yan iiriin

Onay1 verilecek operasyonda {iretilen yan iirlin miktarlarinin onay1 Sekil 3.34’ de

goriilen ekrandan verilir.

Yan iiriin igin “Uretilen”, “Fire”, “Yeniden Isleme” alanlar1 doldurulur. Yan {iriin
malzemeleri varyant segenegine sahip ise, “Segenekler” diigmesine basilarak
degerler girilebilir.

81



Is Bitis Onayi Girisi ﬁ! "?B

Fime B8S Tesis ' Ony NofTr. 1l ) Golema bas bt 150220121503 150220121503
Enie Tgidy K 12020104 (14 Seviyesi 1

Is Merkezi ¥ ABKANT Adkant i Merved

Matrene I030R1 KT MUHAFAZA SACH

e ]
KT. Egtifer an i i? Malame Micar Sebep Ko Sebep Apitamas) Cralen Urelen 26 Onceeben Oce reien 28 Fire F 28 Once e ncelFirs 28 Yeniengencet Yein enecek 280

1 0 [ W 0 oo 000000 000 00 000 ] o0
T R o

Sekil 3.34. s bitis onay1 - Yan iiriin
3.3.5.5. Notlar

Is bitis onay1 sirasinda, 6zel ek agiklamalarin girilmesi gerekiyorsa, bu ekranda

girilir.
3.3.5.6. Duruslar

Aktivite stireleri, “Duruglar” ekraninda girilen “Baslangi¢” ve “Bitis” zamanlari
arasindaki siireden hesaplanir. Onaylanan operasyon sirasinda beklenmedik duruslar

olmussa, Sekil 3.35° de goriildiigii gibi “Duruslar” destek tablosunda tanimlanmig

olan “Durus Kodu” segilerek, baslangi¢ ve bitis zamanlar1 girilir.

Frma B58 Tess - Cray HafTr 10266864 J fGakgma bag 2 150220121543 150220121503
Enir TgiMe ¥ 1 1A Seviyesi
Cperayon o
Iy Merkezi
Matzene
. ]
Aghiams ABKANT OPERASYONU
Bagiangsg Bty Bagiongg Bty Vardha B Gindiz D Gece
Hazrik 150220121503 15.02.201215:03 Httet 150220121503 150220121503 TopDur S e
Maiire 150220121503 15.02 20121503 Ml 2 150220121503 150220121503
g 150220121503 15.02.201215:03 Histe 3 1502.20121503 150220121503
Onsyloei 150220010

Sekil 3.35. Is bitis onay1 - Duruslar
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Daha sonra durus kodlarina gore raporlama yapilabilir. “Toplam Durus Siiresi” ise
bu operasyon icin gerceklesen tiim duruslarin toplam ka¢ dakika oldugunu
hesaplayan alandir. Durus kodlar1 s6z konusu isletmede olduk¢ca dneme sahip olan
bir konudur. Duruslarin raporlanmas: ile firmadaki kayiplar hesaplanmakta ve buna
bagl olarak iyilestirmeler yapilmaktadir. “Vardiya” alaninda ise bu iiretimin hangi

vardiyada gerceklestigi bilgisi girilir (Giindiiz vardiyas1 - Gece vardiyast).
3.4. Uretim Planlama ve Kontrol Raporlar

Raporlama, bir firmanin ge¢mise yonelik iglerini incelemesi, mevcut durumunu
analiz etmesi ve gelecege yonelik gerekli iyilestirmeleri yapabilmesi i¢in oldukca
onemli bir yere sahiptir. Bu sebepten dolayi, firmalarin raporlamaya ¢ok onem
vermeleri gerekmektedir. KKP yazilimina ihtiya¢ duyan bir¢ok firmanin en biiyilik
beklentilerinden biri de “Anlik Raporlar” alabilmektir. S6z konusu firmanin da
ihtiyacina uygun olarak bazi raporlar hazirlanmistir. Bu raporlar asagida ayrintili

olarak anlatilmustir.

3.4.1. is onaylari raporu

Is Bitis Onay! Arama ﬂ

Frma s lgMetes e Tl fgEmiNg Cney Mo Vdys  Onlaymn Hole Hort St
B8 % % % % % % % 0O Karar Yok
(kin % Cry Toeki 01032012 15032012 0 Kabul
Operasion Satiel I Enel taied Ority Stz Fau 0 Red

00HO 0010 Ko 10 Son Ope Temal Tag Ertelend Vazdrkd Opr Sanu Onan Hurda o Yok 0 Apdanmal
¥ & 8 & o& 8 ;o g g o owe
(il [ A (i (Al (Al (A (i (il (Al (A 0 Tamam 0 Sagmal Kabul

Fason Ope % Fsaiye No % 0 Hepsi 0 Hepsi

FK TK Proje Tip EmirNo  Malzeme  Malzeme Agidamasi ks Merken I Mriz Sorum. Hedel Bas. Onay Mkt OnayBr. Miktar StcBr. Fire Mid. Fire(%) Yenidnisim Onayo OnaySirasi Onaj Tarihi Hz Ha TO KO

1 eS| B 12010109 BESE04S20100 MONTAL SACH P. URKZ. 19012012 | 150,000 AD 150,00 AD Q000 0000 0,000 10245100 1oe3amz 0 010 ;
7 Bes! B 12010109 BBSE0452-0100 |MONTAJ SACH PUNCH 19012012 | 150,000 AD 150,06 AD Q000 0,000 0,000 16245101 im0 0
3 s B 12010109 BBSE04S20100 MONTAJ SACH ABKANT 19012012 | 150,000 AD 150,06/ AD 000 0,000 0,000 10248102 1101032012 00 01 0
L B 12010110 BESO04S20200 MONTAJSACK2  P.MRAZ 19012012 | 150000 AD 150,00 AD 40 0000 0,000 10245103 10032 001 0
5 [B8S!’ B 12010110 BBSSO4520200 \MONTAJ SACHE PUNCH 19012012 | 150,000 AD 150,06 AD Q000 0000 0,000 10245104 oo 0010
6 oes 8 12010110 BESE04S-0200 MONTAJ SACHR ABKANT 19.01.2012 | 150,000 AD 150,0/AD Q000 0,000 0,000 10248105 12 00t 0
7 ees B 12010111 BESEOS20300 MONTAJSACHD  P.MRZ 19012012 1,000 AD 1,000 AD 0000 0,000 0,000 10248105 ooz 0010
8 Eas! B 12010111 BESE04S2-0300 MONTAJ SACHY PUNCH 1012012 1,000 AD 1,000 AD Q000 0000 0,000 10248107 101032012 0 01 0
9 B8s 8 12010111 BBSBO452-0300 (MONTAJ SACKS ABGANT 19.01.2012 1,000 AD 1,000 AD 4000 0,000 0,000 10243108 10032002 001 0
10 ess’ B 12010260 702400012211 SEMENS 45 SAC PROJ SEVIYAT 18.01.2012 1,000 AD 1,000 AD Q000 0000 0,000 10250513 103202 0 01 0
11 s B 12010260 761-5027.0-R3 | SEMENS 45.SAC PROJ P. MRXZ 18.01.2012 6,000 AD 6000 AD Q000 0000 0,000 10250514 {03202 0 01 0
12 B85’ B 12010260 761553401 |SEMENS 45.SAC PROJ P. MRKZ. 18012012 1,000 AD 1,000 AD Q000 0000 0,000 10250817 100202 0010
13 Bes* B 12010260 761-2591.0.2  SEMENS 45.5AC PROJ P. MRKZ. 18012012 1,000 AD 1,000 AD Q000 0000 0,000 10250520 1032 0 01 0
14 B8s* B 12010260 TE1-B1T3.0-R1  SEMENS 45.SACPROJ P MRKZ 18.01.2012 6,000 'AD 000 4D Q000 0,000 0,000 10250823 11003202 (0 01 0 W
I O =T OO TSRO n

Sekil 3.36. Is bitis onaylar1 raporu
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Is bitis onaylarina bagl olarak calisir. Belli bir tarih araliginda verilen is bitis
onaylari, belli bir i emrine bagl verilen is bitis onaylari, belli bir i merkezinde

verilen is bitis onaylar1 gibi, degisik alternatifler ile is bitis onaylart listelenir.

Sekil 3.36° da, (gercek baslama tarihi < “01.03.2012” ve gercek bitis tarihi >
“15.03.2012”) tarihleri arasinda verilen biitiin is bitis onaylar1 listelenmistir. Bir

operasyon i¢in birden ¢ok is bitis onayi verilirse, biitlin onaylar listelenir.
3.4.2. is merkezi raporu

Sistemde is emirleri olusturulup, cizelgeleme yapildiktan sonra “Baslangi¢” ve
“Bitig” tarihleri (cizelgelemenin iirettigi hedef baslangic ve hedef bitis tarihleri)
arasinda yapilacak isler listelenir. “Makina Yiikii Raporu” olarak da bilinir. Belli bir
makina lizerindeki yiik, ya da biitiin makinalar {izerindeki yiikler, ya da belli bir is

emrinin olusturdugu makina yiikii gibi degisik alternatifler ile listeleme yapilabilir.

Fima Tsis  Tp Numars Matzeme Operasyon Agkdamas

BBS  * % % % %

I Merkezi £ Zaman Arakl / Statih

Iy Markezi Baglange Bty Baglatims Halnh Goxi Gora Koo Tam Ooyl

PUNCH 04032012011 05032012 1547 OH OH OH OH OH OH
0E 0E 0E 0E 0E 13
[N [N [ a7 [N ki

Baglama Bitiy Tip Numara  Opr. Malzeme Mistar MEr ApMama  CegiagHiamas:

(I odms2ni207s8 K M5 20 AGSCTTENRI 100,000 4D PUNCH OPERASYONY B

7 MR w2208 K 12020457 2 AGSCTSOTE-02-R1 100,000 4D PUNCH DPERASYONY g

3 mn2RMn 040320120721 K 12020148 20 AUTO00S37-01-R3 100,000 AD PUNCH OPERASYONU £

4 02T 040320120707 K 12020152 20 SENN0S220-02:02 30000 4D PUNCH OPERASYONY E

5 40012053 040320120704 K 12020147 2 SENICS0-014R2 000 40 PUNCH DPERASYONY H

6 nep3z0m20703 040320120726 K 12020151 20 SEMIDIETS02R 75,000 40 PUNCH DPERASYONY H

T mp201207% 040320120748 K 12010374 20 5120428 16,000 40 PUNCH OPERASYONY H

8 m40320120741 040320120742 K 12020059 2 ses02E 4000 AD PUNCH OPERASYONY

9 nm20me 040320120751 K 12010374 2 S1048 12000 4D PUNCH OPERASYONY

10 040320120742 04.03:201207:59 K 12010374 20 5120420 12,000 AD PUNCH OPERASYONU

11 n2020748 040320120754 K 12010374 20 5120428 5000 4D PUNCH OPERASYONU

12 ma0s20120748 040320120759 K 12010374 20 5120429 8000 4D PUNCH OPERASYONU

13 40320020748 04.03.2012 0759 K 12010374 20 5120429 8000 4D PUNCH OPERASYONU

10 oenaani2074 040320120754 K 12010374 2 1048 8000 40 PUNCH OPERASYONU

15 040320120748 04.03.2012 0754 K 12010374 20 5120429 B.000 AD PUNCH OPERASYONU

16 m40320120750 04032012 07:54 K 12020059 20 S851022.82 2000 4D PUNCH OPERASYONY

17 4020120751 040320120755 K 12010374 2 5120428 6000 40 PUNCH OPERASYONY

18 p4p320120751 040320120755 K 12010374 50 5120429 6000 4D PUNCH OPERASYONY i

Sekil 3.37. Is merkezi ¢alisma programi

Sekil 3.37° de, (hedef baslama tarihi > “04.03.2012” ve hedef bitis tarihi <
“05.03.2012”) tarihleri arasinda PUNCH is merkezi iizerindeki, secilen operasyon

statiilerine uygun, yapilan ya da yapilacak biitiin operasyonlar tek tek listelenmistir.
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“Yazdir” butonuna tiklandig1 zamanda Sekil 3.38” deki ¢ikt1 elde edilir.

