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Bu projenin amaci, sanayi isletmelerindeki iiretim ve iiretim planlama
konularin1 teorik olarak ele almanin yami sira, sanayi isletmelerinde {iretim

planlamasinin 6nemini 6rnek bir uygulama ile ortaya koymaktir.

Calismanin teorik kisminda iiretim ve iiretim planlamanin tanimlar1 yapilmig ve
sanayi isletmelerinde iiretim planlamasinin  Oneminden, ¢esitlerinden ve
yontemlerinden bahsedilmistir. Uygulamada ise; firmanin faaliyet alani incelenmis,
firma hakkinda kisa bir bilgi verilmis, mevcut tiretim planlama sisteminden bahsedilmis
ve eksiklikleri belirlendikten sonra yeni bir sistem calismasi yapilarak, etkileri

gozlemlenmistir.
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The aim of this project is not only to handle the subjects of producing and
planning of producing in industrial companies but also to bring up the importance of

planning the producing in industrial companies by applying it to an example.

In the theoretical part of this study, the definition of producing and the planning
of producing has been given and the importance, the types and methods of and the
planning of producing in industrial companies has been mentioned. In application, the
activity field of company has been examined, brief information has been given, the
available system of planning of production has been mentioned and after the defects of
the system were defined, a new system work whose effects have been observed was

studied.
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GIRIS

Uretim, en temel anlamiyla, hayatin devamliliginin saglanabilmesi icin, eldeki
kit kaynaklardan fayda yaratilmasi olarak tamimlanmaktadir. Uretim, insanlik tarihinin
baslangicindan beri var olan ve siirekli gelisen bir kavramdir. Giiniimiizde {iretim,
karmasik, hayatin her noktasinda etkili, daha ¢ok dikkat, zaman ve hassasiyet isteyen,

sistemsel bir kavram haline gelmistir.

Isletmelerin rekabet ortaminda ayakta kalabilmeleri ve varhiklarim
stirdiirebilmeleri kalite, verimlilik, maliyet ve hizli cevap verebilme yetenegine

baglhdir.

Uretimin verimliligini ve kaliteyi artirmak amaci ile bilimsel esaslara dayali
iiretim yonetimi ve planlama sisteminin olusturulmasi, artan rekabet baskisi ve zorlu
ekonomik kosullar nedeniyle her gecen giin Onemini artirmaktadir. Rekabet,
isletmelerin hizmet diizeylerini artirirken, teknolojinin hizla gelismesi iiriinlerin yasam

dongiilerini kisaltmis ve sirketleri yeni teknolojileri benimsemeye itmistir.

Gelisen teknolojilere ayak uyduran sirketler, islerini tiim yonleriyle destekleyen
saglam bir bilgi sistemine ihtiya¢ duyarlar. Bu sistem isletmeleri, satin almadan,
pazarlamaya, iiretimden, lojistige, kalite kontrolden, finansa kadar her cepheden giiclii

ve esnek bir sekilde destekler, degisime uyum saglama yetenegi kazandirir.

1930’1arda istatistiksel stok kontrol sistemleri kullanilirken, 1980°1i yillardan
itibaren bilgisayarin yayginlagmasi ile bazi bati tilkelerinde, ilk adimda MRP (Malzeme
Ihtiyag Planlamasi), arkasindan MRPII (Uretim Kaynak Planlamasi) ve son olarak da
ERP (Isletme Kaynaklar1 Planlamas1) sistemleri gelistirilmistir. Uretimdeki cesitlilik ve
karmasiklik, isletmelerde koordinasyonu saglamanin zorlugu, boliimler arasinda

bagimliliklar olugmasi, satin alma ve depolama faaliyetleri, hizmet, kalite ve fiyat



rekabeti, isgiicii, makine ve malzeme kullanimu, iiretimdeki hatalarin minimize edilmesi

zorunlulugu bu sistemlerin gelistirilmesini gerekli kilmigtir.

Planlama, 6zellikle iiretim isletmelerinde sirketin komuta boliimdiir. Planlama

biitiin boliimlerle i¢ ice ¢calisir ver her bir birimin bilgi kaynagidir.

Bu ¢alismada sanayi isletmelerinde iiretim planlamasinin 6neminin bir {iretim

sanayi isletmesinde uygulama yapilarak ortaya konulmasi hedeflenmistir.
Caligma 4 boliimden ibarettir;

Birinci boliimde, iiretim ve iiretim planlama kavramlarinin ¢esitli bilim dallarina
gore tanimlar1 yapilmis, iiretim sistemleri ve iiretim planlama konularn iizerinde

durulmustur.

Ikinci boliimde sanayi isletmelerinde iiretim ve iiretim planlamasinin 6nemi ve
kapsami ele alinmis, iiretim planlamasinda problemin belirlenmesinden, tretim

planlamasinin cesitleri ve yontemlerinden bahsedilmistir.

Uciincii boliimde uygulamanin yapilacagi sanayi isletmesinin faaliyet alan
incelenmis, uygulamanin net bir sekilde aktarilabilmesi icin gerekli bilgiler verilmis ve

Tiirkiye’de ambalaj sektoril incelenmistir.

Dordiincii ve son boliimde iiretim planlamasinin bir sanayi isletmesinde
uygulanmasia yer verilmistir. Oncelikle uygulamanin gerceklestirilecegi Sezersan
Matbaacilik ve Ambalaj San. Tic. A.S. kisaca tamitilmigtir. Firmadaki mevcut sistem
incelenmis, eksiklikleri tespit edilmis ve sistemin iyilestirilmesi icin bir proje
hazirlanmistir. Projenin uygulamasina gecilmis ve uygulama sonunda eski ve yeni

sistemler kiyaslanarak, uygulamanin sonuglar degerlendirilmistir.



BIRINCi BOLUM

URETIM KAVRAMI VE URETIM PLANLAMASI

1.1.Uretim Kavram

Uretimde temel amag, bir mamul veya hizmeti yaratmaktir. Uretim dar
anlamda; makine, insan ve malzeme kullanim1 yoluyla bir fiziksel varligin yapimi veya

bir hizmetin ortaya konulmasi seklinde tammlanmaktadir.'

Miihendisler i¢in iiretim; bir fiziksel varlik iizerinde onun degerini arttirici bir
degisiklik yapmak ya da hammadde ve yar1 mamulleri mamule doniistiirmektir.
Ekonomistler i¢in iiretim ise; bir fayda meydana getirmektir. Bu tanimlardan anlasildig:
gibi, Uretim, igerigi ¢cok genis ancak ana amaci topluma deger yaratmak olan bir
fonksiyondur. Uretim sistemleri, sadece fiziksel iiretimi gerceklestiren sistemler
degildir. Girdiler iizerinde fiziksel ya da kimyasal degisiklikler yapmayan, hizmet
yaratan sistemlerde birer iiretim sistemidir. Uretimin gerceklesmesi icin, iiretim
faktorleri olarak adlandirilan unsurlarin belirli kosularla ve yontemlerle bir araya
getirilmesi gerekir. Bu unsurlarin uyumlu bir sekilde calismasi sonucunda da iiretim
sistemi olusur.” Isgiicii, malzeme, enerji, bilgi gibi liretim faktorlerinin iiretim sistemine
girisinden sonra, bunlar iizerinde fiziksel, teknolojik ve ekonomik degisiklikler

yapilarak iiretim faaliyeti gerceklestirilir ve sonugta iiriin elde edilir.?

' Kerim Cetinkaya, Toplam Tasarim, Gazi Kitapevi, Ankara, 2000, s.281.
* Cetinkaya, a.g.e. 5.282.
3 Cetinkaya, a.g.e. 5.283.



1.1.1.Uretim Sistemi ve Uretim Sistemi Tiirleri

Uretim sistemi, isletme sisteminde bir alt sistemdir. Uretim Sistemi, mallar
ve/veya hizmetler iiretme amaciyla insan giicli, malzeme, makine gibi fiziksel

elemanlari bir araya gelerek ahenkli bir sekilde ¢calismasi seklinde tanimlanabilir.*

Uretim sistemleri, malzeme ve iiriin akis 6zelliklerine bagh olarak su ii¢ baslikta

incelenebilir:’
1.1.1.1.Akim Uretim Sistemleri

Bu iiretim sistemlerinde malzeme veya tiriinlerin siirekli, kesintisiz bir akis
mevcuttur. Ya da tam tersi, malzeme sabit islemler belli bir sira i¢inde akis halinde
olabilir. Birbirini izleyen bir dizi islem arasindaki akis yiiriiyen bantlarla saglamr. Is
akisiin biitiinii gecikmelere neden olmayacak sekilde iyi dengelenmis olmalidir. Akim
iiretim sistemlerinde, girdi sayist ve cesidi coktur. Ancak, c¢ikti ¢esidi az, miktar
yiiksek ve standarttir. Bu nedenle talep, siirekli, dengeli ve yiiksek olmalidir. Bu tiretim
sistemlerinde kullanilan makineler, sadece belli iiretimi gerceklestirecek sekilde ozel
amachdir. Uretim bu nedenle esnek degildir. Uretim icin ¢ok kalifiye isgiiciine gerek
yoktur. Is akis1 hizli oldugu igin ara stoklar diisiiktiir, ancak genel talep dogrultusunda
tiretimin olmast mamul stok diizeyini yiikseltir. Kitle tiretimi olarak da adlandirilan

akim {iiretim sistemleri, yiiksek hacimde ve standart iiriin iiretiminde verimlilik saglar.
1.1.1.2.Gorev Uretim Sistemleri

Bu iiretim sistemlerinde, her ig istasyonu ayr bir gorev i¢in dizayn edilir. Bu
nedenle benzer makine, teghizat ve isgiicii bir arada gruplandirilir. Uretim siirekli degil

partiler halindedir ve her siparis i¢in farkli akis yollar takip edilir.

