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OZET

Malzeme Thtiya¢ Planlama-MIP (Material Requirement Planning - MRP) sistemi, stok yatirimlarini minimize etmek, tretimi
ve etkinligi arttirmak ve alictya yapilan hizmeti gelistirmek amaciyla kullanilan bir yénetim cizelgeleme ve kontrol teknigidir.
Uretim Kaynaklar1 Planlamasi—UKP, (Manufacturing Resource Planning — MRP II) uzun ve orta dénemde iiretim faaliyetlerinin
planlamast ve kontrolii icin kullanilan bir bilisim sistemidir. Bu caligmada; Malzeme Thtiyag Planlamast ve Uretim Kaynaklart
Planlamasinin dretim planlama ve kontrol faaliyetleri izerindeki etkileri incelenmistir. Yapilan calismada, imalat sektérinde faaliyet
gosteren isletmelerin teknolojik yapisint ortaya koymak, rekabet gliclerini tespit etmek ve isletmeler tizerindeki etkilerini belitlemek
amaclanmistir. Bu amagla, MIP ve UKP’nin uygulandigi, siirekli Giretim yapan ve &zellikle montaj hatlarina sahip kuruluglar
tizerinde arastirmalar yapilmistir. Aragtirmaya Ankara bolgesinde yer alan farkli sanayi bolgelerindeki toplam 93 isletme dahil
edilmistir. Aragtirma gercevesinde, belirlenen bu isletmelere, genel bilgiler, isletme 6zellikleri, organizasyon yapisi, genel yonetim
ve Uretim yonetimi ile ilgili toplam 39 sorudan olusan bir anket uygulanmustir. Anket ¢alismalarindan elde edilen sonuglar,
istatistiksel analizler yapan SPSS 15 paket programina aktarilmistir. SPSS programindan elde edilen verilere gére sonuglar
yorumlanmuistir.
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Caligmanin tirii: Arastirma

ABSTRACT

Manufacturing Resource Planning (MRP) is a technics of management schudeling and control which is use for minimize the
stock envestismans, to increase production and activity and to develop the service for buyer. Manufacturing Resource Planning
(MRP II) is a informatics system which is use for planning of production activities at the long and middle period. In this study,
effects of Material Requirement Planning and Manufacturing Resource Planning on the control activities were examined. In the
studies, it is aimed that designation technological structure of the companies, establishing the rivalry force and designation effects
on the companies. For this aim, researchs were carried out on the companies that have MRP or MRP II, continual production
and especially have a assembly line. Total 93 companies that in the Ankara region and different industry areas have been added in
this study. In this study, a questionnaire that existenced 39 questions have been applicated about general informations, company
properties, structure of the organization, general management and production management. The results which have been obtained
the questionnaire have been transferred SPSS 15 Software. The results have been commented on the outcome of the SPSS
programme.

While the production activities have been maintained at present industry, date of production and deliveries, cost of
production, defining the capasity of production, commodity procurement and acquiring quality are quite important. On account
of this, enterprises have to make production planning before commencing the production for achieving analysis of when, by
whom, where, in which way, on which products, in which duration and steps the production will be implemented. All the
activities of enterprise functions start with what their obectives are and how to attain them. However, this is the beginning of
planning process; so production acivities start with production planning initially as production is an enterprise function.
Production planning should be defined as planning activity of optimal quantity usage of resources for preset requirements of
production. The plans which purvey production requirements to attain enterprise’s objectives are production plannings. All of the
production activities that will be implemented in enterprise are realized according to production plans. Production plans lead
managers and employees who are dealing with production activities.

The importance of production planning has improved rapidly in parallel with the improvement of production systems. The
reasons that production planning must take place in a manufacturing enterprise inevitably may be summarized as follows:

e Activity density and complexity of production systems

e Coordination difficulty of activities in enterprises

e Dependence among enterprices and improvement of relationships

e Enlargement of consumer mass and diverse array of their demands
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e Multidivision of procuration and distribution activities

e Increase of maintanence, quality and price tivalry

e The necessity of minimizing the loss of material, mechanical time and labour with the aim of making the enterprise work

economically

MRP is a planning method in production basically. The basic aim of MRP is furnishing that the material which are produced
or bought may be ready before the next production step. This operation is achieved by predefining and considering each
production activity, abrogating spare times and backward calculation from the beginning. In MRP; it is supposed that charts are
dependent on spare times.

MRP facilitates employers to define fixed spare times. Hence, MRP is used for organizing complex activities occured in
production process. MRP is a production planning system and it is not used for production tabulating.

The developments in MRP II are capasity requitements planning and shop control system in addition to MRP in terms of
production planning. So many MRP II software firms use their special versions for shop control systems.

Operating the real timed MRP system in its actual mode with consumer orders instead of estimated main pruduction plans
has advantages as follows:

e  Operating the system is eased up by processing consumer orders one by one and more secured production charts are

prepared with the data in decreasing number

e It is immediately decided that the delivery dates are acceptable thanks to system’s operating consumer orders in real timed

mode.

e System gives short delivery date by meeting consumers’ needs immediately.