PUNCH - Punch Is Merkezi - Is merkezi calisma programl
<PRDTO9R001>
xlilik aral 04.03.2012 05.03.2012 I3 saatlexi 24.0 Sant
e et

e=ri no. Opezasy. Hedef bagl. m. - Bedef miktar Agrk mikbar 73
Halueme & J Halwemeler =.-h..
1 K = 1202045¢ -0 20 04.03.2012 01:21 04.03.2012 07:88 AD
AGSCTSOTE-0L-RL KOSEBENT, DOLAF SABITLEME AD 0.0
2 E = 12020487 -0 20 04.09.2012 01:21 04.03.2012 07:88 AD
AGSCTEOTE~02-R1 FOSEBINT, DOLAF JABITLEME AD a.0
H K = 120201480 -0 20 04.03.2012 O4:03 04.02.2012 07:21 Ao
AMTOOOF3IT-0L-R3 ¥oorBENT A .8
4 3 - 12020182 -0 20 ©4.03.2012 04:57 04.023.2012 07:07 an
3ZMios 2=R2 TASIYICT SAG TSOMM AD e.0
5 K = 12020147 -0 20 04.03.2012 ©5:33 04.02.2012 07:04 AD
SEMI08320-01-R2 TASIYICI,KOSERENT SOL 750MM Ao 2.0
€ K = 120201851 -0 =] 04.03.2012 07:03 04.03.2012 07:2¢ A
SEM10L075~02-Ra KOSEBENT, 30L AD 0.0
T K = 12010374 - 33 20 04.03.2012 07:3¢ 04.03.2012 07:48 AD
3120429 BOYALI MALIEMELER-FARI Az 2.0
[ ] K - 12020089 -3 20 o04.03.2012 41 04.03.2012 07:42 10263350 4,00 AD
B€S1022-ERZ ROLE GOZ0U FAPILARI PINCH OFERASYONT AD o.0
1] K - 12010374 - 20 0 04.03.2012 3 04.03.2012 07:82 io02sei04 iz2,00 AD
312042¥% BOTALI MALIDMELER-FAPD AD .0
e 3 = 12010374 - an 0 ©4.03.2012 o7 04.03.2012 07:59 Ao
3120429 BOYALI MALIFEMELFR-FAPI AD .0
1 K = 12010374 - 1% 0 04.03.2012 04.03.2012 07:54 ao
3120429 BOYALI MALIEMELER-FARI A e.0
12 | 4 - 12010374 - 32 20 04.02.2012 07:48 04.03.2012 07:89 AD
3120429 BOYALT MALIEMEILER-FAPI AD 0.0
13 = 12010374 - 38 20 04.03.2012 07:48 04.02.2012 07:89 AD
312042¥% BOYALI MALIEMELER-FAPI AD .0
i4 3 = 12010374 - 40 20 04.03.2012 O7:48 04.02.2012 07:84 Ao
8120429 BOYALI MALIEMELFR-FARI AD 0.0
is K = 12010374 - 41 -] 04.03.2012 07:40 04.03.2012 07:54 AD
512042% BOYALI MALIEMELFR-FAPI an 0.0
1€ K = 1202005% -1 20 04.03.2012 07:850 04.03.2012 07:81 i02es302 2,00 A
3esi022-ER2 ROLE GOZU FAPILARI PONCH OPERASYOND AD e.0
17 K - 12010374 - 18 20 4.03.2012 07:81 04.02.2012 07:88 10288089 €,00 an
3120429 BOYALT MALIEMELER-FAPI PONCH OPERASYONUD AD 0.0

Sekil 3.38. Punch is merkezi ¢caligsma programi
3.4.3. Is emrine cikilacak malzemeler

Is emrine ¢ikilacak malzemeler listesidir. Is emri operasyonlarinin gergeklesmesi igin
gereken malzeme miktar1 is emirleri olusturulurken bellidir. Is emrine bagh ¢ikislar

yapilarak, is emrinin ihtiya¢ duydugu malzemeler ilgili birime verilir.

Is Emrine Gikilacak Malzemeler Listesi

NG - | Arama Kiterer Yaztinism mi?

Ighrkc IETipi ENum.  OstMateme  OstMatz Or Miktar OstMatzBr.  Matzeme Malzame Tanimi Miglz Wikt MaizBr. Ope. Agiamasi Proje MSpBLTp. M.SpBiNo.
U K 12040152 AVXA0121-01-RF 1,00 AD A0D00ETE FHRP SAC AT A0 KG o 00005959
2 P. MRKZ. K 12040149 AVXAMNZI-01-RF 100 AD A00IETE ZHRP SAC AT510 KG i 00005959
3 PMRKL K 12040150 AVKI002301-RF 100 AD 10000378 THRP SAC agKe “ 00005959
6 PMRNZ K 12040151 AVKIOIZIDNRE | 100 AD 10000978 PHAP SAC ATEN KG “ 00005959
5 PMRKZK 12040152 AVXI0012501-R0 300 AD 10000878 HRP SAC 4110 KG “ 00005959
6 POMRKZ K 12040048 AVKIOZS-01-R0 300 AD 10000378 THAP SAC 4110 WG “ 00005959
T PMRKZ K 12040150 AVXI0O125-01-R0 300 AD 10000978 THRP SAC 4110 KG 1 00005959
B P. MRKZ. K 12040151 AVIA00125-01-RD 3,00 AD A00D0ETE PHRP SAC 4,110 KG o 00005559
3 KAYNAK K 12040152 AVIHOOT2-01.RD 1,00 AD AVIIOU-015F SAC URUN 1,000 AD s 00005959
10 KAYNAK K 12040151 AVIN10072-01-RO 100 AD AVE00121-01-RF SAC URLN 1,000 AD o 00005959
11 KAYNAK K 12040149 AVIOHOOT4-0-RC 1,00 AD AVIAOM2ZI-017F SAC URUN 1,000 AD “ 00005959
12 KAYNAK K 12080150 AVIMHOOT4-01-RC 1,00 AD AVIAOMZI01RF SAC URUN 1,000 AD ] 00005959
13 KAYNAK K 12040152 AVIN10072-01-RO 100 AD AVII00125-01-RD | SAC URUM 3,000 AD o 00005959
14 KAYNAK K 12040149 AVINA0OT4-01-RC 100 AD AVX00125-01-R0 KUVVETLENDIRICI, YANKAPAK 3,000 AD o 00005959
15 KAYRAK K 12040150 AVIN100T4-01-RC 1,00 AD AVEI00125-01-RD KUVVETLENDIRICI, YAN KAPAK 3,000 AD H 00005959
16 KAYNAK K 12040151 AVXNADOTZ01-RD 100 AD AVEI00125-01-RD SAC URUN 3,000 AD o 00005959

Sekil 3.39. Is emrine ¢ikilacak malzemeler listesi
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Firmada Sekil 3.39’ daki gibi bir is emrine ait ayr1 ayr1 is merkezleri bazinda raporlar
almarak ilgili i3 merkezlerine verilir. Bu raporlar sayesinde ilgili is merkezi

kullanacagi malzemeleri adetleriyle birlikte gérmiis olur.
3.4.4. Siparis takibi

Siparis takibi raporu firmaya 6zel gelistirme ile hazirlanmis olan bir rapordur. Firma
satis siparislerini ve bu siparislere ait is emirlerinin durumunu takip etmek amaciyla

boyle bir rapor istemistir. Bu rapor sayesinde Sekil 3.40° da gorildigi gibi

kullanicilar;
° Is emri agilan siparisler
° Is emri agilmayan siparisler
. Is emri acik siparigler
o Is emri kapanan siparislerini tek bir raporda inceleme imkani
bulmaktadirlar.
Misterd Maizeme Malzene Acklama 01.01.1975 01012030
% % % M.0.1975 01.01.2030
SThi Sl Prfe o MisteiSp o Mz Gny 01011875 01012090
% % % % %
- [Timb v
I5 EmiAplan Sipatiler No MisSipNo  MazemeKodu Mabeme Apidamasi Midar AgkMidar Br Tip No  Midar Urelien HedefBagiangis SabgT
e C1Astoin gt w oo 00 00 MOS0 01011979
Iy Emr Kaganan Sipariler i sss-——.wwhhhnnnnnnignnniihihhhih i
I3 Emr Agk Siparigler

Sekil 3.40. Siparis takibi

Ayrica “Uretim hedef baslangig”, “Uretim hedef bitis” ve “Satis termin” tarih
araliklarina gore listeleme yapabilmektedirler. Sekil 3.41° de belirlenen satis termin
tarih araligina gore rapor alinmistir. Bu rapor ile satig miktarlar1 ve iiretilen miktarlar

ya da ag¢ik miktarlar kontrol edilebilmektedir.

Ayrica “Siparis Tarihi”, “Uretim tarihi” ve “Satis Termini” tarihleri arasindaki iliski
de incelenebilerek gecikme olup olmadigi konusunda planlamaciya fikir vermektedir.
Firma c¢alisanlart siparislerini bu rapor sayesinde maksimum seviyede

yonetebilmektedirler.
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i

Mgt Matene Matzene Ackions 01014975 0101203
¥ % % ek Bl 01011875 0101209
S Sowighe L) MigrSo. o M. Gt fsgrenn [10RY 15U
% % % % %

SipTarhi MisleriKodu SipNo Sip Pilo  MisSipNo  MabemeKody Malzeme Agiamasi Midar ApkMidar Br Tp Mo Widar Oretlen HegelBaglangsg Sabg Termin
I 5001 NSt O0NSD S MMM SSUNNSTES 000 RENFORCNG STRP S000MM PART § D00 oMK 1wiees 6o 000 mrzorst [QRTEGCIND
7 00 0005 0SR20 NN 10MSEI3A i cover ES wekdng MD W0 WWADK 1NN w00 0 nunww (NEIE.
T 000000001 ONOSS 10 SO fs2  Bestn BAKIR PROJESI MALZEMELERS LU0 NADK NNIB 100 0 MOLANZOME (SN2
O a0 0OSSH 10 SION  1SSEE  sestond BOYALI MALZEWELER VE KAP 40 NADK R 100 00 IONN20600 SMN2
5 7002012 00000050 0SS 10 20026000 BSOS MMBS0RD EMINTERLOCK M0 S0 ADK NS 15000 000 100420120000 m
6 OLINZNNZ 00O oosen 10 67004 201707 KET3s4 HOVAN PROJESH 10 0ADK 1N00016 100 000 190M2020M00 1LMNR
7 0 0000 0O 10600 1S BSOS BAVR PROJES MALZEMELER] W0 LNADK TNNZ 1M 00 0000120883 11042012
8 CAMNT NN DTS 10 ETISE NS SETISHK EXMALZEWELER W IMADK NNNS 400 00 BG2NOES 1NN
0 M0 NN GNSTIE 60250 NN  ELUMCON EMCOSO225KA 1250AGIRIS IS (ABB) W MADK TN 200 00 MR
10 0032002 00004 OOSTIE 200 %0 AOMSI2  ELMMCOR EMCALISKASMASGORTATRAFORORUMA 200 200 ADK 1N0ME 200 00 HM20120000
11 fAS2002 00000 0ONOSTZ3 NN 2SS0 ASIMMSI  ELWCMONT GUCHASZSASMAT.A GRUNOLGUIIC | 200 Z00ADK 1S3 200 00 11M2012000
12 1002012 0000H  000OSTZE 0 260 ASIOOIS0R  ELAMCIZS EMCIHATSMAAYRCIBARAADPTHOCRE 100 10 ADK 1200471 100 000 110420120000
13 10052012 0000004 OOOOSTZE S0 2680  ASOOISDS  ELAMICA? TEMC%-32. 25KA-2500AKUBLA (ABS) LM UMADK fNOSE 400 000 14042020080
10 M0 N0000M  000OSTZD 60 60 ASOOIS2  ELIMCODS  EMCDE-02-25KA.S2S0A.GIRIS GRS 800 B0 ADK INOMSH 1800 000 00420122
15 20002012 9000051 0000S8 10 SIS 1NSSEAR0 i cover CBwelding WD S0 SMADK NUMR S0 00 fLM120000
16 UM WNS!  0O0SOUS 40 200NN SSNOSINZ 1NATSBAD HV-door chosing ledge LHF, wda 500 SMADK NMESS 500 000 100420120000
17 002012 0000083 0on0ste3 10 ' BIMSSTHNG  BORUSAN AIMAOC PROJESI 10 WOADK 1NN 100 000 (SO [}
18 2002012 %0004 00005828 700 GO 2R BUSHING BARASI 7,5KV M50 80 600 AD
19 2032012 0000001 0OOOSSZE 10 G303 155080 s BOYALI MALZEMELER KA W M ADK