4 Aykut Top, Uretim Sistemleri Analiz ve Planlamasi, Istanbul, 1994, s.14.
> Top, a.g.e. s.15.



Cesitli girdilerle, cesitli ancak az sayida cikti elde edilebilir. Makineler genel
amach oldugu i¢in kalifiye isgiicline ihtiya¢ duyulur. Genelde siparis iizerine iiretim

yapildigindan mamul stoklar diisiiktiir.®

Ancak yiiksek kapasite ile calisildig
durumlarda ara stoklar yiikselebilir. Gorev iiretim sistemleri, liretim hacminin diisiik ve

iiretimin esnek olmas1 gerektigi durumlarda verimlilik saglar.
1.1.1.3.Proje Uretim Sistemleri

Bu iiretim sistemlerinde iiriin akisi yoktur. Biitiin islemler son proje hedefine
ulasmak amaciyla belli bir sirayla gerceklestirilir. Islemler tekrar etmez, amaca
ulagildiktan sonra da sistem tasfiye edilir. Cok cesitli girdilerin bir araya getirilerek tek
bir ¢ikt1 elde edildigi bu sistemlerde maliyet yiiksek, yonetim planlama ve kontrolii
zordur. Uretim seklinin nasil olacag: karari, isletmenin mali yapisini, iiriiniin kalitesini,

bagimlilik ve esneklik 6zelliklerini etkileyen bir karardir.

Bu karar sonucu tiim fabrika i¢i diizenlemeler yapilir, uygun makine ve uygun
isgiicii secimine gidilir. Bu karar alinirken sermaye, pazar biiyiikliigii ve payi, isgiicii

nitelik ve nicelikleri, teknoloji gibi faktorler g6z 6niine alinmalidir.
1.1.1.4.1leri Uretim Sistemleri

Giiniimiizde isletmelerin rekabet giiclerini koruyabilmeleri igin, kalite, hiz,
esneklik, siirekli gelisme ve cesitlilik faktorlerine daha fazla Onem vermeleri
gerekmektedir. Miisteri ihtiyaglarinin  belirlenmesinde, tasarimda, iiretimde ve

sevkiyatta hizli olunmasi hayati bir 5nem tasimaktadir.

Uriine pazar aramak yerine, miisteri isteklerine gore iiretim yapilmakta ve atolye
tarz1 iiretim uygulanmaktadir. Biilyilik isletmelerin yerini kiiciik, esnek, dinamik ve

uyum saglayabilen isletmeler almistir. Isletmelerin tiim bu degisimleri

6 Top, a.g.e. s.16.



geceklestirebilmesi icin iiretim asamalarinda modern bilgi islem ve iiretim tekniklerini
kullanmasi gerekir. Giiniimiizde, Bilgisayar Destekli Uretim Sistemleri(CAD/CAM),
Esnek Uretim Sistemleri(FMS), Malzeme Ihtiyag Planlamasi(MRPI), Imalat
Kaynaklari Planlamasi(MRPII), Tam Zamaninda Uretim(JIT), Bilgisayarla Biitiinlesik
Imalat(CIM), Optimize Uretim Teknolojisi(OPT) gibi kavramlar. Isletme verimliligini

arttirmak amach kullanilan iiretim programlama ve denetim yontemleridir.

Bu yontemler sadece {iiretim siireclerini degistirmekle kalmamis, iiretim
yonetimi fonksiyonunu ve isletmenin yapisini da biiyiik dl¢iide etkilemistir. Malzeme
Ihtiyag  Planlamasi(Materials Requirement Planning) ve Imalat Kaynaklari
Planlamasi(Manufacturing Resource Planning) sistemleri Amerika Birlesik

Devletlerinde gelistirilmistir. Bu sistemler itme mekanizmasina gore calisir.

Buna gore, tahmini ya da kesinlesen talebi karsilamak i¢in gerekli olan malzeme
ve pargalarin, liretim ve siparis miktarlar1 ile zamani belirlenir. Biiyiik partiler halinde
diretim yapilir. Parcalar gercek ihtiyaca gore degil, programa gore bir sonraki isleme
aktartlir.” Esnek Uretim Sistemleri (Flexible Manufacturing Systems), bilgisayar
kontrollii makinelerle otomatik malzeme tasiyicist donanimin biitiinlestirildigi, benzer

teknolojiye sahip cesitli mamulleri orta dlcekte iiretebilme 6zelligine sahip sistemlerdir.

Bu sistemler de, bilgisayar kontrollii ve ¢ok amacli makinelerden olugan imalat
hiicreleri vardir. Parcalarin makinelere yerlestirilmesi ve tasinmasi, robotlar ve
karmagsik tasima mekanizmalar1 ile olur. Esnek iiretim sistemlerinin klasik {iretim
sistemlerine gore en 6nemli iistiinliikleri sunlardir: Degisik tiirden parcalar, otomatik
olarak, farkli hacimde iiretilebilir. Miisteri talebine hizli cevap verilir. Isci gereksinimi

az oldugu icin, iscilik maliyetleri diisiiktiir. Tezgah hazirlik siireleri kisa, mamul

7 Cetinkaya, a.g.e. 5.285.



kalitesi yiikksek ve stok seviyesi diisiiktiir.® Bilgisayar Destekli Uretim
sistemleri(Computer Aided Manufacturing), robotlari, sayisal kontrol makineleri ve
esnek iiretim sistemlerini icerir. Uretim siireci basindan sonuna kadar bilgisayarlar
yardimiyla planlanir, yonetilir ve kontrol edilir. Bu iiretimin en 6nemli 6zelligi, degisik
isleri yapmak {izere tekrar programlanabilmesidir, dolayisiyla esnektir. Aym islem
defalarca tekrarlanabilir, mamuliin tamamlanma siiresi kisadir, c¢esitli mamul

iiretebilme esnekligi vardir. Uretim siireci daha iyi kontrol edilir.

Bu iiretim sistemlerinde karar destegi saglamak amaciyla, programlanabilir
iiretim siirecinden veri toplanir ve islenir. Bu veriler, makinelerin durumlari, hata
uyarilari, parca sayilari, makinelerin verimleri, parti sayilari, doniisiim zamanlari, kalite
diizeyleri ve parca Ozellikleri gibi bilgilerdir. Bu bilgiler, tiretim kontrolii, kalite analizi
ve bakim kontrol sistemlerinin girdilerini olusturur. Uretimdeki her makine, yapilan
programlara bagli olarak, iiretimde kullanacaklar1 aletleri segme ve bunlar ustalikla
kullanma yetenegine sahiptir. Bu da iiretim siirecinin siirdiiriilmesinde ve kontrol
edilmesinde yiiksek diizeyde esneklik saglar.’ Bilgisayarla Biitiinlesik Uretim
Sistemleri(Computer Integrated Manufacturing), planlama, tasarim, iiretim ve dagitima
kadar tiim tiretim faaliyetlerini planlamak ve kontrol etmek i¢in, donanim, yazilim, veri
tabani yonetimi ve iletisim sistemlerinin birlestirildigi biitlinlesmis sistemlerdir.
Bilgisayarla biitiinlesik iiretimin esas amaci, iiretim sisteminde otomatik bilgi akisinin
saglayacag yararlar elde etmektir. En 6nemli iistiinliigii ise, teknolojilerin bir sistem
icinde biitiinlestirilmesiyle, bunlarin her birinden ayr1 ayri saglanan faydalarin ¢ok daha
iistinde fayda saglamasidir.'® Tam Zamaninda Uretim Sistemleri(Just-In-Time),

iiretimin istenilen kalite ve zamanda yapildigi sistemlerdir. Bu sistemlerde ana amac,

8 Selman Aziz Erdem, ileri Uretim Ortamlarinda Maliyetleme, Isparta, 1999, s.14.
° Erdem, a.g.e.s.15.
10 Top, a.g.e. s.23.



kesintisiz malzeme akisini saglamaktir. Bunun i¢in sifir stok hedeflenir. Tam
zamaninda iiretimde, {iretimin her asamasindaki stoklar, yiiksek maliyete neden
olduklari, sistemin iyi isleyisini engelledikleri ve sistemdeki aksakliklar1 gizledikleri
icin en Onemli israf unsuru olarak gbrﬁlﬁr.“ Tam zamaninda yaklagimi; ilk madde ve
malzemenin tiretime girmek i¢in tam zamaninda isletmeye gelmesini, mamuliin
montajinda kullanilacak pargalarin tam zamaninda hazir olmasini ve miisterilere
gonderilecek mamullerin tam zamaninda tamamlanmasini ifade eder. Bu sistemlerde

iiretim, cekme mekanizmasina gore, yani miisteri siparislerine gore yapilir.