Because of these determined reasons, inclusion of the computer technologies to the enterprise planning activities has become
an inevitable consequence. Material Requirement Planning (MRP), Manufacturing Resource Planning (MRP II), Computer Aided
Manufacturing (CAM) and Enterprise Resources Planning (ERP) systems have arisen through wide ranges of methods developed
by especially advanced countries all around the world. MRP system has been a system that aims at not only ensuring the material
at the right time and place but also working effectively of the planning departments within the enterprise and most importantly,
meeting the client demands on time and completely by performing an effective stock planning and order system on the enterprise
level.

Material Requirement Planning accepts the final product oriented demand that is determined by the main manufacturing plan
as input and makes the planning acoording to this input. Dependance of the part demands on the product demand and mass
production of them form a discontinous demand and make stock control methods that use economical order quantity inadequate.
Material Requirement Planning system that is developed for these deficiencies secures the desired material to be ready at the
desired time and place. MRP is an intetrelated operations group, decision rules and records that tranform the main manufacturing
programme to the well-timed, clear requitements for the interdependent stock elements that form this programme and is arranged
for meeting of these requirements as planned.

MRP II is not a developed version of MRP but a second generation planning approach consisting of MRP as well. In other
words, MRP II aims at developing all the activities as manufacturing, purchase, production planning, stock management,
accounting and financial affairs within the organization in a harmony in accordance with a plan.

It is a production management approach that consolidate closed cycle material requirement planning, production capacity and
cash flow for meeting clients’ needs and is integrated with computer programmes fulfilling basic operational functions in
accordance with MRP II enterprise policy. The most important characteristic of ERP is its simulator charecteristic in addition to
its being a financial and operational system. Thanks to this, the management can decide how different strategies will produce an
effect on the whole enterprise.

In this study, the effects of material requirement planning and manufacturing resources planning on manufacturing planning
and control activities are determined as a result of the overall surveys on Small and Medium Sized Enterprises in Ankara region.
For this purpose, a survey sheet comprising of 39 questions and the general data of the enterprises, their characteristics and
manufacturing methods is prepared. It is noted that the content of the survey sheets are enclosed by questions that have not
privacy extent and an objection to answer in terms of enterprises. The companies that will be applied the survey are determined as
a result of getting information from Ankara Chamber of Industry (ACI), National Productivity Center ( NPM), Organisation of
The Ankara Dressing Manufacturer(OADM) and Ostim Organized Industrial Region OOIR) about SMEs which use high
technology. These survey sheets are applied to 93 different companies that are determined in Ostim, Ivedik, Sincan, Siteler and
Balgat industrial zones. So as to be a high reliability and accuracy of the answers that are given to the surveys, names of the
enterprises are kept private. Analysis and assesments of the tables are made through assuring data coding to the answered survey
sheets by SPSS (Statistical Package for Social Sciences) 15.0 for Windows Programme.

Keywords: Material Requirement Planning (MRP), Manufacturing Resource Planning (MPRII), Small and Medium
Enterprises (SMEs)

The type of research: Research

1. GIRIS

Turkiye’deki isletmelerin biiyiik ¢cogunlugunu kii¢iik ve orta Slgekli isletmeler olusturmaktadir. Biytik
Olgekli isletmelere gore daha dinamik bir yapiya ve esnek karar alma mekanizmasina sahip olan KOBI
(Kigik ve Orta Olgekli Isletme)’ler bu  ézellikleriyle istihdam yaratma potansiyelini en iy
degerlendirebilecek isletmeler olarak tanimlanmaktadir. KOBT’ler bélgesel ve yoresel kalkinmanin yant sira
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ekonomik gelisme, sosyal uyum ve isttihdama katkida bulunduklar icin ekonominin 6énemli bir sekt6ri
olmaktadir. KOBI’ler mikro ve makro ekonomik dengeler acisindan degerlendirildiginde, is ve istihdam
yaratma konusundaki glicli yapilari, biytik isletmelerin yan sanayi ile entegrasyonunu avantajlt kilmalar,
musteriye daha yakin olma, onu daha rahat izleyebilme, tirin 6émurlerinin kisalmast durumunda esnek
tiretim yapabilme gibi nedenler, bu isletmelerin 6nemini artirmistir (Goksu ve Oz, 2008:420).

Isletme fonksiyonlarindaki tiim faaliyetler, amaclarinin neler oldugunun ve bunlara nasil ulasacaginin
belirlenmesi ile baglar. Bu ise, planlama siirecinin baslangicidir, dolayistyla iiretim bir isletme fonksiyonu
oldugu icin, iiretim faaliyetleri ilk olarak iiretim planlamasi ile baslar. Uretim planlamasi, énceden
belirlenen tretim gereklerini karsilamak icin, kaynaklarin optimal kullanimint planlama faaliyeti olarak
tanimlanabilir. Uretim planlari, isletmenin amaglarina ulasabilmek icin gerek duyulan tiretim ihtiyaglarinin
belitflenmesini saglayan planlardir. Isletmede yapilacak olan tiim iiretim faaliyetleri iiretim planlarina gore
gerceklesmektedir. Uretim planlart iiretim faaliyetleri ile ilgilenen yoneticilere ve calisanlara yol gésteritler
(Parlt,, Aydogan ve Kogak, 2007:45-98).