[

Sekil 3.41. Siparis takibi listesi
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4. KKP SISTEMi BASARI PERFORMANSININ OLCULMESI

Bu boliimde, KKP’ nin firmaya katkilarin1 belirlemek ve firmada KKP’ nin ne kadar
basarili oldugunu 6lgmek amaciyla belirlenen performans kriterleri kullanilarak bir
anket calismasi yapilmistir. Bu c¢alisma ile; KKP kullanilarak biitiin hedeflere
ulagilabildi mi? Hedeflere ne 06lgiide ulasilabildi? Kullanict memnuniyetleri ne
Ol¢iidedir? KKP sisteminin firmaya katkilar1 nelerdir? Proje sonuglar1 6ngoriilen
ozellikleri igeriyor mu? Proje hangi konuda, ne kadar basarili olmustur? KKP basari
performansini arttirmak i¢in firmada ne gibi iyilestirmeler yapilabilir? gibi sorulara

cevap bulunmaya calisilmistir.

Boliimiin ilk kisminda KKP’ nin basar1 performansini 6lgme ile ilgili yapilmis olan
calismalar1 incelemek igin literatiir arastirmalarina yer verilmistir. Caligmalarin
bliyiik boliimiinde belirlenen performans kriterlerine gore cesitli anket galismalari
yapilmistir. Anket analizleri sonucunda da KKP basar1 performansini hangi

kriterlerin hangi boyutta etkiledigi sonuglarina ulagilmistir.
4. 1. Literatiir Arastirmalan

KKP basar1 performansi dlgiimleri literatiirde oldukca 6neme sahip bir konudur. Bu
konu ile ilgili diinyanin her yerinden cesitli ¢calismalar yapilmis ve cesitli bulgular

elde edilmistir.

Ali Thsan OZDEMIR tarafindan 2009 yilinda yapilan bir c¢alismada Kayseri’de
imalat sektoriinde faaliyet gosteren Kurumsal Kaynak Planlamasi sistemlerini
uygulayan kobiler, KKP uygulamasi sonrasinda algilanan performans degisimleri
bakimindan analiz edilmistir. Performans degerlendirmesinde yaygin olarak
kullanilan 7 6l¢ilit grubu belirlenmistir. Bu o6lgiitler iginde iiriin OSlgiitleri (kalite
gilivencesi, Uriin saglamhig, tirtin glivenilirligi), iretim siireci Olgiitleri (toplam {iriin
tiretim zamani, direk isglicii verimliligi, ana {iretim cizelge etkinligi, kapasite
kullanim1), maliyet Olciitleri (ortalama birim iiretim maliyeti, toplam stok maliyeti,

stok devir hizi, toplam {iretim maliyeti), finansal dlciitler (net kar, yatirim geri doniis
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orani, pazar pay1), teslimat Slgiitleri (siparis teslim zamani, teslimat sikligi, hatasiz
teslim diizeyi, hatasiz fatura orani, teslim zamam giivenirligi), tedarik Olgiitleri
(tedarike¢i teslim zamani, tedarik¢i hatasiz teslim diizeyi, tedarik¢ilerin prosediirlere
uymast) ve miisteri dlglitleri (miisteri hizmet diizeyi, miisteri talebi kargilama zamant,
miigteri iade orani, miisteri memnuniyeti) olmak iizere toplam 26 OJlgiit yer
almaktadir. Bu o0l¢iitler kullanilarak KKP uygulamalarinin algilanan isletme
performansi lizerine etkisini analiz etmek iizere anket tasarlanmistir. Kayseri’de
faaliyet gosteren kobilere bu anket uygulanmistir. SPSS programi yardimiyla “t testi”
ile KKP uygulamas1 sonrasi algilanan performans degisimlerine iligskin algilamalar
incelenmistir. Caligma sonucunda, iirlin, iiretim siireci, maliyet, diger finansal
gostergeler, teslimat, tedarik ve miisterilerle ilgili performans 6l¢iitlerinin her birine
KKP kullanimima gectikten sonra isletme performansinin arttiginin algilandigi
goriilmektedir. En yiiksek artis maliyet Olciitlerinde goriiliirken, onu tedarik dlgiitleri
izlemektedir. En az iyilesmenin {iriin ile ilgili dlgiitlerde gerceklestigi goriilmektedir

[23].

Talha USTASULEYMAN ve Selcuk PERCIN tarafindan 2010 yilinda yapilan bir
caligsmada ise kritik kontrol (basar1) faktorlerinin KKP uygulamalarinin bagarisindaki
etkisini belirlemeyi amaglamislardir. Bu amagla proje yonetimi, degisim yOnetimi,
danigmanlik-planlama faaliyetleri ve i¢ kontrol faaliyetleri olarak tanimlanan kritik
kontrol faktorleri ile firma basarisi arasindaki iligkilerin belirlenmesine yonelik
cesitli firmalara anket calismasi uygulanmistir, SPSS programina veriler girilerek
yapisal esitlik modeli aracilifiyla 4 ayr1 hipotez test edilmistir. Analiz sonucunda
elde edilen bulgular proje yonetimi, danismanlik-planlama faaliyetleri ve i¢ denetim
faaliyetleri ile KKP uygulamalarinin basaris1 arasinda anlamli iligki bulundugunu

ortaya koymustur [24].

Diinyada KKP performans 6l¢iimii ile ilgili yapilan ¢alismalardan biri Zhe Zhang ve
arkadaslar1 tarafindan 2004 yilinda Cin’de yapilmistir. The Ives at al. bilisim
sistemleri arastirma modeli ve DeLone ve McLean’ in bilisim sistemleri basari
modeli adapte edilerek belirlenen kritik basar1 faktorleri ve basart metrikleri ile KKP
implementasyon basar1 ¢ergevesi belirlemeye calisilmistir. Veri toplamak igin
niteliksel vaka caligmas1 arastirma modeli kullanilmistir.  Veri analizini

kolaylastirmak i¢in de Atlas/Ti programi kullanilmistir. Arastirma sonucunda basarili
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bir KKP implementasyon agamasi se¢im, implementasyon ve optimizasyon olarak 3
asamada geceklesmelidir. Bunun yani sira aragtirma sonucunda elde edilen bulgulara
gore KKP basarisina en etki eden faktorler sunlardir; KKP yazilim uygunlugu, is
stiregleri yeniden yapilandirma, veri kalitesi, kullanici kisisel ozellikleri, KKP
tedarikei kalitesi, etkili proje yonetimi, organizasyonel kiiltiir, kullanic1 egitimleri,

iist yonetim destegi, kullanic1 katilimi ve sistem kalitesi olarak belirlenmistir [25].

Shih-Wen Chien ve Shu-Ming Tsaur 2005 yilinda yapilan bir c¢alismada ise
Taiwan’ daki ileri teknoloji endiistrilerinde 204 KKP kullanicisina yapilan anketler
ile sistem, servis ve bilgi kalitesinin en onemli KKP basar1 faktorleri oldugu

sonucuna varilmstir [26].

Shafqat Ali Shad ve arkadaslarmin 2011° de Pakistan’da yapmis oldugu arastirma
Pakistan’daki biiyilk bir kamu sektdriinde KKP sisteminin performansina
odaklanmistir. Tiim projeyi basariya ya da basarisizlifa dogru gotiiren en kritik 5
teknik faktor belirlenmistir. Bunlar; BPR, mimari segenekler, veritabaninin etkin
kullanimi, yeni is siirecleri egitimi, kaliteli danigsman se¢imidir. Bu ¢alisma, genis bir
literatiir arastirmasi, kamu kurumuna uygulanan bir 6rnek anketi ve rdportajlar
icermektedir. KKP projelerinin performansini arttiran yonetimsel faktorlere ek olarak
5 onemli teknik faktor kullanilarak istatistiksel analizler ile hipotezler olusturulmus
ve bulgular elde edilmistir. Bu 5 teknik faktoriin KKP performansini arttirdig: tespit
edilmistir fakat ayn1 zamanda diizgiin ele alinmadig1 takdirde biitiin projeyi yok
edebilecegi de one siiriilmektedir. Clinkii bu faktorlerin her biri birbirine bagimli

faktorlerdir [27].

Jong-Hun Park ve arkadaglar1 tarafindan 2007 yilinda Kore firmalar1 {izerinde
yapilan bir calismada kullanicilarin  algilanan emme kapasitesinin = KKP
kullanimindaki performansi nasil etkiledigi ile ilgilidir. 3 tane bilesen
belirlemislerdir. Bunlar; KKP sistemlerini anlama, asimile etme (0zlimseme) ve
basvurmadir. Her {igiiniin de KKP performansim1 direkt ve pozitif bir sekilde
etkiledigini one siirerek bir arastirma modeli tasarlamiglardir. Verileri 20 farkli Kore
firmasindan anket yoOntemiyle saglamislardir. Kullanicilarin kapasitesinin bilgiye
basvurma ve bilgiyi 6ziimsemenin her ikisinde de KKP performansi {izerinde direkt

ve direkt olmayan etkilerinin oldugu sonucuna varmiglardir. KKP sistemini anlamada
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kullanicilarin yeteneginin performans iizerinde etkili oldugu bulunmustur. Ayrica
organizasyonel destegin kullanicilarin emme kapasiteleri ve performansi arasinda

iligkisinin 1limli oldugu sonucuna da varmislardir [28].

King tarafindan 2005 yilinda KKP uyumunun isletmenin finansal performansini
iyilestirmeye katkida bulundugunu gostermektedir. Bir baska calismada Hunton ve
arkadaglarinin 2003 yilinda yaptigi arastirmada, KKP uygulamasinin, isletme
performansi ilizerinde etkinlik ve karlilik artis1 sagladigi goriiliirken, maliyetlerde
onemli iyilesmeler ve calisan sayisinda Onemli derecede azalma oldugu ortaya

cikmugtir [24].

Panorama Consulting Solutions firmasi tarafindan yayinlanan 2012 KKP Raporunda
kullanicilarin KKP’ den elde ettigi faydalar arastirilmistir. 64 iilkede yapilan
aragtirmaya gore KKP’ den elde edilen faydalar %75 oraninda “Bilgiye erisim”, %60
oraninda “Artan Etkilesim”, %38 “lyilestirilen Teslim Siiresi”, %35 oraninda
“Gelisen Miisteri Iletisimi”, %35 oranminda “Azalan Operasyon Giderleri”, %31
oraninda “Azalan Bilgi Islem Giderleri” , %23 “Gelisen Tedarikgi Iliskileri” iken
%06 oraninda da higbir fayda elde edilemedigi goriilmiistiir [29].