Bu nedenle bilgi akisi cok énemlidir. Bu bilgi akisi Kanban ad1 verilen kartlarla
yapilir. Optimize Uretim Teknolojisi(Optimized Production Technology), 1970’li
yillarin sonlarinda hem felsefesi, hem de bilgisayar yazilim paketi pazarlanmaya
baglamig bir sistemdir. Bu sistemlerde, kritik kaynak kullanimi ve c¢ikt1 diizeyi

: T - 12
maksimum, tiretim siireci kisa ve yar1 mamul stok diizeyi azdir.

1.1.2.Uretim Sistemlerindeki Gelisimin Nedenleri

1970’lerin ilk yarisinda diinya 6nemli bir ekonomik bunalim yasamistir. Azalan
getiriler ve diisen kar oranlan ile tanimlanan ekonomik bunalim ortaminda, iiretimi

stirdiirmek imkansiz hale gelir.

Bu nedenle yogun bir issizlik yasanir. Uretim ve birikim sistemleri ile bunlari
diizenleyen mekanizmalarin degisen kosullara uyum saglayamamasi ekonomik

bunalimin en 6nemli nedenidir.

Ekonomik bunalimin iistesinden gelebilmek i¢in, gerekli orgiitsel ve teknolojik

degisimlerin yapilmasi, yeni iriinlerin pazara sunulmasi gerekir. Kisaca, iiretim

1 Top, a.g.e. s.24.
12 Cetinkaya, a.g.e. 5.286.



faktorleri  karliigi  saglayacak sekilde yeniden diizenlenmelidir."”>  Uretim
sistemlerindeki darbogaz ile kitle iiretimi ve bu iiretimi saglayan toplumsal yapidaki
degisimler 1970 bunalimina neden olmustur. 1970 bunalim1 6ncesinde diinyada yaygin
kullanilan {iiretim bi¢imi, biiylik Olcekte ve standart mal iiretimi saglayan Kkitle
dretimidir. Bu iiretimin temel 6zelligi esnek olmamasidir. Sembolik olarak 1914’de
baglayan kitle iretiminin yayginlagmasi kisa siirede olmamistir. Bu {iiretimin; uzun
calisma saatleri, siradan is diizeni, isgiicii becerisini dislamasi, isin kontroliinde
isgiiciinii kullanmamasi gibi 6zelliklerine uzun bir karsi ¢ikma donemi yasanmistir. Bu

nedenle 2. Diinya Savasi’na kadar bu tiretim bicimi oldukg¢a yavag yayilmistir.

1945-1973 yillan1 arasinda diinya genelinde egemen olan kitle iiretimi, 6l¢ek
ekonomilerini saglamaya calisan ve hizla biiyliyen isletmeler yaratmistir. Bunun
sonucunda da isgiicii talebi artmis ve toplumun orta kesimine tiiketim ve refah

saglanmistir.

Uretim genislemis ve ucuzlamis, emek-sermaye iliskileri kurumsallagsmis ve
bunlara bagli olarak verimlilik ile ticretler artmistir. Ancak 1960’larin ikinci yarisindan

itibaren, degisen kosullar nedeniyle kitle iiretimi bunalima girmistir.14
Bu bunalimin temel nedenleri sunlardlrw:

= Kitle iiretiminin egemen oldugu dayamikli tiiketim mallar1 sektoriinde,

pazarin doymaya baslamasi ve talep hizinin diigsmesi.

= Geliri artan tiiketicinin degisik mallar talep etmesi ve pazarin par¢alanmasi.

'3 T.C.Bagbakanlik Kadin Statiisii ve Sorunlar1 Genel Miidiirliigii, Yeni Uretim Siirecleri ve Kadin
Emegi, Cem Web Ofset, Ankara, 1999, s.8.

4 T.C.Bagbakanlik Kadin Statiisii ve Sorunlari Genel Miidiirliigii, Yeni Uretim Siirecleri ve Kadin
Emegi, s.9.

'S H.Nuran, Teknolojik Yeterlilik(Yetkinlik) ve Uretim Sistemlerindeki Degisimin Yeni Boyutu, 3.
Verimlilik Kongresi, MPM 599, Ankara, 1997, s.138.
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= Ekonominin uluslar arasilasmasi, artan rekabet ve petrol krizi gibi ekonomik

etmenler nedeniyle belirsizlik ortaminin olugmasi.

Kitle tiretimi; standart iiriinlerin niteliksiz isgiicii ve 0zel amagh makineler
kullanilarak, biiyiik 6lgekli tiretimi olarak tamimlanabilir. Kitle iiretimin temelinde, 2.
Diinya Savasi sonrasinda diinya ekonomisinde yasanan siyasi yapilanmanin arkasindan
gelen ekonomik yapilanmanin yarattigi biiyiik 6lgekli ama seri 6zellikte talep yatar.
Ancak, 1965-1973 yillar1 arasinda diinya ekonomi devlerinin yasadigi krizde, kitle
diretiminin iirlin ¢esitlendirmesi yapamayan fakat pahali 6zel amag¢h makineleri sorun
yaratmistir. Bu nedenle pazarda istikrar saglanamamistir. Bu sorunun ¢oziimii i¢in
esnek uzmanlagmaya gidilmistir. Esnek uzmanlasma; kalifiye is¢ilerle ve genel amagh

makinelerle, cesitli iiriinlerin kiigiik 6lcekli tiretimi olarak tanimlanabilir.

Esnek uzmanlasma, yalin liretim tarzini ortaya (;1karm1§t1r.16 Giinlimiizde, iscilik
ve dogal kaynaklarin geleneksel yontemlerle {iiretimde kullanilmas1 giderek
azalmaktadir. Onun yerine bilgiye dayali yeni endiistriler gelismektedir. Bu siire¢ yeni
teknoloji ve bilim politikalarin1 gerektirmektedir. Isletmelerin gerek ulusal gerekse
uluslararas1 pazarda rekabet iistiinliigii elde etmeleri, miisterilerin artan ve giderek
sinirsizlasan taleplerini rakiplerinden farkli ve ekonomik bir sekilde karsilamalarina,
hatta talebi yoOnlendirebilmelerine baghdir. Rekabette kalic1 {istiinliik, isletme
stratejilerini yeniden yaratmakla miimkiindiir. Bunun i¢in, sadece isletme faaliyetlerini
etkinlestirme cabalar yeterli degildir. Rakiplerle ayn1 seyi yaparak, hiper rekabet
ortaminda {istlinliik saglanamaz. Toplam Kalite Yonetimi, Benchmarking,

Reengineering, Yalin Uretim gibi uygulamalar fonksiyonel etkinligi arttirmada 6nemli

16 Nuran, a.g.e. s.138.
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araclardir. Ancak, isletmeler benzersiz olabilmeli, farkli miisteri gruplarina farkli bir

seyler sunabilmeyi tiglrenmelidir.17

1.2.Uretim Planlamasi

Iktisat ilmine gore iiretim, fayda yaratma islemidir. Insan ihtiyaclarim
karsilayacak mallarin ve hizmetlerin ortaya c¢ikarilmasi, liretimdir. Ancak bu ortaya

cikarista bazi faaliyetlerin yapilmis olmas1 gerekir.

Temelde; doga, emek ve sermaye olarak nitelendirilen iiretim faktorlerinin bir
araya getirilmeleri ve bazi islemler yapilmasi, iiretim faaliyeti icin gereklidir. O halde

iiretim, tiretim kaynaklarinin birlestirilmesidir.

Bu birlestirmenin uygun oranlarda yapilmasi, yine ekonominin temel
kurallarindan bir tanesidir. Bir isletmede iiretim, emegin ve sermayenin, dogal

kaynaklara uygulanarak fiziksel bir maddenin ortaya ¢ikarilis1 olmaktadir.

Kaynaklarin kit olusu, yine ekonominin bir kurali olduguna gore, bunlarin en
ekonomik bir sekilde kullanilmasi gerekir. Bu nedenle fiilen iiretime gecmeden Once

tiretimin planlanmas1 ve sonra da programlanmasi gerekmektedir.

Tiim bu faaliyetleri ve bunlara iliskin ek ¢alismalari, iiretim yonetimi terimi ile
belirtmek miimkiindiir. Uretim yonetimi; bir isletmenin iiretim kaynaklarinin,
tiretilmesi istenen miktardaki mamuliin, belirlenen kalitede, istenen zamanda ve

olabildigince diisiik maliyetle iiretilmesini saglayacak bicimde koordinasyonudur.

Bu tanim, iiretim yonetiminin amaclarin1 belirledigi gibi, degiskenlerin en
uygun sekle sokulmasimi da igerir. Bu Ozellikleri agisindan {iretim yOnetimi;

ekonominin geleneksel sorularina yanit verir.