MIP ana iiretim programi, envanter yatirimini en alt diizeye cekerek, Ne siparis edilecek?, Ne kadar
siparis edilecek?, Ne zaman siparis edilecek? gibi temel nitelikteki sorulart cevaplayarak, tiretim i¢in ¢ok
ayrintili programlar saglar (Aydogan ve Altug, 2006:97-98).

MIP isverenlere duragan bos zamani belirlemede yardimet olur. Bu yiizden MIP iiretim asamasinda
ortaya ¢tkan karmastk aktiviteleri organize etmek icin kullanilir. MIP bir tretim planlama sistemidir ve
iiretim cizelgeleme icin kullanilamaz. MIP, UKP olarak bazt problemleri azaltlmak suretiyle 1984 yilinda
Wight tarafindan diizenlenmistir (Wight, 1984:20-45). Uretim planlama agisindan bakildiginda; UKP’deki
gelismeler MIP’na ek olarak kapasite ihtiyag planlama ve atdlye kontrol sisteminin getirilmesidir. Birgok
UKP yazilim firmalart atlye kontrol sistemleri igin kendi 6zel versiyonlarini kullanirlar. Literatiirde
Malzeme Thtiya¢ Planlama metodolojisi tizerinde bircok calisma yapilmustir (Orlicky, 1975:33, Gardner,
1990:315, Adam ve Elbert, 1992:15-89) Aslancan ve Ercan, UKP’nin Tiirkiye’deki firmalarda uygulanmast
hakkinda calisma yapmislardir. Bu amacla sekiz farklt yazilimi kullanan 18 kurulus tzerinde bir anket
gerceklestirmiglerdir (Arslancan ve Ercan, 1995:10-15). Bu isletmelerin bir kismi Uretim Kaynaklari
Planlamast bir kismi da Malzeme Thtiyac Planlamast kullanicisidir. MIP’de iiriin agaclar1 ve sistem sinirliligi
lzerine de bir¢ok calisma yapilmistir (Ozgen, 2001:1-2, Sarica, 1998:1-5, Senyigit, 2001:1-2, Bayar, 2004:1,
1pri§oglu, 2006:1-3). Yapilan bu calismalarda, MIP sisteminin basarilari ve hatalari detayli olarak tartisilmis
ve bu hatalar1 diizeltme yontunde bazi yontemler gelistirilmistir. Ayrica yapilan calismalarda, esnek trtin
agaclar1 ile malzeme ihtiya¢ planlamasi gelistirilmesi tzerinde de durulmustur. Esnek trin agaclarinin,
MiP’da kullanildigt zaman, tretim sisteminde meydana gelen beklenmedik aciklari telafi etmek igin
kullanilabilecegini gértlmistiir. Calismalar sonucunda, esnek Urin agaclart kullanilarak dogrusal
programlama formiilasyonlari da elde edilmistir (Alfieri, Brandimarte ve Orazio, 2002:441-448, Ho, Law
ve Rampal, 1995:483-496, Ho, 2002: 2633, Murthy ve Ma, 1991:51-64, Ram, Pour ve Yu, 2006:399-415).

2. MALZEME IHTIYAC PLANLAMASI

Uretim planlama ve kontrol islemlerinde, iiretim planlamast literatiiriinde genis yer tutan ve ortaya
koymus oldugu faydalar acisindan olduk¢a 6nemli enstriimanlardan biri olan malzeme ihtiyag planlamasi
belli Griin veya triin grubuna ait Gretim planini esas alarak, triinii bilesenlerine ayiran ve boylece tretim
girdilerini miktar esaslt tespit edip isletmede sipatis ve kontrol imkani tantyan bilgi sistemidir.

Ana tretim planindan hareketle iretimin programlanmast ve kontrol yéntemi olan malzeme ihtiyag
planlamasinin etkin bir sekilde kullanidmasi, isletme agisindan daha iyi musteri iliskilerinin olugmasina,
maliyetlerin diismesine, ana tretim planinin revize edilmesine, etkin bir i¢ kontrol sisteminin olugsmasina,
hazirlik ve atil kapasite maliyetlerinin indirgenmesine, yoneticilerin gelecegi planlamalarinda etkinlik
kazandirmasint ve talebe zamaninda ve etkin bir sekilde cevap vermeye olanak tanimasi bakimindan
oldukc¢a 6nemlidir (Tanyas, 1988:117).