4.2. KKP Sisteminin Basar1 Performansimin Ol¢iilmesi
4.2.1. Arastirmanin amaci

Bu boliimde firmanin kullandigi KKP sistemin belli dl¢iitlere gore performansinin
Ol¢iilmesi amaglanmistir. Bu Ol¢iimler ile firmaya uyarlanan sistemin hangi konuda
hangi Ol¢lide etkili oldugu sonuglarina varmak amaglanmistir. Elde edilen
performans ve sonuglarin hedefler ile kiyaslanmasi, buna gore diizeltici calismalar

yapilmasi her sirketin yasadigi bir kurgudur.
4.2.2. Arastirmanin 6nemi

Firmalar artan rekabet ortaminda tercih edilen firma olmak icin kendilerini
gelistirmeye yonelmislerdir. Kurumsal kaynak planlama sistemleri firmalara tercih
edilen firma olmak icin istiinliikk saglamaktadir. Bu sebeple firmalar artan bir hizla

KKP sistemlerine gecis yapmaktadirlar. Fakat KKP’ ye gecis yapmak basarmis
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olmak degildir. Bu sisteme gecis yaptiktan sonra bu sistemin firmada ne kadar etkili

oldugunu 6l¢gmek de bir o kadar 6nemlidir.
4.2.3. Arastirmanin yontemi

Bu bdliimde arastirmanin metodu, verilerin toplanmasi ve verilerin analiz edilmesi

konularina yer verilmistir.
4.2.3.1. Arastirma metodu

KKP basar1 performansinin Olciilmesi i¢cin anket yontemi kullanilmistir. Anket
yonteminde kullanilacak olan sorular, yapilan literatiir arastirmalar1 dikkate alinarak

hazirlanmastir.

Olusturulan anket formu Ek-A’ da goriilebilecegi gibi 4 boliimden olusmaktadir.
Birinci boliimde KKP yaziliminin islevselligiyle ilgili duyulan memnuniyeti 6lgmek
amactyla 10 performans kriteri belirlenmistir. Ikinci bdliimde KKP kurulumunun
basariya ulasmasina etki eden faktdrlerin ne kadar gerceklestiginin degerlendirilmesi
amaclanmistir. Bunun i¢in 10 tane performansi etkileyen kriter belirlenmis ve
kullanicilara sorulmustur. Ugiincii bdliimde hazirlanan sorular ile KKP sisteminden
elde edilen genel faydalar belirlemek amaciyla 10 performans kriteri belirlenmistir.
Son boliimde ise firmaya uyarlanan {iretim planlama ve malzeme ihtiya¢ planlamasi
modiillerinden elde edilen faydalar1 6lgmek amaglanmistir. Bu amacgla 20 tane

performans kriteri belirlenerek kullanicilara sorulmustur.

Sorularin degerlendirilmesi Cok fazla (5), Fazla (4), Ne Fazla Ne de Az (3), Az (2),
Cok Az (1) olarak belirlenmistir. Verilen cevaplar ile her faktoriin frekans ve ytizdesi
hesaplanarak firmanin KKP basar1 performans kriterlerine gore siralamasi

yapilacaktir.
4.2.3.2. Verilerin toplanmasi

Yapilan arastirma icin firma c¢alisanlarina hazirlanan anket ilgili departmanlara
firmaya bizzat gidilerek dagitilmistir. 50 katilimciya anket dagitilmistir. Fakat 40

katilimci sorular1 cevaplamistir.
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4.2.3.3. Verilerin analizi

Firmaya uygulanan anket verileri SPSS 17 programi ile analiz edilmistir. Veriler
Ek-B’ de goriilebildigi gibi SPSS programina girilmistir. Ek-C ve Ek-D’ de
goriilebildigi gibi cesitli istatistiksel yontemler kullanilmistir. Her soruda verilen
yanitlar i¢in tanimlayici istatistiksel yontemlerden yararlanilmistir. Merkezi egilim
Olclisi olarak aritmetik ortalama, yayilim Olgiileri olarak standart sapma ve nispi

frekans dagilimlar1 kullanilmastir.

4.2.4. Bulgular

Bulgular hazirlanan anketteki boliimler i¢in ayr1 ayr1 incelenmistir.
4.2.4.1. KKP yazilminin islevselligiyle ilgili bulgular

KKP yazilimmin islevselligiyle ilgili verilen yanitlar Tablo 4.1° deki gibidir.
Islevsellik ile ilgili kullanicilara 10 soru sorulmustur. Kullanicilarin hangi sorulara ne

cevaplar verdigi Tablo 4.1° den incelenebilmektedir.

Genel olarak KKP yazilimmin islevselligiyle ilgili kullanicilarin verdigi cevaplar
ortalamasima bakarsak kullanicilarin KKP’ nin islevselliginden memnun oldugu

sonucuna varabiliriz.

Tablo 4.1’ de standart hatalar incelendigi zaman “Teknik kisitlarin olmamas1”
performans kriteri 0,138 ile en fazla sapmaya sahip olan kriterdir. 0,095 degeri ile
“Sistemin gelistirmeye agik olmas1™ kriteri en az sapmaya sahip olan kriter olarak

degerlendirilebilmektedir.

KKP yazilimin islevselligiyle ilgili duyulan memnuniyet diizeyi Sekil 4.1° de
gosterilmistir. Sekil 4.1 de KKP’ nin islevselligiyle ilgili memnuniyetin hangi
sorularda daha fazla, hangi sorularda daha az oldugu siitun grafigiyle

incelenebilmektedir. Grafik tavan puani 5,0 dir.

Grafik incelendigi zaman 4.5’ lik memnuniyet ortalamasi ile “Sistemin geligtirmeye
acik olmas1” kriteri ilk siradadir. Kullanicilarin %55’ 1 bu kriterden duyduklar
memnuniyeti “cok fazla” , %40’ 1 “fazla”, %5’ 1 ise “ne fazla ne de az” olarak

degerlendirmistir. 4,475 ortalamasi ile “Sisteme her yerden ve her zaman erisebilme
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olanag1” kullanict memnuniyetinde 2. sirada iken 4,375 ortalamasi ile “Rapor ve

~ .7

verilere ulasim kolaylig1” 3. siradadir.

Tablo 4.1. KKP yaziliminin islevselligiyle ilgili duyulan memnuniyet hakkinda
verilen yanitlar

COK FAZLA NE AZ(2) COK
FAZLA ()} FAZLA AZ (1)
Q) NEDE AZ
3)
N 9% N 9% n % n % n % Ortalama Standart
hata

1-Kullanim
kolaylig1 13,0 32,5 19,0 47,5 7,0 17,5 1,0 2,5 4,100 0,123
2-Isinize uygun
olmasi 9,0 22,5 240 60,0 7,0 17,5 4,050 0,101
3- Giivenilir ve
saglam olmast 11,0 27,5 21,0 52,5 8,0 20,0 4,075 0,110
4-Adaptasyon
kolay olmas1 10,0 25,0 18,0 45,0 11,0 27,5 1,0 2,5 3,925 0,126
5-Rapor ve
verilere ulasim
kolaylig 20,0 50,0 15,0 37,5 50 125 4,375 0,111
6- Sistemin
gelistirmeye
acik olmast 22,0 55,0 16,0 40,0 20 5,0 4,500 0,095
7- Hizli ve
etkin olmasi 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
erisebilme
olanagi 23,0 57,5 13,0 32,5 4,0 10,0 4,475 0,107
9- Teknik
kisitlarin
olmamasi 80 20,0 17,0 42,5 12,0 30,0 3,0 7,5 3,750 0,138
10- Satinalma
maliyeti 20 50 20,0 50,0 140 350 3,0 75 1,0 25 3,475 0,129

Sekil 4.1 deki grafik incelendiginde 3,475 ortalamasi ile “Satin alma maliyeti” en
diisiik memnuniyet oranina sahip olan kriterdir. Bu soruda satin alma maliyeti
parasal anlamda az ya da fazla olmasi degil, satin alma maliyeti ve performans
iligkisi arasindaki memnuniyet olarak sorulmustur. Bu soruya verilen cevaplar analiz
edildiginde %5’ i “cok fazla”, %50’ si “fazla”, %35’ i “ne fazla ne de az”, %7,5’ i az,
%2,5’ 1 ise “gok az” olarak degerlendirmistir. Soruya yanit verenlerin yaris1 “fazla”
cevabini vermesine ragmen memnuniyet ortalamasi en diisiin olan kriter olarak

belirlenmistir.
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Sekil 4.1. KKP yazilimin islevselligiyle ilgili duyulan memnuniyet diizeyi

4.2.4.2. KKP kurulumunun basariya ulasmasina etki eden faktorlerin ne kadar

gerceklestigiyle ilgili bulgular

KKP kurulumunun basariya ulagsmasina etki eden 10 faktor ele alinarak kullanicilarin

memnuniyeti Sl¢lilmiistiir.

KKP kurulumunun basariya ulasmasina etki eden faktorlerin ne kadar

gergeklestigiyle ilgili yanitlar Tablo 4.2” deki gibidir.

Ortalamalar incelendigi zaman genel olarak kullanicilarin sorumlara olumlu cevaplar

verdigi goriilebilmektedir.

Standart hatalar incelendigi zaman “Proje siliresine uyum” kriteri en fazla sapmaya
sahip olan kriter olarak goriilebilmektedir. Standart hatas1 en diisiik olan kriter ise
“Ust yénetimin katilimi ve destegi” olarak bulunmustur. Yani kullanicilar genel

olarak “Ust ydnetimin katilim1 ve destegi” konusunda hemfikirdirler.
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Tablo 4.2. KKP kurulumunun basariya ulasmasina etki eden faktorlerin ne kadar
gerceklestigiyle ilgili yanitlar

COK FAZLA NE AZ (2) COK
FAZLA “) FAZLA AZ (1)
Q) NEDE AZ
3
n % N % n % n % n % Ort Standart
hata

1- Ust yonetimin
katilimi ve destegi 27,0 67,5 12,0 30,0 1,0 25 4,650 0,084
2- Is siireclerini
yeniden
yapilandirma 10,0 25,0 20,0 50,0 9,0 22,5 1,0 2,5 3,975 0,121
3- Proje kurulum
planinin yapilmast 16,0 40,0 20,0 50,0 4,0 10,0 4,300 0,103
4- Proje takimi
olusturma 17,0 42,5 19,0 47,5 4,0 10,0 4,325 0,104
5- Proje siiresine
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
danigmanlik
sirketi destegi 14,0 350 24,0 60,0 2,0 5,0 4,300 0,089
7- Sistem
hakkinda egitim
verilmesi 15,0 37,5 21,0 52,5 4,0 10,0 4,275 0,101
8- Caliganlarin
katilimi ve destegi 17,0 42,5 17,0 42,5 6,0 150 4,275 0,113
9- Yazilim/
donanim
uygunlugu 9,0 22,5 22,0 550 9,0 225 4,000 0,107
10- Verilerin
dogrulugu 7,0 17,5 23,0 57,5 10,0 25,0 3,925 0,104

Sekil 4.2 incelendigi zaman 4,65 ortalamasi ile “Ust yonetimin katilimi ve destegi”
nden kullanicilarin olduk¢a memnun olduklari goriilmektedir. Kullanicilarin %67,5” 1
“cok fazla”, %30’ u fazla, %2,5’ 1 ise “ne fazla ne de az” yanitin1 vermistir. 4,325
ortalamasi ile “Proje takimi olusturma” kullanicilarin memnun diizeyinin yiiksek
oldugu bir diger kriterdir. Bu kriteri 4,30 ortalamalar1 ile “Proje kurulum planinin
yapilmas1” ve “Danismanlik destegi” takip etmistir. Sekil 4.2° de goriilebildigi gibi
zaman “Sistem hakkinda egitim verilmesi” ve “Calisanlarin katilim ve destegi”

kriterleri de memnuniyetin iyi diizeyde oldugu kriterlerdendir.