"7 Senem Besler, Rekabet Ustiinliigii Nasil Elde Edilir? AJU.LLB.F. Dergisi, Cilt:18, Sayi:1-2, 2002,
s.39.
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Bu yanitlar1 verebilmek icin liretim yOnetiminin, bazi islevleri yerine getirmesi
gerekir. Bu islevler, temelde planlama ve programlamadlr.18 Uretim planlamasi, girdi

olarak baglica su bilgilerin derlenmesi ile olusan verileri kullanir:
1.Cari stok diizeyi ve noksan stok durumu
2.Gelecekteki talebin tahmini
3.Uretim siirecinde halen goriilmekte olan is
4 Mevcut isgiicii diizeyi
5.Uretim merkezlerinin kapasitesi
6.Materyal elverisliligi
7.Uretim standartlart
8.Maliyet standartlar1 ve satig fiyatlari
9.Y 6netim politikas1

Bilgilerin derlenmesiyle elde edilecek verilerin analizi neticesinde, planlama

ufkunun her dénemi i¢in, su gibi sonuglara varilir:"
1.Uretilen iiriin miktar
2.Secenekli siireclerle iiretilen iiriin miktarlar
3.Uriine gore hedeflenen stok diizeyleri
4 Isgiicii diizeyi

5.Fazla calisma, ek vardiya, fason imalat, kullanilmayan kapasite

'8 Nesime Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, MPM Yayinlari, Ankara, 1989, s.33.
¥ www.kou.edu.tr 25.04.2008
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6.Cok asamal1 sistemde asamalar arasindaki taginacak materyal, yar1 mamul ve

mamul miktarlar
7.Malzeme-materyal gereksinimleri

Bu neticelere gore alinacak kararlar, maliyetleri ve dolayisiyla gelirleri etkiler.

Bu maliyet kalemleri sdyle say11abi1ir:20
1.Uretim maliyetleri
2.Uretim oranindaki degisme maliyetleri
3.Kapasite degisikligi maliyetleri
4.Stok bulundurma maliyetleri
5.Tedarik maliyetleri
6.Eksik stok ve kayip miisteri maliyetleri

Uretim planlamas1 deyimi, iiretim-stok sistemi boyunca materyal akim
iizerindeki kisa donem problemleri kapsar. Uretim planlamasi ile ilgili tanmimlardan bir

tanesi, American Production and Inventory Control Society tarafindan yapilan tanimdir.

Bu tanima gore, iiretim planlamasi, gelecekteki imalat faaliyetlerinin veya
miktarlarinin diizeylerini veya limitlerini belirleyen fonksiyondur. ikinci tanima gore,
iiretim planlamasi, bir firmanin, bir isletmenin bir endiistrinin gelecekteki imalat isleri
icin gerekli kaynaklar1 karsilastirmak; bu kaynaklari, iiretilmesi istenen iiriiniin gerekli

miktarlarim en az maliyetle iiretmek icin tahsis etmektir.”'

%% John Biegel, Production Control: A Quantitive Approach, Prentice-Hall, New Jersey, 1971, s.151.
2! Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.36.
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Bu tanimlara gore iiretim planlamasi, gelecekte imalat islerinin diizeyini ve
siirint belirleme islevi gordiigii gibi, heniiz var olmayan bazi kolayliklar1 da hesaba

katarak-6ngoriilen satislar1 saglamak iizere-iiretim islemini de diizenler.”

Bunlardan bagka, tiretim planlamasi, detayli programin ve stok kontrol
semasinin islenmesi icin gerekli cerceveyi ortaya koyar, planlanan donemde imalat

islemlerinin genel 6zelliklerini saptaur.23

Uretim planlamasi, siire acisindan, birkac ay1 kapsayabilecegi gibi, birkac yili
da kapsayabilir. Iyi diizenlenmis bir sistemde iiretim planlari, farkli donemler icin farkl
ayrintilarda, es zamanli olarak hazirlanir.?* Burada dénemden kasit, ekonomideki

doénemlerdir.”
Planlar da, bu donemlere gore diizenlenirler:*®

1.Gelecek birkag ay1 ya da bir yil1 kapsayan ve isgiicii biitgesi ile stok amaglari

icin yapilan kisa donem planlar

2.Sermaye-techizat biitcelemesi i¢in bes seneye kadar uzanan donemler

acisindan yapilan orta dénem planlar
3.Fabrika ingaati, iiriin gelistirmesi i¢in yapilan uzun donem planlar
Bir Isletmede Uretim Planlamasina Neden Gerek Duyulur?

Teknolojinin, yani girdi-¢cikt1 iligkilerini belirleyen teknigin hizli gelismesi;
iiretim faaliyetlerinin karmasikligi ve esgiidiim zorlugu; tiretim faktorlerinin iktisadi

olarak kullanilma zorunlulugu; isletmelerin, birbirlerinden tam bagimsiz olarak faaliyet

2 R.Mayer, Production and Operations Management, McGraw Hill, 1975, s.84.
z Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.37.

** Biegel, a.g.e. 5.152.

» www.mersin.edu.tr/php?fid=22&id 30.04.2008

2 Mayer, a.g.e. s.85.
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gosterememeleri gibi nedenlerle iiretim planlamasi, her isletme i¢in yagsamsal bir dnem

tasir.
Uretim planlari, baslica iki amag icin hazirlanir ve kullanilir:

1.0Ongoriilen maliyetler, iiretim politikasi, isgiicii stabilitesi, finansman ve
miisteri servisi gereksinimlerini karsilamak {izere planlama. Buna dogrudan planlama
da denmektedir ve bu tiir planlar, imalat igleminin diizenlenmesi kadar yedek

kapasitenin nerede gerekecegi hususunu da kapsar.

2.Isletmenin temel politikasim1 ortaya koymak ve yoneticiye rehberlik etmek
icin hazirlanan planlar. Yoneticiler, cogu kez niteleyici faktorlerin tartilandirilmasinda

zorluk cekerler.

Secenekli politika varsayimlari 15181 altinda yapilacak planlar, yoneticinin karar
vermesinde yardimci olur. Secenekli kararlar ve olasi neticeler ortaya koymak,

gereksinimleri ve maliyetleri gostermek, riski ve karar vermeyi ortadan kaldirmaz.

Ne var ki, farkli kararlarin yaratabilecegi potansiyel kazanclar ve kayiplar
bilerek mantiksal yargilara varilmasi kolaylasir. Bunlardan ayn olarak dretim
planlamast ve planlama yontemleri, kritik imalat alanlart ve darbogazlar icin

miihendislik cabalarinda ve aragtirmalarinda da yardimci olarak kullanilabilirler.

Belirtilen donemlere iliskin planlardan baska, bazi sanayi isletmelerinde
yapidan ve faaliyet kolundan ileri gelen, mevsimlik talep dalgalanmalarimi karsilamak

izere de planlama yapilir.

Isletmelerde 6ngoriilen stok miktarinin bulundurulmasi, planlanan ya da umulan
talebin karsilanmasi i¢indir. Cogu kez artan talebi karsilamak, fabrikanin tatile girmesi,

arizalanmalar, tamir-bakim gibi nedenlerle iiretimin durmasindan dogacak boslugu
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kapatmak icin giiven(emniyet)stoku bulundurmak gerekir. Kaldi ki mevsimlik talep,

yeni bir tip planlama sorunu ortaya koyar.27
Mevsimlik sorunlar, iki bi¢imde ortaya ¢ikar:*®

1.Yogun ya da yiiklii mevsimlik sorunlar. Bayram Onceleri, moda degismeleri,

mevsim bagi-sonu tiiketici gereksinimleri ile ortaya ¢ikan sorunlar icerir.

2.Endiistrinin durumuna gore, goreceli olarak, mevsimlik dalgalanmalarin

ortaya koydugu sorunlar. Baz1 ev egyalari, insaat malzemeleri gibi.

Yogun tiirden sorunlarda belirsizligin etkisi, kritik yiiklii talep donemlerinde
cogalir ve tahmin edilen ile gerceklesen talep farkim1 gidermek i¢in yapilacak fazla bir
sey yoktur. Belirsizligin daha az onemli oldugu mevsimlik sorunlar, oldukca kararli

fakat talep degismelerinin digsal etkilerle olustugu endiistrilerde gérﬁlﬁr.29
Her iki durumda da bazi 6nlemler almak miimkiindiir:*
1.Giiven stoku bulundurulmasi
2.Uretim oraninin diizenlenmesi
3.Kisa donem diizenlemeler

Planlama isi, gercek anlamiyla, yeni bir fikir ortaya ¢iktiginda baslar. Yapimina
devam edilen bir mamul ve halen siiriip gitmekte olan bir iiretim islemi i¢in, belki, yeni

bir fikir ortaya ¢ikmayabilir.

Teknolojide, iiretim seklinde bir degisme s6z konusu olacaksa planlamaya
gercekten ihtiyac vardir. Ozellikle yeni bir iiriinden soz edilince bu iiriiniin

tasarimindan ve maliyetinden de s6z edilir.”!

" Edward Bowman and Robert Fetter, Analysis For Production and Operations Management, Irwin,
1967, s.72.

** Biegel, a.g.e. 5.153.

% Bowman and Fetter, a.g.e. s.73.

30 Acar, Uretim Planlama Yéntem ve Uygulamalari, s.37.
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Yeni bir mamul iiretimine gegecek olan veya bir mamuliin yeni modellerinin
iiretimi ile ugrasan firmalar ve endiistriler, 6n planlama ile planlama boliimlerini ayirt

ederek iki asamal1 planlar yaparlar.