Malzeme ihtiyag¢ planlama sistemi, stok yatirtimlarini minimize etmek, tretimi ve etkinligi arttirmak ve
aliciya yapilan hizmeti gelistirmek amactyla kullandlan bir yonetim ¢izelgeleme ve kontrol teknigidir.
Malzeme ihtiyac planlamasi, Gretim planlama ve stok kontrol faaliyetlerini gerceklestiren bilgisayar destekli
bir sistemdir. MIP sistemi eksiksiz bir planlamayi, etkili bir malzeme kontroliinii ve meydana gelebilecek
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degisikliklerde planlarin yeniden diizenlenmesini saglamaktadir. Stok seviyesini asgari diizeyde tutarken,
ihtiya¢ duyulan malzemenin istenilen yerde ve zamanda hazir bulunmasini da temin etmektedir. MIP, ana
lretim programint, bu programi olusturan birbirine bagimli stok elemanlar icin zamanlamis net ihtiyaclara
geviren ve bu ihtiyaglarin planlt bir sekilde karsilanmast i¢in dizenlenen birbiriyle iliskili islemler grubu,
karar kurallar1 ve kayitlaridir.(Otlicky, 1975:33-98).

3. URETIM KAYNAKLARI PLANLAMASI

Malzeme ihtiya¢ planlamasina iliskin ¢alismalar standart bir hedef ¢alisma programina sahip degildir. Bu
yonlyle sistemin kullanilmasinin  yaratacagt faydaya ulasma adina cesitli uygulama yollar
uygulanabilmektedir. Bu hareket serbestisi, yanlis yapma ihtimalini de ortaya koymakla birlikte, sistemin
dogru, etkin ve amaglara gére uygulama yonlerinin gesitliligini de beraberinde getirir.

Uretim Kaynaklart Planlamasi, daha ziyade, iiretim kaynaklari faaliyet alanlarini genisletmek ve
islemlerin diger islevsel alanlarini planlama siirecine dahil etmek igin planlanmis bir girisimdir. UKP
sistemleri, satis, pazarlama, Gretim, tasarim, kalite kontrol, muhasebe gibi tiim isletme islevlerini butiinlesik
bir yapt icinde bir araya getiren is sistemleridir. UKP sistemleri degisik sektorlere, siireg, talaslt imalat,
montaj gibi degisik Uretim tiplerine ve karmagik isletme kogullarina uyum saglayabilecek 6zgiin moduller
ile parametreler icermektedir. Bugiin ulastlan nokta ile UKP sistemleri, tiretim yapilan her ortama uyum
saglamaktadir.

UKP, uzun ve orta dénemde iiretim faaliyetlerinin planlamast ve kontrolii icin kullanilan bir bilisim
sistemidir. Planlamanin amaci, kapasite ve kaynak ihtiyaclarini degerlendirmek, satis tahminlerini tretim
cizelgesine déniistiirmek, stok diizeylerini siirdiirmek ve misteri isteklerini tatmin etmektir. UKP sistemi
yazilimlari, tim firma fonksiyonlarini kapsayacak sekilde tasarlanmakta ve bu yazilimlarin merkezi bir
bilgisayar sebekesi tUzerine kurulanlart oldugu gibi bir PC LAN izerinde de calisan yazilimlar
bulunmaktadir. Ancak, UKP, temin siireleri, parti biiyiikliikleri, iskarta oranlari, hazitlik siireleri gibi
planlama parametrelerinin mevcut degetlerini oldugu gibi kabul ederek, Onceliklere gére planlama
yapmaktadir. UKP gelecekteki talep icin yapilan tahminlerden ve miisteri siparislerinden yola cikarak,
genellikle haftalik bazda hazirlanan ana tretim ¢izelgesine ve trlin agacinda yer alan bilesenlere gére attlye
ici emirleri ve satin alma igin siparisler iretmektedir. Ts emri atolyeye verilirken, bu tiretimin yapilmast igin
gerekli olan malzeme de tahsis edilmektedir. Is emrine gore, is parcalart sonraki prosesin durumuna
bakilmadan atdlye boyunca itilmektedir. Onemli olan standartlarin basarilmasidir ve standarttan herhangi
bir sapmadan kacinmak icin asirt derecede geri besleme faaliyeti ile merkezi kontrol uygulanmaktadir
(Tlyasoglu, Barbarosoglu, Tanyas ve Duruiz, 1994:28).

4. ARASTIRMANIN DEGERLENDIRILMESI

4.1. Igletmelerin sektérel dagilimi

Arastirma kapsamina giren isletmelerin sektorel dagihimi Cizelge 1°de goriilmektedir. Isletmelerin
sektorel dagilimi incelendiginde, uygulamaya katilan isletmelerin %37’sinin makine sektdriinde, %5’inin
metal esya sektorinde, %9’luk kisminin orman triinleri ve mobilya sektérinde, %9’luk kisminin tekstil
sektoriinde, %7’lik kisminin gida, cam ve kimya sektérinde oldugu ve isletmelerin yaklasik tigte birini
(%033) bu sektorlerin disinda oldugu gorillmiistir.