3,450 ortalamasi ile “Proje siiresine uyum” ise kullanicilarin en az memnun olduklari
kriter olarak goriilebilmektedir. Boliim 5° de bu kriterlerin basar1 ya da basarisizlik

nedenleri ayrintili olarak incelenecektir.
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Sekil 4.2. KKP kurulumunun basariya ulagsmasina etki eden faktorlerin ne kadar
gerceklestiginin memnuniyet diizeyi

4.2.4.3. KKP’ den elde edilen genel faydalar iizerine bulgular

Bu boliimde kullanicilara yoneltilen 10 sorunun yanitlar ile ilgili bulgular Tablo 4.3

ve Sekil 4.3 de goriilebilmektedir.

Asagida gorildiigii gibi firmanin KKP sisteminden elde ettigi faydalarin baginda
4,425 ortalamasi ile “Tim sistemin entegre c¢alismasi” olmustur. Kullanicilarin
%52,5" 1 “cok fazla”, %37,5’ 1 “fazla”, %10’ u “ne fazla ne de az” olarak cevap
vermistir. Bu fayday1 takip eden bir diger kriter ise 4,375’ lik memnuniyet ortalamasi
ile “Verilere kolay ve hizli erisim” olmustur. Kullanicilarin %40’ 1 “¢ok fazla”,

%357,5 1 “fazla, %2,5’ 1 “ne fazla ne de az” olarak cevaplamistir.

En diisiik ortalamalar incelendiginde 3,154 ortalamasi ile “Isletme giderlerinin
azalmas1” kriteri olmustur. Bu degeri 3,180 ortalamasi1 ile “Isletme gelirlerinin

artmas1” izlemistir.

Veriler incelendiginde 3,725 ortalamasi ile “Degisen is sartlarina kolay adapte

olma”, 3,750 ortalamasi ile “Miisteri hizmet kalitesinin artmas1” ve 3,525 ortalamasi
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ile “Rekabet giicliniin artmas1” kriterleri kullanict memnuniyetinin orta diizeyde

oldugu kriterlerdir.

Standart hatalar incelendiginde “Isletme giderlerinin azalmas1” en yiiksek sapmaya

sahiptir. “Verilere kolay ve hizli erisim” ise en az sapmaya sahip kriter olarak

gorilmiistiir.

Tablo 4.3. KKP’ den elde edilen genel faydalar i¢in verilen yanitlar

COK FAZLA NE AZ (2) COK AZ
FAZLA “) FAZLA (4))
Q) NEDE
AZ (3)
N % N % N % n % n % Ort.  Standart
hata
1- Gereksiz veri
ve prosediirlerin
azalmasi 9,0 22,5 23,0 57,5 8,0 20,0 4,025 0,104
2- Kagit
islemlerinin
azalmasi 14,0 35,0 23,0 57,5 3,0 7,5 4275 0,095
3- Verilere
kolay ve hizli
erigim 16,0 40,0 23,0 57,5 1,0 25 4,375 0,085
4- Degisen is
sartlarina kolay
adapte olunmast 6,0 15,0 17,0 42,5 17,0 42,5 3,725 0,113
5- Miisteri
tatminin artmast 14,0 35,0 23,0 57,5 3,0 7,5 4275 0,095
6- Miisteri
hizmet
kalitesinin
artmast 6,0 15,0 21,0 52,5 10,0 25,0 3,0 7,5 3,750 0,128
7- Rekabet
giicliniin artmas1 4,0 10,0 18,0 45,0 13,0 32,5 5,0 12,5 3,525 0,134
8- Isletme
giderlerinin
azalmasi 39,0 97,5 30 7,5 9,0 22,5 18,0 450 9,0 22,5 3,154 0,140
9- Isletme
gelirlerinin
artmasi 39,0 97,5 30 7,5 8,0 20,0 21,0 52,5 7,0 17,5 3,180 0,132
10- Tiim
sistemin entegre
caligmasi 21,0 52,5 15,0 37,5 4,0 10,0 4,425 0,107

Sekil 4.3’ de de gortilebildigi gibi elde edilen bulgular genel olarak incelendigi

zaman kullanicilarin KKP sisteminden elde ettikleri faydalarin 1yi diizeyde oldugunu

sOyleyebiliriz.
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Sekil 4.3. KKP sisteminden elde edilen faydalar

4.2.4.4. Uretim planlama ve malzeme ihtiya¢ planlamasinin entegrasyonu ile

elde edilen faydalar ile ilgili bulgular

Arastirmanin bu kisminda ise kullanicilarin B6liim 3’ de anlatilan KKP modiillerinin
entegrasyonundan ne kadar fayda sagladigi 20 performans kriteri belirlenerek

Olciilmiistiir. Sonuclar Tablo 4.4 ve Sekil 4.4’ den incelenebilmektedir.

Tablo 4.4 ve Sekil 4.4’ deki ortalamalar incelendiginde kullanicilarin KKP’ nin
tiretim planlama ve malzeme ihtiya¢ planlamasi modiillerini kullanmalar ile elde
ettikleri faydalarin basinda 4,44 memnuniyet ortalamalart ile “Malzeme
izlenebilirliginin artmas1” ve “Departmanlar arasi iletisimin kolaylagsmas1™ kriterleri
gelmektedir. “Malzeme izlenebilirliginin artmasi” performans kriterine %45
oraninda “¢ok fazla”, %40 oraninda “fazla”, %5 oraninda ise “ne fazla ne de az”
yanitlar1 verilmistir. “Departmanlar arasi iletisimin kolaylasmas1™ kriterine ise %42,5
oraninda “cok fazla”, %45 oraninda “fazla”, %2,5 oraninda ise “ne fazla ne de az”

yanitlart verilmistir.
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Tablo 4.4. Uretim planlama ve malzeme ihtiyag planlamasinin entegrasyonu ile elde
edilen faydalar ile ilgili verilen yanitlar

COK FAZLA NE AZ (2) COK
FAZLA “) FAZLA AZ (1)
Q) NEDE
AZ (3)
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- Zamaninda agilan 12,0 30,0 19,0 47,5 6,0 15,0
satinalma
siparislerinin artmasi 4,16 0,11
3- Satinalma siparisi 6,0 15,0 11,0 27,5 15,0 37,5 40 10,0 1,0 2,5
zamaninda teslimlerin
artmasi 3,46 0,16
4- Zamaninda agilan 16,0 40,0 16,0 40,0 50 12,5
is emirlerinin artmasi 4,30 0,12
5- Uretimle ilgili her 14,0 35,0 16,0 40,0 6,0 150 1,0 25
bilgiye aninda
ulasabilme 4,16 0,13
6-Uretim hizinda artis 5,0 12,5 17,0 42,5 12,0 30,0 2,0 50 1,0 2,5 3,62 0,15
7- Duruslarda 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- Kayip ve fire 1,0 2,5 50 12,5 16,0 40,0 11,0 27,5 3,0 7.5
oranlarinda azalma 2,72 0,15
9- Atélye isgiicii 1,0 2,5 10,0 25,0 16,0 40,0 7,0 17,5 2,0 5,0
verimliliginde artig 3,03 0,15
10- Makine 1,0 25 70 17,5 18,0 45,0 80 20,0 2,0 50
verimliliginde artig 2,92 0,15
11- Emniyet 50 12,5 11,0 27,5 17,0 42,5 3,0 7.5
stoklarinda azalma 3,50 0,14
12- Malzeme 18,0 45,0 16,0 40,0 2,0 5,0
izlenebilirliginin
artmasi 4,44 0,10
13- Uriin agaclari 70 17,5 17,0 42,5 12,0 30,0
dogruluk oraninin
artmasi 3,86 0,12
14- Uretim rotalar 7,0 17,5 18,0 450 11,0 27,5
dogruluk oraninin
artmasi 3,89 0,12
15- Stok kayit 19,0 47,5 13,0 32,5 4,0 10,0
dogrulugunun artmast 4,42 0,12
16- Satig siparisi 13,0 32,5 14,0 35,0 8,0 20,0 1,0 25
zamaninda
teslimatlarin artmasi 4,08 0,14
17- Satig siparisi 20 50 11,0 27,5 18,0 45,0 40 10,0 1,0 2,5
teslimat siiresinin
azalmasi 3,25 0,14
18- Satig 20 50 6,0 150 16,0 40,0 11,0 27,5 1,0 2,5
miktarlarinin artmasi 2,92 0,15
19- Miisteri iade 20 50 6,0 150 18,0 450 10,0 25,0
oraninda azalma 3,00 0,14
20- Departmanlar 17,0 42,5 18,0 45,0 1,0 2,5
arasi iletigimin
kolaylagmast 4,44 0,09
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Yukarida bahsedilen faydalar1 4,42 memnuniyet ortalamasi ile “Stok kayit
dogrulugunun artmas1” performans kriteri takip etmistir. Kullanicilarin %47,5° 1 “cok
fazla”, %32,5° 1 “fazla” , %10’ u “ ne fazla ne de az” yanmitim1 vermistir. Fayda
oraninin fazla oldugu bir diger performans kriteri ise 4,30 memnuniyet ortalamasi ile
“Zamaninda agilan is emirlerinin artmasi” olarak goriilmiistiir. “Uretimle ilgili her
bilgiye aninda ulasabilme” ve “Zamaninda ag¢ilan satin alma siparislerinin artmasi1”
performans kriterleri 4.16 ortalamasi ile kullanicilara biiyiik oranda fayda saglayan

kriterler olarak goriilmiistiir.

KKP {iretim planlama ve malzeme ihtiya¢ planlamasi entegrasyonundan en az
fayday1 saglayan performans kriterleri incelendiginde en diisiik memnuniyetin 2,72
ortalamasi ile “Kayip ve fire oranlarinda azalma” oldugu gorilmiistiir. 2,86
memnuniyet ortalamasi ile “ Duruslarda azalma” kriteri de faydanin en az oldugu
performans kriterlerinden biri olarak goriilmiistiir. “Makine verimliliginde artis” ve
“Satis miktarlarinda artis” performans kriterleri ise 2,92 memnuniyet ortalamasina

sahiptir.

Kullanicilarin memnuniyet seviyesinin ortaya yakin oldugu faydalar ise sirasi ile;
“Satin alma siparisi zamaninda teslimlerin artmasi1”, “Satig siparisi teslimat siiresinin
2 (13

azalmas1”, “Atolye isgiicii verimliliginde artis”, “Miisteri iade oraninda azalma”

olarak goriilmiistiir.