Tasarim miihendisleri, mamuliin islevleri ve mamul bi¢iminin tasarimi ile
ugrasirlar. Bu ugras sirasinda mamuliin ekonomik olarak imalini ilgilendiren imalat

tasariminin da gdzden uzak tutulmamasi gerekmektedir.

Ciinkii planlamada en 6nemli hususlardan biri maliyetlerdir. Yiiksek maliyetli
islemlerden ve siireclerden kaginmak, plancinin goérevidir. Bu noktada iiretim ve

isletme faaliyetleri i¢in yatirim planlarinin olusturulmasi agamasi baslar.

Eger isletme yeni kurulacaksa kurulus yerinin se¢iminin yapilmasi agamasinin
one alinmasi gerekir. Isyerinin yeni iiriine ya da yeni iiretim dénemine hazirlanmasi ve

organizasyonu, ilk planlamanin agirlik noktalarindan birini olusturur.

Denebilir ki, 6n planlamanin en zor kismi, talep tahminleri yapmak, igyerini

lirline ve iiretime hazirlamaktir. On planlamadan sonra asil planlama asamalar1 baslar.

Bu tiir planlama, iiriiniin hangi islemlerle ve ne gibi makine, alet kullanimi ile
yapilacaginin  belirlenmesi (;ahsmalamdur.32 Ozellikle kitle iiretiminde makine
gereksinimleri, yeni donanima gerek duyulup duyulmayacagi, orijinal planlama ile

ortaya konur. Biiylik firmalarda orijinal planlamayi, cogu kez, miihendislik bolimii

yapar.

3! Bowman and Fetter, a.g.e. s.74.
32 Bowman and Fetter, a.g.e. s.75.
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Bu bolim planlama, siirec miihendisligi, tretim miihendisligi, imalat
mithendisligi ya da endiistri miihendisligi olarak adlandirilabilmektedir.> Bazi

firmalarda da planlama boliimdi, tiretim kontrol boliimii icinde yer almaktadir.”*

Uriin tasarmundan sonra iiriiniin nasil yapilacaga planci karar verir.”
Islemlerin hangi sira ile yapilacagi, bu siranin degistirilip degistirilmeyecegi

hususlarina da plancilar karar verir.*

Cogu kez plancilar, bir islemin sirasinin degistirilmesinin daha faydali olacagin
diisiinebilirler.”” Ancak, bu gibi degisikliklerin masrafli olacagi durumlarda ¢ok iyi

diisiinmek, model iiriin iizerinde deneyler yapmak gerekir.*®

Islem siras1 degistirme ve bundan fayda umma konusunda siiphe uyanirsa,
tasarimci, planci, endiistri miihendisi ve formen, birlikte karar vermelidirler.*
Planlama, gercekte dinamik bir fonksiyondur ve sadece iiretim planinin hazirlanmasi

demek degildir.*’

Uretim planlamasi; siparis ve teslim tarihleri ile iiretim kapasitesi arasinda iligki
kurmak ve denge saglamak, imalat icin gerekli olan malzeme ve parca miktarlarinin
gerektigi anda hazir olmalarin1 saglayacak bilgileri ortaya koymak, is emirlerini
hazirlamak, takimlarin ve avadanliklarin zamaninda hazir olmalarimi saglayacak diizeni
kurmak, imalat iglemlerinin ilerleme durumunu kontrol ederek gerekli 6nlemlerin

alinmasini saglamak gibi fonksiyonlar1 da yerine getirmek durumundadir.

33 Joe Mize, Charles White, George Brooks, Uretim Planlama ve Kontrol, Cevirenler: Ayhan Toraman
ve Sitki Gozlii, Istanbul, ITU Matbaasi, 1984, s.47; Biegel, a.g.e. s.154; Acar, Uretim Planlama
Yontem ve Uygulamalari, s.38.

¥ Powell Niland, Production Planning, Scheduling and Inventory Control, Mac Millan, 1970, s.59;
Bowman and Fetter, a.g.e. s.78.

* Mehmet Sahin, Uretim Yonetimi ve Yapay Zeka, Eskisehir Anadolu Universitesi Yayinlari,
Eskisehir, 2000, s.36.

36 Dogan Bayar, Sanayi Isletmelerinde Yatirnm Politikasi, Besinci Baski, Eskisehir Anadolu
Universitesi Yaynlari, Eskigehir, 2000, s.39.

37 Biegel, a.g.e. s.155.

¥ Acar, Uretim Planlama Yéntem ve Uygulamalari, s.39.

* Biegel, a.g.e. 5.156.

40 Bowman and Fetter, a.g.e. s.77.
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IKiNCi BOLUM

SANAYI iISLETMELERINDE URETIiM PLANLAMASI

2.1.Sanayi Isletmelerinde Uretim islemi

isletmelerin temel problemlerinden bir tanesi; iiretilen mallarin ve hizmetlerin
arttirllmas1 ve kit olan kaynaklarin en verimli bir sekilde birlesiminin saglanmamdur.41
Iktisat biliminde her tiirlii fayda yaratmaya, bir baska deyisle, yararh mallar ve

hizmetler ortaya koymaya, "iiretim" adi verilir.**

Faydali mal ve hizmet iiretimi, gercekte iireticiyle tiiketici arasindaki biitiin
faaliyetleri kapsar.43 Sadece mal iiretimiyle simirlandinlamaz.*  Ancak genellikle

iiretim, hizmetten daha ¢ok fizik iinitelerin temini ve birlestirilmesiyle ilgilidir.45

Bu itibarla tiretim; bir grup girdiyi, belirli bir ¢iktiya ¢evirme islemi ya da
ytintemidir.46 Ozellikle sanayi isletmelerinde, hammadde ya da ara mallarin sekillerinin

ve yapilarinin degistirilmesini ifade eder.’

Sozgelimi, karayollan tasitlarinin iiretimlerinde, motor, piston, krank milinin
iiretimi ve birlestirilmesi; ingotlardan degisik boyutlarda yuvarlak ve goriintii
cekilmesi; ham petrolden ayirmayla benzin, gaz, motorin elde edilmesi, degisik

hammaddelerin belirli yontemlerle karsilastirilmasiyla plastik maddelerin iiretilmesi

! www.kou.edu.tr 28.04.2008

2 Mehmet Olug, isletme Organizasyonu ve Yonetimi, Birinci Cilt, Istanbul, 1969, s.3; Mize, White,
Brooks, a.g.e. 5.49.

* www.canaktan.org 29.04.2008

* Mize, White, Brooks, a.g.e. s.50.

45 Ray Wild, Management and Production, Pelican Books, London, 1972, s.7.

4 Martin Starr, Production Management Systems and Synthesis, Englewood Cliffs, Prentice Hall,
New Jersey, 1964, s.3.

4 Olug, a.g.e. s.4.

20



gibi.48 Bu itibarla isletmenin biiyiikliigii ve iiretim konusu ne olursa olsun temel

faaliyetlerinden bir tanesi tiretim islemidir.*

2.2.Sanayi Isletmelerinde Uretim Planlamasmm Onemi ve Kapsam

Sanayi isletmeleri, olduk¢a dinamik bir ortamda calismalarini siirdiiriirler. Bu
nedenle ileriye doniik ¢alismalarinin onceden tasarlanmasi, se¢eneklerin bulunmasi,
belirlenmesi, beklenen neticelerin neler olabileceginin Onceden tahmin edilmesi

zorunludur.

Bunun icin ge¢misteki caligmalarin verilerinin incelenmesi, mevcut durumun
tespiti ve gelecege doniik kestirimlerin yapilmasi gerekmektedir. Uretim planlamast,
isletmenin kaynaklari ve bunlarin gelecekte istenen nitelikte ve nicelikte iriinlerin
iiretimi i¢cin dagitilmasi konusunda karar alma islemidir.5 % Alinan kararlar, kuskusuz,
isletmede satin alma, pazarlama, kontrol ve finansman gibi biitiin isletme
fonksiyonlartyla yakindan ilgilidir. Ancak gelecek hakkinda alinacak karar, sonuca bir
yaklasimdir. Bu nedenle tahmin gerektirir.”' Bu itibarla ileride ortaya ¢ikacak olaylari
onceden kesinlikle tespit etmek zordur. Sonuca ulasmak i¢in ¢esitli analizler yapilir,
modeller kurulur ve amaca uygunlugu tartigilir. Planlarla elde edilen neticelerin amaca
uygunlugu ve bunun gerceklestirilmesi, isletme yonetiminin temel konular arasindadir.
Uygunluk, hem planlarda hem de isletme faaliyetlerinde yapilacak degisikliklerle
saglanabilir. Ancak tam bir uygunluga ulasmak, her zaman s6z konusu degildir. Karar

almada, tahmin yontemlerinden yararlanmada esas; gecmiste tespit edilen olaylarin

a8 Wild, a.g.e. s.8.

¥ Starr, a.g.e. s.4.