Cizelge 1. Arastirmaya katilan isletmelerin sektdrel dagilimi

Sektor N Yo Yigilmal: %
Gida 1 23 23
Tekstil 4 9,3 11,6
Makine 16 372 48,8
Metal Esya 2 4,7 53,5
Orman Urtnleri 4 9,3 62,8
Cam 1 23 65,1
Kimya 1 2,3 67,4
Diger 14 32,6 100,0
Toplam 43 100,0
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4.2. Uretim teknolojisinin dagilimi

Aragtirmaya katilan isletmelerin  kullandiklar1 dretim teknolojileri Cizelge 2’de goriilmektedir.
Isletmelerin  %41,9’unun geleneksel tezgahlart kullandigi, %76,7’sinin CNC  kullandiklari, %34,9’Tuk
kisminin 6zel amagh tezgahlar kullandiklari, %11,6’sinda otomatik tretim hattinin bulundugu ve %7’lik
kisminin da robot kullandigt gérilmustiir. Ayrica isletmelerde, tezgahlar arasinda en yitksek kullanim
oraninin %44,6 ile CNC tezgahi oldugu gorilmektedir.

Buna gore arastirma kapsami icindeki isletmelerin cogunlugunun geleneksel tezgahlar yaninda ginimiiz
sartlarina ayak uydurarak yeni Gretim tezgahlarini temin ettikleri tespit edilmistir. Ancak otomatik tretim
hattt ve robot kullanimi son derece diistiik diizeyde kalmustir.

Cizelge 2. Uretim teknolojisinin dagilimi

Utetim teknolojisi N isletmelere gore % Tezgahol/‘:‘a gore
Geleneksel tezgahlar 18 41,9 243

CNC 33 76,7 44,6

Ozel amagli tezgahlar 15 34,9 20,3
Otomatik tretim hatti 5 11,6 6,8
Robotlar 3 7,0 4,1
Toplam 74 100,0

Teknolojik yeniliklere intibak edememe anlamini tastyan oranlardaki bu dusiik yiizdeler, ticarette
geleneksel zihniyetin asilamadigl ve buna baglt olarak da yliksek maliyet—diistik kaliteyi isaret etmektedir.
Gelencksel tretimin dogal bir sonucu olan maliyetlerin yiiksekligi ve kalitesizlik, kiiresel pazar kosullariyla
doku uyusmazligini ifade eder. Geleneksel tezgahlarin %24,3’lik kullanimi CNC tezgahlarindaki %044,6’lik
kullanim yayginligina gére yaklagik %50 oraninda daha az olmasi teknolojik yenilenme gibi algilanabilir.
Ancak tiretim hatt1 ¢iktilarinin geleneksel iiretim kosullarinda tretilme yetenegi ile birlikte distinildigiinde
%24,3lik  kullanimin olduk¢a buytik bir kullanim yayginligini vurgular. Bununla birlikte dretim
teknolojisine iliskin dagilim bir biitin olarak ele alinip irdelendiginde tesisin kurulum maliyetleri yant sira,
kiiciik ve orta buytklukteki isletmelerin finansman, pazatlama ve pazar sorunlarinin da irdeleme konusu
edilmesi gerektigini gosterir.

4.3. Isletmelerin iiretim planlamas faaliyetini uygulama diizeyleri

Arastirma kapsamindaki isletmelerde, isletmelerin tiretim planlamasi faaliyetini uygulama diizeyleri

Cizelge 3’de gorilmektedir. Burada biitlin isletmeler tiretim planlamasi yapmaktadirlar.

Cizelge 3. Isletmelerin iiretim planlamast faaliyetini uygulama diizeyleri

N Yo Yigilmal1 %
Evet 43 100,0 100,0
Hayir 0 0 100,0
Toplam 43 100,0

4.4. Isletmenin {iretim plan igerigi

Arastirma kapsamindaki isletmelerde, isletmelerin Uretim planlarinin icerdigi faktorler Cizelge 4’de
gorilmektedir. Isletmelerin %65,1’nin tiretim planlart kapasiteyi, %34,9’unda maliyet kalemlerini icerdigi,
%58,1’inde stoklart icerdigi, %37,2’sinde donanimi icerdigi, %34,9’unda yatirimi igerdigi, %048,8’inde
personeli icerdigi, %46,5’inde maliyet disirmeyi icerdigi ve %27,9’unda da diger faktorleri icerdigi
gorilmektedir.
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Cizelge 4. Isletmenin iiretim plan icerigi

Isletmenin Uretim Plan Icerigi N Yo Toplam %
Kapasite 28 18,4 65,1
Maliyet Kalemleri 15 9,9 349
Stoklar 25 16,4 58,1
Donanim 16 10,5 37,2
Yatirim 15 9,9 349
Personel 21 13,8 48,8
Maliyet Disiirme 20 132 46,5
Diger 12 7,9 27,9
Toplam 152 100,0 3534

Isletmelerin tretim planlarinin agirlikl olarak kapasite ve stoklart icerdigi ve bunlarin yaninda diger
unsurlart da bulundurdugu gérilmektedir. Bu durumda isletmelerin tretim planlarini dogru bir sekilde
yaptiklarini g6stermektedir.