Standart hatalar incelendiginde ise 0,09 ile “Departmanlar arasi iletisimin
kolaylagsmas1” performans kriteri hakkinda kullanicilarin fikirlerinin birbirine ¢ok
yakin oldugu goriilebilmektedir. Standart hatas1i en fazla olanlar ise “Duruslarda
azalma” ve “Satin alma siparisleri zamaninda teslimlerin artmasi” olarak

incelenebilmektedir.
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Uretim planlama ve malzeme ihtiyac planlamasi modiillerinin entegre

edilmesiyle ERP sisteminden elde edilen faydalar

4,44
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20- Departmanlar arasi
iletisimin kolaylagmasi

19- Musteri iade oraninda
azalma
18- Satig miktarlarinin artmasi
17- Satis siparigi teslimat
suresinin azalmasi

16- Satig siparigi zamaninda
teslimatlarin artmasi

15- Stok kayit dogrulugunun
artmasi

14- Uretim rotalari dogruluk
oraninin artmasi

13- Uriin agaclar dogruluk
oraninin artmasi

12- Malzeme izlenebilirliginin
artmasi

11- Emniyet stoklarinda azalma

10- Makine verimliliginde artis
9-  Atdlye isglich
verimliliginde artis

8  Kayip ve fire oranlarinda

azalma

7-  Duruslarda azalma

6- Uretim hizinda artis
S5-  Uretimle ilgili her bilgiye
aninda ulasabilme

4-  Zamaninda agilan is
emirlerinin artmasi

3-  Satinalma siparisi
zamaninda teslimlerin artmasi

2-  Zamaninda agilan
satinalma siparislerinin artmasi

1- Stoklarda azalma
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5. SONUCLAR ve ONERILER

Glin gectikce artan rekabet ortaminda basarili olmak isteyen firmalar, miisteri
beklentilerini en iyi sekilde karsilayabilmek i¢in tiriin kalitesi, maliyet, hizli teslim
siiresi gibi unsurlarda iyilesmeye ¢alismaktadirlar. Bu amagcla firmalar artan bir hizla
Kurumsal kaynak planlama sistemlerine gecis yapmaktadirlar. KKP sistemleri

firmalara tercih edilen firma olmak i¢in iistiinliik saglamaktadir.

Kurumsal kaynak planlamas: sistemleri firmadaki tiim boélimler arasinda
entegrasyonu saglayan, mal ve hizmet {iretimi i¢in gereken isgiicli, makine, malzeme
gibi kaynaklarin verimli bir sekilde kullanilmasin1 saglayan, firmadaki bilgi akisin
ve ig siireglerini biitlinlestiren ve ortak bir veritabani olusturarak dogru bilgiye hizl

ulagilmasina olanak veren biitiinlesik yonetim sistemleridir.

KKP’ ye gecis yapan firmalarin ihtiyaclarimi ¢ok iyi analiz ederek, planli ve
hedeflerine uygun davranmasi onu basariya gotiirecektir. Plansiz ve yanlis hedefler
ile yapilan bir KKP siireci firmalara vakit ve para kaybina yol agarak yarardan ¢ok
zarar getirecektir. Bu sebeple KKP sistemini kullanan firmalarin KKP basari
faktorlerini ¢ok iyi bilmesi ve bu faktdrlere uygun davranmasi gerekmektedir.
Boylece KKP sistemlerinden elde ettikleri faydalar1 analiz edebilecek ve gerekli

tyilestirmeleri yapabileceklerdir.

Bu ¢alismada kurumsal kaynak planlamasi bir firmaya uyarlanmis ve sonucunda bir
anket calismasi ile basar1 performans degerlendirmesi yapilmistir. KKP sonrasi
yasadiklar1 degisimler arastirilarak bu unsurlarla ilgili kullanici memnuniyetleri

analiz edilmistir.

Analiz sonucunda elde edilen bulgular incelenerek KKP’ nin firmada hangi alanlarda
daha fazla fayda sagladigi, hangi alanlarda daha az fayda sagladigi, hangi alanlarda

iyilestirme yapilabilecegi fikirleri elde edilmistir.
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Kurumsal kaynak planlama sistemlerinin iglevselligiyle ilgili arastirma sonuglari
incelendiginde s6z konusu firmanin kullandigi sistemin gelistirmeye acgik oldugu
sonucuna varilmistir. KKP sistemlerinin sahip oldugu standart yapisi firmalara her
zaman cevap verememektedir. Bu sebepten dolayr KKP yazilimmin esnek ve
gelistirilebilir bir yapiya sahip olmasi, KKP yazilimi i¢in oldukga biiyiik bir avantaj
saglayacaktir. Ciinkii firmalar kendi is siireglerine uyum gosterebilecek bir KKP
sistemi tercih etmek isterler. Firmaya uyarlanan sistem bu agidan oldukga basarili
oldugunu kullanicilarin verdigi yanitlarla kanitlamistir. Firmanin kullandig1 sisteme
her zaman ve her yerden ulagabilmek de ¢alisanlar i¢in olduk¢a 6nemli bir durumdur.
Calisanlar sadece is yerlerinden mesai saatleri igerisinde sisteme baglanmanin yani
sira, is saatleri ve ofisleri disinda da sisteme baglanabilmelidirler. Bu konuda da
firmanin tercih ettigi sistemin oldukca yeterli oldugu sonucu elde edilmistir. Bunun
yani sira sonuglar incelendiginde KKP satin alma maliyetinden memnuniyetin az
oldugu gorilmiistiir. Evet, KKP sistemleri oldukg¢a maliyetli sistemlerdir. Fakat
calisanlarin KKP sistemlerini bir paket program olarak gérmemeleri gerekmektedir.
Kisa vadede bakildiginda KKP maliyetli olarak goriinmektedir. Fakat uzun vadede
KKP’ nin getirileri katlanilan maliyetten ¢ok daha ileridedir. Bu bilincin ¢alisanlar

tarafindan asla unutulmamasi biiyiik sarttir.

KKP kurulumunun basarili olabilmesi i¢in bazi noktalara olduk¢a Oonem vermek
gerekir. Bu noktalardan biri KKP siireci boyunca iist yonetimin destek olmasi ve tam
anlamiyla katitlmimi gergeklestiriyor olmasidir. Ust yonetimin destegi hem
danmismanlar1 hem de firma calisanlarini motive edecektir. Ufak bir problemde
calisanlarin Gzverilerini kaybetmemeleri ve kullanic1 direncini en aza indirme
konusunda {ist yonetimin destegi olduk¢a oOnemlidir. Ornek uygulama igin
calisanlarin ist yonetimin desteginden ve katilimindan olduk¢a memnun olduklari
analiz sonuglarinda ortaya ¢cikmistir. KKP’ ye gecis siirecinin basarili olmasi igin
dikkat edilmesi gereken bir diger husus KKP sistemini biiyiik bir proje olarak
benimseyerek proje planinin hazirlanmasi ve proje takiminin iyi belirlenmesidir. Iyi
hazirlanmis bir proje plani ve kalifiye ¢alisanlardan olusan bir proje takimi KKP’ ye
gecis siirecinde oldukca biiyiik rol oynamaktadir. KKP alacak kurulus kendini
tanimali ve dogru tarif etmelidir. Mevcut alt yapisini net bir sekilde KKP

uygulayicisina belirtmelidir. KKP alacak kurulustaki her birim, neleri yapabildigini,
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neleri yapamadigini ve neler yapmak istedigini acik bir sekilde KKP uygulayicisi ile

paylasmalidir. Bu dogrultuda proje planinin yapilmasi énerilmektedir [30].

KKP’ ye gecis silirecinde en ¢ok yasanan problemlerden biri proje siiresinin
beklenenden daha uzun siirmesidir. Proje siiresinin beklenenden uzun siirmesi firma
calisanlar1 tarafindan olumsuz algilanabilmekte, acaba proje basarisiz m1 olacak gibi
sorular1 akla getirmektedir. Fakat ¢alisanlarin bu konuda da sabirli ve 6zverili olmasi
gerekmektedir. Toplam siire, KKP projesinin kapsamina, sirketin biiyiikliigiine ve
buglinkii i3 yapma pratiklerine gore degisse de zaten kisa degildir. KKP sisteminin
kurulusu i¢in konusulan siireler lay ile 3 yil arasinda degisebilir. Kisa siire i¢inde
KKP sistemini kurdugunu soyleyen firmalar ¢alisanlar1 yaniltmamalidir. Ciinkii KKP
uygulamasi ile beraber is yapma sekli de degisecektir ve degisim kolay degildir; bu
nedenle proje uzun siirebilir. Onemli olan ne kadar siirecegi degildir, ciinkii KKP
uygulamasi firmanin iyilestirme ¢alismalarinin bir pargasi olmalidir ve iyilestirme
caligmalar1 hi¢ bitmez. Asil 6nemlisi bu ¢alismanin nigin yapildiginin iyi anlasilmasi,
hedefe odaklanilmasidir. Deloitte & Touche Consulting firmasinin da sdylemis
oldugu gibi KKP siireci varilacak bir yol degil; bir maceradir [31]. Uygulamanin
yapildig1 isletmede proje siiresinden duyulan memnuniyetin az oldugu sonucuna
varilmistir. Ornek firmanmizda KKP projesine baslarken firmanin is siirecleri ve
ithtiyaglart dogrultusunda belli bir proje siiresi planlanmigtir. Firmanin tam anlamiyla
tim is stlireclerini KKP ile takip ettigi planlanan proje siiresi 2 yil olarak
belirlenmistir. Fakat firmada tiim departmanlarin KKP’ ye gectigi siire 2,5 yil
tizerindedir. Siirecin uzamasmin en Onemli sebeplerinden biri firmadaki proje
yoneticisi degisikligi olmustur. Firma KKP’ ye baslarken bu projeyi yonetecek birini
istihdam etmigstir. Fakat daha sonra proje yoneticisinde degisiklige gidilmistir. Yeni
gelen kisinin KKP siirecine adaptasyonu proje siiresinde uzamaya neden olmustur.
Bu yiizden firmalar KKP siirecine gegmeye karar verdikleri anda bu projeyle
ilgilenecek birini istthdam ederken bu kisinin kalifiye ve kalici olmasina dikkat
etmelidirler. KKP projesi uzun soluklu bir proje oldugu icin proje ile ilgilenecek

firma tarafindaki kiginin de uzun soluklu olmasina olduk¢a 6nem vermek gerekir.

KKP’ den elde edilen genel faydalar incelendiginde tiim sistemin entegre calistigi
konusunda calisanlar hemfikirdirler. Tiim sistemin entegrasyonu KKP’ nin baslica

amaglarindan biridir. Biitiinlesik yapis1 ile firmadaki tiim is silireglerini ayni

105



platformda toplamay1 amaglamistir. Elde edilen bir diger fayda ise verilere hizli ve
kolay bir sekilde ulasabilmedir. Sistemin biitiin verileri tek bir veri tabaninda
toplandigr icin verilere istenildigi zaman ve olduk¢a hizli bir sekilde
erigsilebilmektedir. Bunun yani sira KKP kullanimi ile birlikte verilerin dijital

ortamda yonetilmesiyle firmada kagit isleri de biiyiik oranda azalmaktadir.

KKP sistemine ge¢is yapan firma yoneticilerinin baslica beklentilerinden biri de
isletme gelirlerinin artmasi, buna paralel olarak isletme giderlerinin azalmasidir.
Projenin hedefleri icinde c¢esitli tasarruflar ve diizenli calisma ortami ile elde
edilebilecek gelir artiglar1 bulunmalidir. Bunlarin sayesinde sirket karliliginin deger
ve oran olarak artmasi firmanin yaptigr yatinmin ne kadar gegerli oldugunun da
gostergesi olacaktir. Calisanlar duruma kisa vadede baktiklari zaman KKP icin
yapilan yatirimlarin getirisini fark edemeyebilirler. Bu yiizden yatirim karliligini

gorebilmek i¢in uzun bir siirece ihtiyag vardir.

Uretim planlama ve kontrol modiiliiniin firmada kullanilmaya baslamasiyla elde
edilen faydalar incelendigi zaman bunlarin basinda malzeme izlenebilirliginin
arttigin1  gorebilmekteyiz. Sistemin sahip oldugu g¢esitli raporlar ile malzemenin
geemis hareketleri, mevcut durumu, gelecekteki hareketleri incelenebilmektedir.
Bunun yam sira bir diger artis stok kayit dogrulugunda gerceklesmistir. Stoklarin
satin alma siparisi girigleri, is emrine bagh iiretime ¢ikiglari, irsaliyeye bagl cikislari,
depolar arasi transferleri gibi stok hareketlerinin anlik ger¢eklesmesi ile firmada stok

kayit dogrulugunda biiyiik bir artig gozlemlenmistir.