Oy .Magee, Production Planning and Inventory Control, New York, McGraw Gill Book, 1967, s.163.
3! Albert Battersby, Sales Forecasting, Pelican Books, 1970, s.3.
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belli bir egilim i¢inde baz1 sapmalarla birlikte gelecekte telqrarlanacag“gldlr.52 Bu itibarla
belirsizligin alt limite indirilmesi ve hazirlanacak planlarin objektif yontemlere ve
kistaslara dayali olmasi zorunlu olmaktadir. Siiphesiz, gbz Oniinde tutulmasi gereken,
gecmisteki verilerin analizinin temel amag¢ degil, gelecegi gérmede ara¢ olarak

kullanilmasidir.

Bu suretle gelecekte faaliyetlerin sinirlari, amaca uygun bir sekilde tayin
edilebilir.”® Uretim planlamasindan amag; isletmede kaynaklarin en uygun bir sekilde
kullanilmasi, kayiplarin en aza indirilmesi ve iiretimde istenen diizeye kalite yoniinden
de ulasilmasidir. Bu nedenle ozellikle ¢cok sayida standart bir iiriiniin iiretiminde,
planlama, cok 6nemli bir yer tutar. Ciinkii tutarli bir planlamayla isletmenin asagida

. 54
siralanan temel sorunlar1 netlik kazanacaktir:

A)Stoklar, gelecek altt aydan on iki aya kadar talepte ortaya c¢ikacak

dalgalanmalari karsilamak icin hangi sinira kadar kullanilmalidir?

B)Talepteki dalgalanmalar, dalgalanma yoniinde kolayca degisebilen bir

isgiiciiyle neden karsilanmiyor?

C)Nigin uygun sayida sabit isgiicii tutup, iiretim seviyesine gore fazla ya da az

calistirmiyoruz?

D)Talep dalgalanmalariyla ugragmayi alici firmalara birakip neden uygun

oranda sabit isgiicli tutmuyoruz?
E)Biitiin talep dalgalanmalarim kargilamali miy1z?

Talepteki dalgalanmalar karsilamak i¢in stoklar kullanilirsa; sigorta, tasima gibi

stok masraflarn ve stok igin baglanan sermaye artacaktir. Kisa siirelerdeki talep

52 J Freund and F.William, Modern Business Statistics, Englewood Cliffs, Prentice Hall, New Jersey,
1966, s.283.

3 Freund and William, a.g.e. s.284.

> Elwood Buffa, Production-Inventory Systems: Planning and Control, 1970, s.111-112.
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dalgalanmalarinmi karsilamak i¢in de minimum ya da maksimum stok seviyesinin tespit
edilmesi gerekmektedir. Sitiphesiz, minimum stok seviyesini tespit ederken ani bir
talepte elde bulundurmamanin yiikleyecegi zarar1 da gdz Oniinde bulundurmak, tutarh
bir karar almak igin zorunludur. Isgiiciiniin sayisindaki degismeler, yeni isciler igin
egitim, ise alinmada yapilmasi gerekli 6demeler gibi ek masraflar ortaya ¢ikarir. Uretim

seviyesi diisiince is¢ilerin ¢ikarilmasi ise daha degisik problemler dogurur.

Eger isgiicli gereksinimi cok yiiksek olursa, bazi durumlarda vardiya sayisini
arttirmakla ¢6ziim bulunabilir. Bununla birlikte, iiretim seviyesinin degismesiyle ortaya
cikan maliyetleri tespit etmek ve etkilerini ¢ok 6zel bir tiretim konusu olmazsa hesaba
katmak hayli karisik ve zordur. Uretim planlamasi yapilirken, bunlar, gozden uzak
tutulmamasi ve ¢oziimii gerekli problemlerdir. Uretim konusuna gore bu politikalardan
biri ya da birkaginin birlestirilmesi, amaca ulagmay1 saglayabilir. Ancak yukarida
deginildigi gibi, her politikanin uygulanmasi, ek bir masrafi gerektirir. Yoneticiye
diisen gorev, gerekli analizleri yaparak konusuna en uygun diisen politikayr minimum

maliyette gerceklestirmek olacaktir.”

2.3.Uretim Planlamasinda Problemin Belirlenmesi

Bir isletmenin diizenli bir calisma ortami saglayabilmesi ve amacina
ulasabilmesi i¢in Oncelikle iiretim planlarimi  ve programlarmi  hazirlamasi

gerekmektedir.

Uretimdeki fiziksel sinirlamalar; makinelerin diizenlenmesi, islem siralart ve i¢
iinitelerdeki darbogazlardan dogar. Sorun, bu kisitlayict kosullar altinda minimum
maliyetle maksimum iiretim diizeyine ulagmaktir. Uretim planlama yontemlerinin ve

matematiksel modellerin, iiretim planlamasina uygulanmasi ilk defa Ikinci Diinya

*3 Buffa, Production-Inventory Systems: Planning and Control, s.44-45; Magee, a.g.e. s.131-132.
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Savasi ve onu takip eden senelerde olmustur. Uretim planlari, ileriye doniik calismalar
oldugu icin oncelikle satis tahminlerine dayanir. Satis tahminleri, umulan {iretim

hacmini verir.>®

Ayrica talepteki mevsimlik dalgalanmalar dolayisiyla stoklarin
minimum diizeyde tutulabilmesi i¢in satislarin detayli olarak bilinmesi gerekir.5 !

Matematigin ozellikle isletme konularinda uygulanmasi, Ikinci Diinya Savasi

siralarinda baslamistir.

Ikinci Diinya Savasi, ¢ok sayida bilim adamini matematiksel araglar1 yonetim ve
iiretim problemlerinde kullanmada ilk defa kars1 karsiya getirmistir.58 Bu suretle;
yonetimde ve karar almada matematiksel yaklasimda, biiyiikk 6nem tasiyan gelismelere
yol acilmistir. Bugiin bir¢ok karistk ve zaman alici problemler, matematiksel
programlamayla kolayca gdziilebilir.59 Matematigin bir arag olarak kullanilabilmesi i¢in
onun bir dil oldugu anlagilmahdir. Bir isletme problemine uygulamada ilk adim,
konunun, matematik diline cevrilmesidir.® Bir sistem, onun faaliyetleriyle ilgili bir
amag fonksiyonuna sahiptir. Cok genel bir sekilde bu amag¢ fonksiyonu biitiin sistemle
ilgili 6nemli degiskenleri ve ayn1 zamanda cevresinin 6zelliklerini ve degiskenlerini de
kapsaur.61 Bu nedenle, modelin kurulmasinda amag¢ fonksiyonu, belirli sinirlamalar ve
kosullar altinda niceleyici olarak belirlenmelidir. Isletmede karar alma problemine

matematiksel olarak yaklagim bir¢ok degisik asamalar1 gerektirilr.62

Bunlar, cogu kez soyle siralanabilir:

%% Buffa, Production-Inventory Systems: Planning and Control, s.116-117; Magee, a.g.e. s.135.

" Magee, a.g.e. s.136.

¥ H.A.Simon, The New Science of Management, Management Decision Making, Der: Lawrence
A.Welsch and Richard M.Cyert, Penguin Books, 1970, s.21-22.

% Alexander Henderson and Robert Schlaifer, Matematical Programming: Better Information for Better
Decision Making, New Decision Making Tools for Managers, Der: Edward C.Bursk and John
F.Chapman, The Mentor Books, 1963, s.33.

% Melvin Anshen, Matematics for Production Scheduling, New Decision Making Tools for Managers,
Der: Edward C.Bursk and John F.Chapman, The Mentor Books, 1955, s.350.

oy .A.Alcalay and E.S.Buffa, A Proposal for a General Model of a Production System, Management of
Production, Der: M.K. Starr, Penguin Books, 1970, s.305.

%2 [lhami Karayalcin, Hareket Arastirmasi Dersleri, Istanbul, 1968, s.35-36; West Chirchman, Russell
L.Ackoff and E.Leonard Arnoff, Introduction to Operation Research, New York, 1958, s.135-136;
R.L.Ackoff and M.W. Sasieni, Fundamentals of Operations Research, New York, 1968, s.93-94.
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A)Yonetici, oncelikle bir amacin, belirli bir temele gdre maksimizasyonu ya da
minimizasyonu iizerinde karar vermelidir. Buna gore problem belirlenir ya da

diizenlenir.
B)Sorunu, gercege en yakin bir sekilde yansitacak modelin kurulmasi.
C)Modelin uygun teknikte ¢oziimii.

D)Alinan neticenin igletme icin tutarliliginin denenmesi ve uygulamaya gecis.

2.4.Sanayi Isletmelerinde Uretim Planlamasi Cesitleri

Uretim planlamasinin konular1 arasinda; iiretim ve stok diizeyinin belirlenmesi,
minimum maliyetle {iretimdeki islemlerin siralanmast ve sistemin kurulmasi,
hammaddenin, iiretimi aksatmayacak bicimde temini, yeni tezgdhlarin alinmasi, ek
binalarin devreye girmesi gibi problemler olabilir. Ancak bunlarm her biri i¢in gerekli
siire ayni degildilr.63 Bu nedenle planlama isleminin yapisi, yani kullanilan teknikler,
calisan personelin sayisi, planin ayrintili olma derecesi, kismen planlama ufkuna ya da
plamin yapildigs siirenin genisligine baghdir.** Uretim planlari, amaglarina gére birkac
aydan baslar, bir yil ya da daha fazla siireyi kapsayabilirler.”” Genellikle planlar,

. . N 66
stirelerine gore gruplandirilirlar.