4.5. Isletmede ana iiretim gizelgesinin etkinligi

Arastirma kapsamindaki isletmelerde, isletmelerin ana tretim gizelgesinin etkinligi Sl¢tilme durumu
Cizelge 5’de gorilmektedir. Tsletmelerin %20,9’u ana iiretim cizelgesinin etkinligini, cizelgenin gerceklesme
orant ile %39,5’i zamaninda yapilan dagitimlarin orani ile %30,2’si makine kullanim orani ile %41,9’u
isgiicti verimlilik orant ile %34,9u isgiicti kullanim orant ile %23,3’4 Sl¢tlmedigini ve %25,6’s1 da diger
unsurlarla Slgtiiklerini belirtmislerdir. Isletmelerde ana iiretim cizelgesinin etkinligi, isgticii verimliligi ve
zamaninda yapilan dagitimlarin orantyla l¢tilmektedir.

Cizelge 5. Isletmede ana iiretim cizelgesinin etkinligi

Isletmede Ana Uretim Cizelgesinin Etkinligi N % Toplam %
Cizelgenin Gergeklesme Orant 9 9,7 20,9
Zamaninda Yapilan Dagitimlarin Orant 17 18,3 39,5
Makine Kullanim Orant 13 14,0 30,2
Isgiicii Verimliligi Orant 18 19,4 419
Isgiicii Kullanim Orant 15 16,1 34,9
Olgiilmemektedir 10 10,8 233
Diger 11 11,8 25,6
Toplam 93 100,0 189,3

4.6. Isletmenin envanter ydnetim sistemi uygulamalari

Arastirma kapsamindaki isletmelerde, isletmelerin envanter yOnetim sistemi icindeki uygulamalart
Cizelge 6’da gorilmektedir. Isletmelerin %56’sinda mevcut envanter yonetim sistemi, siparis zamanlarini,
miktarlarini ve stok miktarini saglikli olarak belirlemeye olanak vermektedir, %44’tinde optimum siparis
miktarini (ekonomik siparis miktari) belitlemeye 6zen gosterilmektedir, %35’inde giivenlik stok dizeyinin
korunmasina ézen gosterilmektedir ve %72’sinde Malzeme Thtiyac Planlamast yapmak icin bilgisayar
programlart (MIP, UKP, IKP, isletmeye 62gii 6zel yazihmlar, vb.) kullaniimaktadir.

Cizelge 6. Isletmenin envanter yénetim sistemi uygulamalart

Isletmenin envanter ydnetim sistemi uygulamalar N % Toplam %
Isletmenin mevcut envanter yonetim sistemi, siparis zamanlarini ve miktarlarint ve stok o4 270 558
miktarint saglikl olarak belirlemeye olanak vermektedir ’ ’
Optimum  siparis  miktarini(ekonomik  siparis ~ miktarr)  belirlemeye  6zen

. ; ’ 19 21,3 442
gosterilmektedir.
Giivenlik stok diizeyinin korunmasina 6zen gésterilir 15 16,9 349
Malzeme ihtiyag planlamast yapmak icin bilgisayar programlart (MIP, UKP, IKP,
. AN ’ 31 34,8 72,1
isletmeye Ozgii 6zel yazilimlar, vb.) kullanilmaktadir
Toplam 89 100 207,0
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4.7. Malzeme Ihtiyag Planlamasinin Etkinliginin Kisitlanma Nedenlerine Iligkin Bulgular
Aragtirma kapsamuindaki isletmelerde, Malzeme Ihtiya¢ Planlamasinin etkinligi hangi nedenlerle
kisitlandigt Cizelge 7’de goriilmektedir.

Cizelge 7. Malzeme Thtiya¢ Planlamasinin etkinligi hangi nedenlerle kisitlanmaktadir

Malzeme Ihtiyag Planlamasinin  etkinligi hangi nedenlerle N % Toplam %
kisitlanmaktadir

Ana tiretim cizelgesinin iyi hazirlanmamasi 11 11,7 25,6
Parca listelerinin eksik ya da yanlis olmast 13 13,8 30,2
Envanter kayitlarinin eksik ya da yanlts olmast 14 14,9 32,6
Malzeme ¢esidinin ¢ok fazla olmast 14 14,9 32,6
Uretim bilgilerinin eksik ya da yanlis olmast 14 14,9 32,6
Uriin agaclarinin karmastk olmast 12 12,8 27,9
Kapasite planlamanin yetersiz olmast 5 53 11,6
Bilgili ve deneyimli kisilerce yiiriitilmemesi 11 11,7 25,6
Toplam 94 100,0 218,7

Isletmelerin %25,6’sinda ana tiretim ¢izelgesinin iyi hazirlanmamasindan, %30,2’inde parca listelerinin
eksik ya da yanlis olmasindan, %32,6’sinda envanter kayitlarinin eksik ya da yanlis olmasi, malzeme
cesidinin ¢cok fazla olmasi ve tretim bilgilerinin eksik ya da yanlis olmasindan, %27,9’unda tiriin agaclarinin
karmagik olmasindan, %11,6’sinda kapasite planlamanin yetersiz olmasindan ve %25,6’sinda bilgili ve
deneyimli kisilerce yiriitilmemesinden kaynaklanmaktadir.