Ayrica malzeme ihtiya¢ planlamasinin kullanilmasiyla sisteme satis siparisi diistiigii
anda sistem bu siparise eger stoktan karsilanmayacaksa bir iiretim plani olusturdugu
icin ig emirlerinin zamaninda agilmasinda ¢ok biiylik artislar meydana gelmistir.
Yine malzeme ihtiya¢ planlamasi iiretilmesi gereken fiiriiniin hammaddeleri igin
aninda satin alma istegi olusturdugundan zamaninda agilan satin alma siparislerinde

de ¢ok biiyiik oranda artiglar ger¢eklesmistir.

Uretim planlama ve kontrol modiilii sayesinde ¢alisanlar sistemdeki cesitli
uygulamalar ve raporlar ile iiretimle ilgili her veriye aninda ulagabilmektedirler. Bu

da calisanlara {iretimin en 1yi sekilde yonetilmesi ortamini sunmustur.

106



Uretim planlama ve kontrol modiilii ile firmaya en az fayda saglayan kriterler
incelendigi zaman duruslarda azalma ve makine verimliliginde artis olarak
gorlilmiistiir. Bu olumsuz durum i¢in firmaya bakim yonetimi calismalari ve
iyilestirmeleri yapmalar1 dnerilebilir. Uretim yapan isletmeler igin, {iretim siirecinde
kullanilan makina ve ekipmanlar ¢ok 6nemlidir. Bu makina ve ekipmanlarin siirekli
ariza yapip devre dis1 kalmamasi, iiretimin aksamasina sebep olup isletmeye zaman
kayb1 ve mali kayiplar yasatmamasi i¢in diizenli bir sekilde koruyucu bakim ve
kontrollerinin yapilmasi gerekir. Tiim koruyucu bakimlara ragmen makina ve
ekipmanlar ariza yaptiginda, bu arizalara en kisa zamanda en dogru yonlendirmelerle
miidahale edilebilmesi gerekir. Siirekli liretimde arizalarin iiretim akisi tizerindeki
etkisi ¢cok biiyiiktiir. Bir noktada beliren ariza tiim sistemin durmasina yol agar. Ariza
giderildikten sonra normal iiretim diizeyine ulasincaya kadar da uzun bir siire
gecgebilir. Bakim yonetimi uygulamalari, isletmeye ait tesislerin, makina ve
ekipmanlarin belirli zamanlardaki bakim kontrollerinin ve beklenmedik zamanlarda
ortaya c¢ikan arizalarinin giderilmesi igin yiiriitiilen aktivitelerin, iiretim akigini
mimkiin oldugu kadar aksatmayacak sekilde diizenli olarak planlanmasini,
gergeklestirilmesini ve kayit altina alinmasini saglayan uygulamalar biitiiniidiir.
Uygulamalarin ana hedefi, tesis, makina ve ekipmanlarda olusabilecek arizalari
minimize ederek iiretim siirecinin verimliligini ylikseltmek ve bu arizalarin sebep

olacagi kayiplar1 en aza indirgemektir.

Bunun yani sira kayip ve fire oranlarinda azalma konusunda memnuniyetin diisiik
oldugu goriilmiistiir. Bu durum i¢in firmaya kalite kontrol uygulamalarina ve ¢esitli

kalite iyilestirmelerine agirlik vermeleri dnerilebilir.

KKP’ ye gecisten sonra satis miktarlarinda artiglar goriilmiistiir. Fakat bu artiglar
biiylik oranlarda olmamistir. Bunun i¢inde firmaya miisteri iligkileri yonetimine daha
fazla 6nem vermeleri Onerilebilir. Miisteriyi daha yakindan tanimak ve miisteriye
dogru zamanda, dogru kanallar araciligiyla ve hepsinden 6nemlisi dogru Oneri ve
hizmetlerle gidebilmeyi kolaylastirmak i¢in miisteri iliskileri uygulamalarina
yonelebilirler. Bu uygulamalar ile miisteri aksiyonlarmi (gelen telefonlar, giden
telefonlar, mailler, toplantilar, egitimler, fuarlar, seminerler) kayit altina alarak ¢ok

1yi bir sekilde takip edebilirler.
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Ek-A

Anket formu

ERP PERFORMANS DEGERLENDIRME ANKETIi

Adiniz: Soyadiniz:

Pozisyonunuz:

Soru 1 - ERP yazihminin islevselligiyle ilgili asagidaki konulardan duydugunuz

memnuniyeti degerlendiriniz. (5-¢ok fazla, 1-¢ok az)

coK | FAzLA | NE Az | cok
FAZLA | (4) FAZLA | (2) | AZ
(5) NEDE (1)
AZ (3)

1- Kullanim kolayhigi

2- lisinize uygun olmasi

3- Giivenilir ve saglam olmasi

4- Adaptasyonun kolay olmasi

5- Rapor ve verilere ulasim kolayhgi

6- Sistemin gelistirmeye agik olmasi

7- Hizh ve etkin olmasi

8- Sisteme her yerden ve her zaman erisebilme
olanagi

9- Teknik kisitlarin olmamasi

10- Satinalma maliyeti
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Soru 2 - ERP kurulumunun basariya ulagsmasina etki eden agagidaki faktérlerin ne kadar

gerceklestigini degerlendiriniz. (5-¢ok fazla, 1-¢ok az)

COK
FAZLA
(5)

FAZLA(4)

NE FAZLA
NEDE AZ

(3)

AZ
(2)

COK
AZ
(1)

1-  Ust yonetimin katilimi ve destegi

2- s siireglerini yeniden yapilandirma

3-  Proje kurulum planinin yapilmasi

4-  Proje takimi olusturma

5-  Proje siiresine uyum

6-  Erp danismanlik sirketi destegi

7- Sistem hakkinda egitim verilmesi

8- Calisanlarin katilimi ve destegi

9- Yaziim/donanim uygunlugu

10- Verilerin dogrulugu

Soru 3 - ERP sisteminden elde ettiginiz faydalari degerlendiriniz. (5-¢ok fazla, 1-¢cok az)

COK | FAZLA(4) | NE

FAZLA
(5)

FAZLA
NEDE
AZ (3)

AZ
()

COK
AZ

(1)

1-  Gereksiz veri ve prosediirlerin azalmasi

2-  Kagit islemlerinin azalmasi

3-  Verilere kolay ve hizli erisim

4- Degisen is sartlarina kolay adapte olunmasi

5- Miisteri tatminin artmasi

6- Miisteri hizmet kalitesinin artmasi

7- Rekabet giiciiniin artmasi

8- lsletme giderlerinin azalmasi

9- isletme gelirlerinin artmasi

10- Tiim sistemin entegre ¢alismasi
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Soru 4 - Uretim planlama ve malzeme ihtiyag planlamasi modiillerinin entegre edilmesiyle

ERP sisteminden elde ettiginiz faydalari degerlendiriniz. (5-¢ok fazla, 1-gok az)

COK | FAZLA(4 | NE A |co

FAZL |) FAZL | Z K
A (5) A (2 | AZ
NEDE |) | (1)
AZ
(3)
1- Stoklarda azalma
2- Zamaninda agilan satinalma siparislerinin
artmasi
3- Satinalma siparisi zamaninda teslimlerin
artmasi

4- Zamaninda agilan is emirlerinin artmasi

5-  Uretimle ilgili her bilgiye aninda ulasabilme

6- Uretim hizinda artis

7- Duruslarda azalma

8- Kayip ve fire oranlarinda azalma

9- Atdlye isgiicii verimliliginde artis

10- Makine verimliliginde artis

11- Emniyet stoklarinda azalma

12- Malzeme izlenebilirliginin artmasi

13- Uriin agaglan dogruluk oraninin artmasi

14- Uretim rotalari dogruluk oraninin artmasi

15- Stok kayit dogrulugunun artmasi

16- Satis siparisi zamaninda teslimatlarin artmasi

17- Satis siparisi teslimat siiresinin azalmasi

18- Satig miktarlarinin artmasi

19- Miisteri iade oraninda azalma

20- Departmanlar arasi iletisimin kolaylagsmasi
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Ek-C

SPSS sonuglari - Frekans Dagilimlar:

1-  Kullanim kolayhgi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
valid Az 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
COK FAZLA 13 32,5 32,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
2-  Sektore uygun olmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 7 17,5 17,5 17,5
FAZLA 24 60,0 60,0 77,5
COK FAZLA 9 22,5 22,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
3-  Giivenilir ve stabil olmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 8 20,0 20,0 20,0
FAZLA 21 52,5 52,5 72,5
COK FAZLA 11 27,5 27,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
4-  Adaptasyonun kolay olmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK FAZLA 10 25,0 25,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
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5-  Rapor ve verilere ulasim kolayhgi

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 5 125 125 125
FAZLA 15 37,5 37,5 50,0
COK FAZLA 20 50,0 50,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
6- Sistemin gelistirmeye agik ve esnek olmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 2 50 50 50
FAZLA 16 40,0 40,0 45,0
COKFAZLA 22 55,0 55,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
7-  Hizh ve etkin olmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
valid Az 3 7,5 7,5 7,5
NE FAZLA NEDE AZ 9 225 225 300
FAZLA 21 52,5 52,5 82,5
COK FAZLA 7 17,5 17,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
8- Sisteme her yerden ve her zaman erisebilme olanagi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 4 10.0 100 100
FAZLA 13 32,5 32,5 42,5
COKFAZLA 23 57,5 57,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
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9-  Teknik kisitlarin olmamasi

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
GOK FAZLA 8 20,0 20,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
10- Satinalma maliyeti ve performans iliskisi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid GCOK 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
GOK FAZLA 2 5,0 5,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
1-  Ust yénetimin katilimi ve destegi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 1 2,5 2,5 2,5
FAZLA 12 30,0 30,0 32,5
COK FAZLA 27 67,5 67,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
2- s siireglerini yeniden yapilandirma
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid AZ 1 2,5 2,5 2,5
NE FAZLA NEDE AZ 9 225 225 250
FAZLA 20 50,0 50,0 75,0
COK FAZLA 10 25,0 25,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
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3-

Proje planinin yapilmasi

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 4 10,0 10,0 10,0
FAZLA 20 50,0 50,0 60,0
COK FAZLA 16 40,0 40,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
4-  Proje takimi olugturma
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 4 10,0 10.0 10,0
FAZLA 19 47,5 47,5 57,5
COK FAZLA 17 42,5 42,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
5-  Proje siiresine uyum
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid COK 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
COK FAZLA 7 17,5 17,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
6- Erp danismanlik destegi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 2 50 50 50
FAZLA 24 60,0 60,0 65,0
COK FAZLA 14 35,0 35,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
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7-  Kullania egitimleri

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
valid  NE FAZLA NEDE AZ 4 10,0 10,0 10,0
FAZLA 21 52,5 52,5 62,5
COK FAZLA 15 37,5 37,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
8-  Kullanicilarin katilimi ve destegi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 6 15,0 15,0 15,0
FAZLA 17 42,5 42,5 57,5
COK FAZLA 17 42,5 42,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
9-  Yazihm/donanim uygunlugu
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 9 22,5 22,5 22,5
FAZLA 22 55,0 55,0 77,5
COK FAZLA 9 22,5 22,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
10- Verilerin dogrulugu
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 10 25,0 25,0 25,0
FAZLA 23 57,5 57,5 82,5
COK FAZLA 7 17,5 17,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
1-  Gereksiz veri ve prosediirlerin azalmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 8 20,0 20,0 20,0
FAZLA 23 57,5 57,5 77,5
COK FAZLA 9 22,5 22,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
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2-  Kagit islemlerinin azalmasi