Kisa Donemdeki Planlar: Bunlar, iiretimde uygulanacak islem planlart ve

programlarldlr.67 Giinliik, haftalik ya da aylik olarak hazirlanirlar.®® Uriiniin, tiniteler

63 Magee, a.g.e. s.132.

% J William Gavett, Production and Operations Management, New York, 1968, 5.449.

65 Gavett, a.g.e. s.450.

% Magee, a.g.e. s.133; G.W. Plossl and O.W.Wight, Production and Inventory Control Principles and
Techniques, Englewood Cliffs, Prentice Hall, New Jersey, 1967, s.15; Buffa, Production-Inventory
Systems: Planning and Control, s.121; Adnan Giilerman, Yigm Uretimi Planlamasi ve Stok
Kontrolii Metotlarinin Bir Madeni Esya Ureten Firmaya Uygulanmasi, Ankara, 1971, s5.46-47;
Alpaslan Peker, Yonetim Muhasebesi II, Istanbul, 1974, 5.33-34.

67 Magee, a.g.e. 134.

% Buffa, Production-Inventory Systems: Planning and Control, s.122.
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arasinda nasil bir yol izleyecegini, tezgahlarin nasil yiiklenecegini, ara iiriin,

hammadde, iiretim ve stok diizeylerinin denetimleriyle ilgili kararlar1 kapsarlar.

Orta Donemdeki Planlar: Bu tir planlar, genellikle bir iiretim devresini
kapsarlar. Minimum maliyette, kapasiteden maksimum yararlanmay1 saglayacak

planlardir.

Uzun Donemdeki Planlar: Bu tip planlar, cogu kez birden fazla yil icin soz
konusudurlar. Binalarin ingaati, sermaye mallarinin satin alinmas1 ve iiretim konusuyla

ilgili aragtirma gelistirme gibi alanlarda yapilan planlardir.

Uretim plani, uygun zamanda ve minimum toplam maliyetle istenen kalitede ve
miktarda gerekli iiretimi saglamalidir. Bu nedenle planlar, tahminlerle ¢ok yakindan
ilgilidir. Planlarin ayrintilari, hammadde iireticilerini, alicilarin davranislarina,

iiretimdeki islemlere ve kontrol sistemine gore degisir.

2.4.1.Uretim Sistemi Planlamasi

Sistem kelimesi, eski Yunancada kombine etmek, bir araya getirmek anlaminda
kullanilirdi. Sistem kavrami; ilkeler, kurallar, gercekler seti olarak tanimlanabilecegi
gibi, birbirleriyle ilgili elemanlarin bir birim ya da organik biitiin olusturmak tizere bir
araya getirilmesi olarak da aciklanabilir. Bir bagka tanimlama ise sOyledir: Sistem,
ortak bir amaca yonelik ortak bir planin konusu olan ¢ok sayida elementin bir araya
gelmesinden olugsan karmagsik bir birimdir. Bir hammaddeyi mamul bi¢imine
doniistiirerek zaman, yer ve miktar bakimindan piyasa talebini karsilayacak
organizasyon iiretim sistemidir. Bu sistemi olusturan elementler; tedarik, imalat, stok,
dagitim ve satis fonksiyonlaridir. Ote yandan bu fonksiyonlarin her biri, ayr1 bir sistem

olarak diisiiniilebilir. Uretim sistemi acisindan tamimlanmasi gereken gerekli sorunlar
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ortaya koyarsak-ki bunlarin cevaplari, sistemin kurulmasinin verilerini olusturur-

planlama islemlerine 1s1k tutulmus olur:
1.Fabrika, depo, imalat merkezleri, makine gruplari, kapasite ile ilgili sorunlar.

2.Uriin tiplerine gore hangi siireglerin kullanilacagi, ne kadar iiretilecegi, iretim

asamalarinin siirelerine iligkin sorunlar.
3.Cesitli asamalardaki tiretim 6n zamanlart ile ilgili sorunlar.
4 Mamullerin degisir, ayar, vardiya maliyetlerine iligskin sorunlar.

5.Stoklarin, sistemin neresinde olusacaklarina, kapasite kisitlarina, mal

yoklugunun etkilerine iliskin sorunlar.

6.Kapasite degismelerinin ekonomik yapisina, uygunluguna, yapilabilirligine

iligkin sorunlar.

7.Mamullerin iiretim hikayelerine iliskin bilgilerin derlenmesine ve bunlarin

analiz edilmesine iligkin sorunlar.
2.4.1.1.Kapasite Planlamasi

Bir iiretim donemine baglarken planlanmasi ya da belirlenmesi gereken
hususlardan bir tanesi de, kapasitedir. Kapasite, yapilan ya da yapilmasi diisiiniilen ise,
iiriine gore degisir. Genel anlamiyla kapasite, belirli bir donemdeki iiretim miktaridir.
Bir baska acidan bakilirsa kapasite, bir iiretim oramidir. Yani iiretim diizeninin
gerceklestirdigi iiretim miktar1 ile gerceklestirebilecegi en cok iiretim miktar1 oranidir.
Yine bir bagka acidan bakildiginda, bir tesisin maksimum ¢iktisi, onun kapasitesini
olusturur. Tek ya da birka¢c mamul iireten tesisler icin kapasiteyi belirlemek oldukga
kolaydir. Cok mamullii isletmelerde kapasite belirleme, mamullerin aymi iiretim

kolayliklarin1 kullanmalar1 nedeniyle olduk¢a zordur. Kapasite, bir zaman cercevesine
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oturtulmalidir ve ¢ogu kez de bir oran olarak belirlenmelidir. Bu belirleme, belli bir
zaman siiresi i¢indeki ¢ikti, yani ¢ikti/zaman olarak yapilir. Kapasite, genelde kuramsal
bir c¢ikt1 diizeyidir ve cogu kez, cesitli sebeplerle, buna ulasilamaz. Isletmelerde
calisilan saat ya da vardiya sayisinin da kapasite lizerinde etkisi vardir. Tek vardiya
calisan bir kurulus, ayn1 miktar iiretim icin, iki ya da ii¢ vardiya calisan kurulusa gore
daha genis olma durumundadir. Kuramsal kapasiteye yaklasildik¢a etkinlik azalir ve
maliyetler artar. Kuramsal kapasiteye ulasmanin zor olus nedenlerinin basinda; arizalar,
isci izinleri, ani hastalanmalar, ise devamsizlik, grev-boykot gibi eylemler sayilabilir.
Kapasite planlamasi, iiriine karsi taleple ve bu talebin tahmini ile siki sikiya iligkilidir.
Bu nedenledir ki talep tahminleri, planlamanin ilk ve en Oonemli asamasidir. Diger

yandan, isletmenin stok politikas1 da kapasite planlamasin1 etkiler.

Uretim hiz1 da, kapasite planimi etkileyici bir faktordiir. Tutarli planlar icin
iiretim hiz1 ya sabit kalmali ya da ¢ok az degismelidir. Kapasite, kisa donem arz1 ve dar

bogaza diisen operasyonlara bagli faktorler tarafindan belirlenir.*®

En uygun kapasite, maliyet minimizasyonunun saglandig1 iiretim miktart
dolaylarinda se¢ilmelidir. Bugiiniin teknolojisine dayali tiretim kolayliklari, kisa siirede
cok mamul iiretecek diizeydedir. Ne var ki, bunlarin, iiretime hazirlanmalarinin
maliyeti de yiiksektir. Bu sebeple de birim basina hazirlik maliyetini azaltmak i¢in var
olan stoklardan dogan vergiler, sigorta primleri, bozulma riski gibi nedenlerle de
iiretimin fazla olmas1 istenmez. Bu nedenle bazi faktorlerin géz oniine alinarak iktisadi
iiretim miktariin saptanmasi gerekir. Farkli durumlar i¢in gelistirilen ekonomik iiretim
miktar1 formiillerinin ayrintilari, stok sistemi konusunu ve malzeme istek planlamasim
daha yakindan ilgilendirir. Kapasite planlamasi yapilirken, talebin sabit tutulmasi

olanaksizdir. Ciinkii talep, isletmenin disindaki bir olgudur. Talep, genel olarak

% Buffa, Basic Production Management, s.134.
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mevsimlerin ve ig ¢evrimlerinin etkisindedir. Buna karsin, talebi karsilamak icin iki

onlem diisiiniilebilir:70
1.Uretimi sabit tutarak degismeyen kapasite ile caligmak.

2.Uretimi piyasa dalgalanmalarma goére ayarlayacak degisken kapasite ile

calismak.
Uretim hacminin sabit tutulmasi durumunda ii¢ segenek vardir:”!
*Kapasite = Maksimum Talep = Maksimum Uretim.

*Kapasite = Belli Bir Donemdeki Ortalama Talep. Eger talep, kapasiteyi asarsa

eksik kisim, stoktan karsilanir.