Isletmelerde Malzeme Thtiya¢ Planlamasinin etkinligini en cok envanter kayitlarinin eksik ya da yanlis
olmasi, malzeme ¢esidinin ¢ok fazla olmast ve tiretim bilgilerinin eksik ya da yanlis olmast kisitlamaktadir.
Malzeme Thtiyac Planlamasinin bilgisayar ortaminda yapilmasina ragmen kayitlarin eksik veya yanlis
tutulmasinin malzeme ihtiya¢ planlamasinin etkinligini azaltmaktadir. Bunun nedeninin de isletmelerde
calisan personelin raporlama eksikligi oldugu disinilebilir.

4.8. MiP’n1 kullanmanin igletmeye sagladigi yararlar

Aragtirma kapsamindaki isletmelerde, MIP’n1 kullanmanin isletmelere sagladigi yararlar Cizelge 8'de
gorilmektedir. Isletmelerin %44,2’sinde tiretim maliyetlerinin azaldigi, %39,5’inde isgiicti verimliliginin
arttugl, %062,8’inde fiziksel kaynaklarin etkin kullaniminin saglandigi, %46,5’inde triin kalitesinin arttidy,
%37,2’sinde stok denetiminin ve rekabetin arttig1 ve %44,2’sinde diger yararlarin saglanildigs gériilmustiir.

Cizelge 8. MiP’n1 kullanmanin isletmeye sagladigi yararlar

MiP’n1 kullanmanin igletmeye sagladidi yararlar N Yo Toplam %
Uretim Maliyetleri 19 14,2 442
1§giicii Verimliligi 17 12,7 39,5
Fiziksel Kaynaklarin Etkin Kullanimi 27 20,1 62,8
Uriin Kalitesinin Artmast 20 14,9 46,5
Stok Denetimi 16 11,9 37,2
Rekabet 16 11,9 37,2
Diger 19 14,2 442
Toplam 134 100,0 311,6

Isletmelerde MIP kullanimi en ¢ok fiziksel kaynaklarin etkin kullanimint ve Grlin kalitesinin artmastint
saglamaktadir. Ancak MIP’in stok denetimi konusunda da isletmelere fayda saglamasi gerekirken bu
faydanin yukaridaki ¢izelgede en diisiik oranda oldugu dikkat ¢ekicidir.

4.9. MIP ve UKP programlarinin kullaniminda kargilagtiginiz sorunlar

Arastirma kapsamindaki isletmelerde, MIP ve UKP programlarinin kullaniminda karsilasilan sorunlar
Cizelge 9’da goriilmektedir. Isletmelerin  %37,2’si yazilimlarin  yetersiz ve kurumumuza Ozgl
olmamasindan, %30,2’si nitelikli insan glcl yetersizliginden, %9,3’4 rekabet kosullarindaki hizl
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degismelerden, %144 teknolojik kosullardaki hizli degismelerden, %32,6’s1 teknik destek ve servis
sorunlarindan, %18,6’s1 da diger sorunlarla karsilastiklarini ifade etmektedirler.

Cizelge 9. MIP ve UKP programlarinin kullaniminda karsilagilan sorunlar

MIP ve UKP programlarinin kullaniminda kargilagilan sorunlar N Yo Toplam %
Yazilimlarin yetersiz ve kurumumuza 6zgli olmamast 16 26,2 37,2
Nitelikli insan giicii yetersizligi 13 21,3 30,2
Rekabet kogullarindaki hizli degismeler 4 6,6 9,3
Teknolojik kogullardaki hizli degismeler 6 9,8 14,0
Teknik destek ve servis sorunlart 14 230 32,6
Diger 8 13,1 18,6
Toplam 61 100,0 141,9

MIP ve UKP programlari ile ilgili olarak isletmeler en ¢ok yazilimlarin yetersiz ve kurumumuza 6zgii
olmamasi, teknik destek ve servis sorunlart ve yine daha 6nceki maddelerde sik¢a karsilastigimiz nitelikli
insan giici yetersizligi (programlart dogru ve etkin kullanabilecek personel) acisindan sorunlar
yasamaktadir.

5. SONUCLAR

Bu calisma imalat sanayinde faaliyet gosteren KOBI’lerde tiretim planlama ve kontrol faaliyetlerini
etkileyen MIP ve UKP yazihmlarinin durumunu, bu yazilimlarin kullaniminda karstlagtlan sorunlart ve
isletmelere sagladigi avantajlart tespit etmek amaciyla gerceklestirilmistir. Bu amacla, KOBI’ler iizerinde
MIP ve UKPnin etkilerinin tespit edilmesine yonelik bir anket calismasi gerceklestirilmistir. Anket
calismalarinin uygulanacagt isletmeler, ASO, MPM, AGSD, KOSGEB ve OSB’den elde edilen KOBI
bilgilerinden faydalanilarak belirlenmistir.