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 3 75 75 75
FAZLA 23 57,5 57,5 65,0
COK FAZLA 14 35,0 35,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
3-  Verilere kolay ve hizli erigsim
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 1 2,5 2,5 2,5
FAZLA 23 57,5 57,5 60,0
COK FAZLA 16 40,0 40,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
4-  Degisen is sartlarina kolay adapte olunmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
valid ~ NE FAZLA NEDE AZ 17 425 425 425
FAZLA 17 42,5 42,5 85,0
GCOK FAZLA 6 15,0 15,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
5-  Departmanlar arasi iletigsimin kolaylagsmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE Az 3 75 75 75
FAZLA 23 57,5 57,5 65,0
COK FAZLA 14 35,0 35,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
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6-  Miisteri hizmet kalitesinin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK FAZLA 6 15,0 15,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
7- Rekabet giiciiniin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK FAZLA 4 10,0 10,0 100,0
Total 40 100,0 100,0
8- Isletme giderlerinin azalmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK FAZLA 3 7,5 7,7 100,0
Total 39 97,5 100,0
Missing System 1 2,5
Total 40 100,0
9- Isletme gelirlerinin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK 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- Tiim sistemin entegre ¢aligmasi

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid ~ NE FAZLA NEDE AZ 4 10.0 10.0 10,0
FAZLA 15 37,5 37,5 47,5
COK FAZLA 21 52,5 52,5 100,0
Total 40 100,0 100,0
1-  Stoklarin optimum diizeye ¢ekilmesi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 14 35,0 37,8 37,8
FAZLA 15 37,5 40,5 78,4
COK FAZLA 8 20,0 21,6 100,0
Total 37 92,5 100,0
Missing System 3 7,5
Total 40 100,0
2- Zamaninda agilan satinalma sipariglerinin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 6 15,0 16,2 16,2
FAZLA 19 47,5 51,4 67,6
COK FAZLA 12 30,0 32,4 100,0
Total 37 92,5 100,0
Missing System 3 7,5
Total 40 100,0
3- Satinalma siparisi zamaninda teslimlerin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid COK AZ 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
COK 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-  Zamaninda agilan is emirlerinin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 5 12,5 13,5 13,5
FAZLA 16 40,0 43,2 56,8
COK FAZLA 16 40,0 43,2 100,0
Total 37 92,5 100,0
Missing System 3 7,5
Total 40 100,0
5-  Uretimle ilgili her bilgiye aninda ulasabilme
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK FAZLA 14 35,0 37,8 100,0
Total 37 92,5 100,0
Missing System 3 7,5
Total 40 100,0
6- Uretim hizinda artis
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid COK AZ 1 25 27 27
AZ 2 5,0 5,4 8,1
NE FAZLA NEDE AZ 12 300 324 405
FAZLA 17 42,5 45,9 86,5
COK FAZLA 5 12,5 13,5 100,0
Total 37 92,5 100,0
Missing System 3 75
Total 40 100,0
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7- Duruslarda azalma

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid COK 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
COK FAZLA 1 2,5 2,8 100,0
Total 36 90,0 100,0
Missing System 4 10,0
Total 40 100,0
8-  Kayip ve fire oranlarinda azalma
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid GCOK 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
COK FAZLA 1 2,5 2,8 100,0
Total 36 90,0 100,0
Missing System 4 10,0
Total 40 100,0
9- Isgiicii verimliliginde artis
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid COK 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
COK 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 verimliliginde artig

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid COK AZ 2 50 56 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
COK 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 stoklarinda azalma
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK FAZLA 5 12,5 13,9 100,0
Total 36 90,0 100,0
Missing System 4 10,0
Total 40 100,0
Malzeme izlenebilirliginin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 2 50 56 56
FAZLA 16 40,0 44,4 50,0
COK 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- Uriin agaglan dogruluk oraninin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 12 30,0 33,3 33,3
FAZLA 17 42,5 47,2 80,6
COK FAZLA 7 17,5 19,4 100,0
Total 36 90,0 100,0
Missing System 4 10,0
Total 40 100,0
14- Uretim rotalar dogruluk oraninin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 11 27,5 30,6 30,6
FAZLA 18 45,0 50,0 80,6
COK 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 kayit dogrulugunun artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ 1 10,0 11,1 11,1
FAZLA 13 32,5 36,1 47,2
COK FAZLA 19 47,5 52,8 100,0
Total 36 90,0 100,0
Missing System 4 10,0
Total 40 100,0
16- Satis siparisi zamaninda teslimatlarin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent 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
COK 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-

Satis siparisi teslimat siiresinin azalmasi

Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid COK AZ 1 25 28 28
AZ 4 10,0 11,1 13,9
NE FAZLA NEDE AZ 18 450 500 63.9
FAZLA 11 27,5 30,6 94,4
COKFAZLA 2 5,0 5,6 100,0
Total 36 90,0 100,0
Missing System 4 10.0
Total 40 100,0
18- Hatasiz teslimat oraninin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid GOK 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
COK FAZLA 2 5,0 5,6 100,0
Total 36 90,0 100,0
Missing System 4 10,0
Total 40 100,0
19- Satis miktarlarinin artmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid AZ 10 25,0 27,8 27,8
NE FAZLA NEDE AZ 18 450 500 778
FAZLA 6 15,0 16,7 94,4
COKFAZLA 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- |llgili departmanlar arasi iletisimin kolaylagmasi
Cumulative
Frequency Percent Valid Percent Percent
Valid NE FAZLA NEDE AZ
1 2,5 2,8 2,8
FAZLA
18 45,0 50,0 52,8
COK FAZLA
17 42,5 47,2 100,0
Total
36 90,0 100,0
Missin System
& 4 10,0
Total
40 100,0
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Ek-D

SPSS sonuglar1 - Tanimlayici istatistiksel analizler

Maximu Std. Varia
N Minimum m Mean Deviation nce
Statis
Statistic Statistic Statistic Statistic Std. Error | Statistic tic
1- Kullanim kolayhgi 40 2,00 500 | 4,000 | ,12300 | ,77790 | 605
2-  Sektore uygun
olmasi 40 3,00 5,00 4,0500 ,10096 ,63851 ,408
3-  Guvenilir ve stabil
olmasi 40 3,00 5,00 4,0750 ,10971 ,69384 | ,481
4-  Adaptasyonun kolay
olmasi 40 2,00 5,00 3,9250 ,12602 ,79703 ,635
5-  Rapor ve verilere
ulasim kolaylig 40 3,00 5,00 4,3750 ,11144 ,70484 | ,497
6-  Sistemin
gelistirmeye agik ve 40 3,00 500 45000 | 09473 | 59914 359
esnek olmasi ’ ¢ ’ ’ ’ ’
7-  Hizh ve etkin olmasi
40 2,00 5,00 3,8000 ,13009 ,82275 ,677
8-  Sisteme her yerden
ve her zaman erisebilme
. 40 3,00 5,00 4,4750 ,10734 ,67889 | ,461
olanagi
9-  Teknik kisitlarin
olmamasi 40 2,00 5,00 3,7500 ,13751 ,86972 ,756
10- Satinalma maliyeti
ve performans iliskisi 40 1,00 5,00 3,4750 ,12904 ,81610 | ,666
1-  Ust ydnetimin
katilimi ve destegi 40 3,00 5,00 4,6500 ,08435 ,53349 | ,285
2- s sireglerini
yeniden yapilandirma 40 2,00 5,00 3,9750 ,12136 ,76753 ,589
3-  Proje planinin
yapilmasi 40 3,00 5,00 4,3000 ,10253 ,64847 | ,421
4-  Proje takimi
olusturma 40 3,00 5,00 4,3250 ,10370 ,65584 | ,430
5-  Proje slresine
uyum 40 1,00 5,00 3,4500 ,16775 1,06096 | 1,126
6-  Erp danismanhk
destegi 40 3,00 5,00 4,3000 ,08916 ,56387 | ,318
7- Kullanici egitimleri 40 3,00 500 | 42750 | ,10119 | ,64001 @ ,410
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8- Kullanicilarin
katilimi ve destegi

9-  Yazihm/donanim
uygunlugu

10- Verilerin dogrulugu

1-  Gereksiz verive
prosedirlerin azalmasi

2-  Kagitislemlerinin
azalmasi

3-  Verilere kolay ve
hizl erisim

4-  Degigen is sartlarina
kolay adapte olunmasi

5-  Departmanlar arasi
iletisimin kolaylasmasi

6-  Misteri hizmet
kalitesinin artmasi

7-  Rekabet gliciiniin
artmasi

8- Isletme giderlerinin
azalmasi

9- Isletme gelirlerinin
artmasi

10- TUm sistemin
entegre ¢alismasi

1-  Stoklarin optimum
dizeye cekilmesi

2-  Zamaninda agilan
satinalma sipariglerinin
artmasi

3-  Satinalma siparisi
zamaninda teslimlerin
artmasi

4-  Zamaninda agllan is
emirlerinin artmasi

5-  Uretimle ilgili her
bilgiye aninda ulasabilme

6- Uretim hizinda artis
7- Duruslarda azalma

8-  Kayip ve fire
oranlarinda azalma

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

39

39

40

37

37

37

37

37

37
36

36

3,00

3,00

3,00

3,00

3,00

3,00

3,00

3,00

2,00

2,00

2,00

2,00

3,00

3,00

3,00

1,00

3,00

2,00

1,00
1,00

1,00
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5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00
5,00

5,00

4,2750

4,0000

3,9250

4,0250

4,2750

4,3750

3,7250

4,2750

3,7500

3,5250

3,1538

3,1795

4,4250

3,8378

4,1622

3,4595

4,2973

4,1622

3,6216
2,8611

2,7222

,11316

,10742

,10370

,10431

,09465

,08539

,11316

,09465

,12785

,13391

,14007

,13180

,10674

,12564

,11306

,16254

,11537

,13148

,14679
,16012

,15229

,71567

,67937

,65584

,65974

,59861

,54006

,71567

,59861

,80861

,84694

,87475

,82308

,67511

,76425

,68773

,98867

,70178

,79977

,89292
,96074

,01374

,512

,462

,430

,435

,358

,292

,512

,358

,654

,717

,765

,677

,456

,584

473

,977

,492

,640

,797
,923

,835




9- lsgucl
verimliliginde artis

10- Makine
verimliliginde artis

11- Emniyet stoklarinda
azalma

12- Malzeme
izlenebilirliginin artmasi

13- Uriin agaclari
dogruluk oraninin
artmasi

14- Uretim rotalari
dogruluk oraninin
artmasi

15- Stok kayit
dogrulugunun artmasi

16- Satis siparisi
zamaninda teslimatlarin
artmasi

17- Satis siparisi
teslimat siresinin
azalmasi

18- Hatasiz teslimat
oraninin artmasl

19- Satis miktarlarinin
artmasi

20- llgili departmanlar

arasi iletisimin
kolaylasmasi

Valid N (listwise)

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

35

1,00

1,00

2,00

3,00

3,00

3,00

3,00

2,00

1,00

1,00

2,00

3,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

5,00

3,0278

2,9167

3,5000

4,4444

3,8611

3,8889

4,4167

4,0833

3,2500

2,9167

3,0000

4,4444

,15164

,14571

,14086

,10114

,12053

,11804

,11530

,14015

,14015

,15105

,13801

,09296

,90982

,87423

,84515

,60684

,72320

,70823

,69179

,84092

,84092

,90633

,82808

,55777

,828

,764

,714

,368

,523

,502

,479

,707

,707

,821

,686

,311
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