Yapilan ¢alismadan, seri iretimde biiytik 6neme sahip olan otomatik tretim hatt1 ve robot kullaniminin
ise KOBIlerde son derece diisiik diizeyde oldugu anlasilmaktadir. Otomatik iretim hatti ve robotlar
genellikle Griin bazinda iretim yapan isletmelerin montaj hatlarinda, tretimi hizlandirma, iscilerden
kaynaklanan hatalari azaltmak ve standart iiretimi saglamak amaciyla kullanilmaktadir. KOBIlerde
otomatik Giretim hatt ve robot sistemlerinin yaygin olarak kullanilmamast ise KOBI’lerin genellikle iiriin
bazinda tretimden ¢ok parga bazinda tiretime yogunlastiginin bir gostergesidir.

KOBI'lerde genellikle personel, stok durumu ve iiretimle ilgili kayitlar diizenli olarak tutulmaktadir.
Ancak, makine durum saatlerinin diizenli kaydedilmedigi gérilmektedir. Bu durum isletme igerisinde is
dagilimini olumsuz yonde etkilemekte, kapasite durumunu belirlemede ve dretim planlamasinin
yapilmasinda sikintilara yol acmaktadir. Isletmelerin biiyiik kisminda performans, siparis ve verimlilik
raporlarinin tutulmamasi bunun acik bir géstergesidir. Isletmelerde 6nceden belirlenen degerlerden sapma
rapotlarinin da diizenli tutulmadigi gérilmektedir. Bu da isletmelerde uygulanan planlarin sonuglarinin
profesyonel anlamda degerlendirilmedigini veya eksik ve yanls degerlendirmeler yapildigini ortaya
koymaktadir.

Bir isletmenin basarisi, yonetim ve finansman giicinin yaninda, isletmede yer alan deneyimli uzman
sayisina, birimler arasi koordinasyon durumuna, teknik araclarin yeterliligi ve kalitesine baglidir. Yapilan
calismada isletmelerin yaklagik olarak ticte birinde deneyimli uzman ve koordinasyon eksikligi oldugu tespit
edilmistir. Tsletmelerin biiyiik cogunlugunda ise yeterli ve kullanilabilir teknik araglar bulunmasina karsin
raporlama sistemi anlayisinin olmamasindan dolayt raporlama sisteminin yetersiz oldugu gérilmektedir.

Aragtirma kapsaminda incelenen biitin isletmelerin Uretim planlamast yaptiklart tespit edilmistit.
Isletmelerin tigte ikisinin iiretim planlarinin kapasiteyi, ticte birinin ise maliyet kalemlerini igerdigi, yarisinda
personele ve maliyet disiirmeye yonelik uygulamalar oldugu anlagilmugtir. Isletmelerin is glicli ve makine
kullanim oranlarini ve ana uretim ¢izelgelerinin etkinligini 6l¢me oranlarinin ise ¢ok digik oranlarda
oldugu gorilmektedir. Malzeme ihtiyag planlamasinin  bilgili ve deneyimli insanlar tarafindan
yurttilmemesi, Gretim bilgilerinin eksik ya da yanls gelmesi ve ana tretim c¢izelgesinin iyi hazirlanmamast
bu sorunun kaynagini teskil etmektedir.

Stok kontrol sistemleri isletmelerin piyasadan gelecek taleplere karsilik vermesine imkan verecek sekilde
diizenlenmesi, arz talep iliskisinin bozulmamasi acisindan son derece 6nemlidir. Yetersiz stok planlamasi

Selcuk Oniversitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi o 22 /2009
40




Enver AYDOGAN — Gmer ASAL

ile isletmeye gelebilecek ani taleplerin karsilanmasi mimkiin olmamaktadir. Fazla stok planlamasi ise,
maliyetlerin gereksiz yere artmasini, fazla is giicii ve yer kullanimini beraberinde getirecektir. Tsletmelerin
yarisinda mevcut stok yonetim sistemi, siparis zamanlarini, miktarlarint ve stok miktarini saglikli olarak
belirlemeye ve ekonomik siparis miktarini diizenlemeye olanak vermektedir. Isletmelerin dortte tct
Malzeme ihtiyag Planlamast yapmak icin bilgisayar programlarini kullanmakta ve tgte birlik kismi da
giivenlik stok diizeyinin korunmasina 6zen gosterilmektedir.

MIP kullaniminin isletmelerde itretim maliyetlerini azalttig, isgiicii verimliligini artirdig, fiziksel
kaynaklarin etkin kullanimini sagladigy, Griin kalitesini artirdift ve olmasi gerekenden az da olsa stok
denetimini kolaylastirdigt anket sonuglarindan ctkarilmaktadir.

MIP ve UKP gibi bilgisayar programlari, genel kullanim amaciyla diizenlenmis paket programlardir. Bu
programlarin KOBI tanimina uyan isletmelerde kullaniminin genellikle pozitif etkileri olmasina ragmen,
bazt isletmeler tarafindan yetersiz ve kuruma Ozgli bulunmamasi, teknik destek ve servis sorunlari,
teknolojik degisimler ve rekabet sartlart dolayisiyla problemler yasandigi bildirilmisgtir.
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