*Kapasite = Minimum Talep. Bu durumda isletme, talebi karsilayamaz duruma
diisebilir. Ancak, kiiclik capli yatirim, stok i¢in caligmamak, diizenli liretim gibi

avantajli yonler de s6z konusudur.
Uretimin hacmi degisken tutulursa, iki secenek soz konusu olabilir:"?

—Kapasitenin, maksimum talebi karsilamasit durumudur ki, maksimum {iretim
yapilir ve talep dalgalanmasi durumunda esneklik saglamak miimkiindiir. Ancak
isletmenin bilyiik yatinmlarla kurulmasi s6z konusudur. Bununla beraber isletme;
degisik taleplere kolayca uyum saglar, stok i¢in calisma geregi yoktur, bakim islemleri

diisiik talep donemlerinde yapilabilir, elde siirekli yedek kapasite bulunur.

—Kapasitenin minimum talep dolayinda bulunmasi durumudur ki, talebin,
iiretimi astigi donemlerde fazla mesai ve ek personelle, dig satin alimlar ya da fason

yaptirmakla bu ag¢ik kapatilabilir.

" Buffa, Basic Production Management, s.135.

Tw.y .Fabrycky, P.M.Ghare and P.E.Torgersen, Industrial Operations Research, Prentice Hall, 1972,
s.103.

2 Samuel Eilon, Elements of Production Planning and Control, Mac Millan, 1962, s.91.
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Degisen talepler karsisinda en uygun yol, kapasiteyi ortalama talep dolayinda
saptamaktlr.73 Ancak bu durumda da iiretim, sabit tutulacak demektir.”* Artan talebi
karsilayabilmek icin {iiretim diizgiinlestirmesi Onlemlerine bagvurmak gerekir.75
Kapasite belirleme ¢alismalarinda dikkate alinmasi gereken bir nokta da, 1skarta, bozuk

par¢a ve hurda miktarinin saptanmamdur.76
Iskartalar, ii¢ durumda ortaya glkar:77
1.Makinelerin iiretime baglamasi sirasinda
2.0perasyonlarin devami sirasinda
3.Son muayene ve kontrolde

Iskartanin coklugu, isletmenin kapasitesinin biiyiik tutulmasina neden olur.
Ayrica, verimli olmayan siireler de, iiretim miktarlarim1 ve kapasiteyi olumsuz yonde

etkiler.
Kapasite Belirleme Yontemleri

Kapasite belirleme, iki asamali olarak vyiiriitiilebilir. Ilk asama, isletmenin
kapasitesinin belirlenmesidir. Ikinci asama, bolim ya da tezgih kapasitesinin

belirlenmesidir.

Bayesian Analiz: Satiglarin olasilikli degerlerine dayali bir yontemdir. Farkli
biiyiikliikteki kapasitelere gore satigslarin ne olabilecegi tahmin edilir ve umulan
degerler toplanarak maksimum satis geliri verebilecek kapasite secilir. Kapasite
biiyiikliikleri; genis, orta, kiiciik gibi siniflara ayrilirken, satig tahminleri de yiiksek,

normal, diisiik gibi smiflandirilabilir. Satiglara iliskin tahminlerin gerceklesme

3 Buffa, Basic Production Management, s.136.
" Eilon, a.g.e. s.92.

7> Fabrycky, Ghare and Torgersen, a.g.e. s.104.
S Eilon, a.g.e.s.93.

" Buffa, Basic Production Management, s.137.
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olasiliklarina gore isletme icin "genis" kapasite secilmesi daha yiliksek umulan getiri
verebilecektir. Siiphesiz, bu tiir analiz i¢in olasiliklarin ve satis rakamlarinin saglikli
bicimde tahmin edilmesi gerekir. Bu analiz tiirii; finansman, maliyet, kar, hasila gibi
degiskenler acisindan da yapilabilir ve segilecek kapasite biiyiikliigii icin bir fikir

verebilir.

Basa Bas Analizi: Kapasite se¢imi i¢in basvurulabilecek yontemlerden biri de,
basa bas analizidir. Farkli biiytikliikteki kapasiteler icin sabit ve degisir maliyetlere

gore dogrusal denklemler kurma olanag varsa, analiz basari ile yiiriitiilebilir.

Dinamik Programlama Yaklasimi: Kapasite tasarimcilar, ¢ogu kez biitge,
teknik olanak gibi kisitlamalarla karsilasirlar. Ozellikle sermaye harcamalari ile
kisitlanan tasarimcilardan, bu kisitlama kosulu icinde en iyi ¢iktiyr verecek kapasite

tasarimini bulmasi istenir.

2.4.1.1.1.Tezgah Kapasitelerinin Planlanmasi

Tesisin iiretim kapasitesi belirlendikten sonra isyerindeki giinliik, haftalik ve
yillik ¢alisma saatlerinin belirlenmesi gerekir. Teknolojik siire¢ olarak hurda orani

fiilen kullanilabilecek efektif kapasite oranin belirler.

Bu bilgilere gore, isyerinin iiretim hacmi hesaplanir. Basit bir 6rnek ile bu
hesaplama bicimini gosterelim: Bir igyerinde giinde sekizer saatlik iki vardiya halinde

haftada bes giin ve yilda kirk iki hafta ¢alisilacag1 planlanmistir.

Uretilecek mamul icin piyasa talebinin yilda 200.000 birim olacagi tahmin
edilmektedir. Uretim icin yapilacak operasyonlar sirasinda yiizde sekiz oraninda
malzeme kayb1 s6z konusudur. Tesisin, genelde, yiizde seksen bes etkinlik kapasitesi

ile calisacagi umuluyor. Isyerine yerlestirilecek tezgihlarn tanesi, bir vardiya
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stiresince, kirk birim mamul iiretecek kapasitededir. Bu isyerinde saatlik {iretim
kapasitesi nedir? Kas tane tezgah gereklidir? Her tezgéh icin ve dolayisiyla bir vardiya
icin kag¢ tane isci gereklidir? Coziim i¢in Once yillik calisma saatini bulmak ve
buradan hareketle saatlik tiretim kapasitesine ulasmak gerekir. Haftada bes giin sekiz
saatlik calisma ile haftalik is saati kirk saattir. Iki vardiya ve kirk iki hafta igin 3360
saat yillik calisma zamani s6z konusudur. Yillik talep g6z Oniine alinirsa altmis birim
saatlik tretim bulunur. Operasyonlar sirasinda yiizde sekizlik islem kayb1 ya da
malzeme kaybi s6z konusu olduguna gore, bu acidan kapasite, altmis bes birim olarak
saptanir. Isletmenin etkinlik kapasitesi dikkate alindiginda saatteki iiretim kapasitesi
yetmis yedi birim olarak belirlenir.”® O halde isletmeye saatte yetmis yedi birim
mamul liretecek kadar tezgah gereklidir. Bir tezgahin, bir vardiyada kirk birim iirettigi
bilindigine gore bu tezgah, saatte bes birim mamul iiretir. Saatte {iretilmesi gereken
mamul sayisinin, bir tezgahin saatlik iiretimi hizina boliinmesi, gerekli tezgah sayisini

verir: On alt1.

Etkin kapasiteye gore yetmis yedi birim, malzeme kaybina gore de altmis bes
birim iiretilmesi gerektiginden bir tezgah icin(77/65)=1.18 is¢i gerekir. On alt1 tezgah

bulunacagindan(16x1.18)=19 isgiicii gerektigi ortaya ¢ikar.

Bu say1 dogaldir ki, bir vardiya icin bulunmustur. Isletme, ikinci vardiya icin
de on dokuz isci calisirma durumundadir. Isyerinin kapasitesinin belirlenmesi
acisindan operasyonlar arasi kayiplara ve igyerinin diizenlenmis sekline gore hesaplar

yapmak olasidir.

Isyeri diizeni, siirece gore yapilmigsa her is, elemanin ne gibi donatim

kullanacagi, her operasyonun hangi donatimla yapilacagi hakkinda akim gemalar

"8 Eilon, a.g.e.s.94.
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diizenlenmelidir. Eger operasyonlar ¢ok basit degilse, insan ve makine eylemlerinin
her asamasi, insan-makine diyagramiyla belirlenir. Isyeri, mamule gore diizenlenmis
ise toplam kapasite, her makinenin bireysel kapasitesi belli iken, makine sayisini
belirleyebilir. Isyerinin, mamule gore diizenlenmis olmasi durumunda da ayrmtili
akim semalarma gerek vardir. Cogu sistemlerde, islemin ilk asamalarinda, kapasite,
cikti kapasitesinden yiiksek olmalidir. Ciinkii iiretim isleminin baslarinda islem

kayiplan fazladir. Kayiplar zaman boyunca azalirsa da biisbiitiin ortadan kalkmaz.

Bozulmalar nedeniyle de iiretimde kisa donemli dalgalanmalar olabilir.
Islemin biitiinii icinde her siirecin kapasitesi, ¢ikt1 kapasitesini karsilayacak sekilde
tasarimlanir. Islemdeki kayiplar nedeniyle, baslangicta, planlanan ¢iktiya ulasmak igin
kapasite, biiyiikk maliyetlerle arttirilabilir. Bu nedenle islem sistemi, en kii¢iik kayipla
isleyecek sekilde kurulmalidir. Bunun yam sira en kiigiik kayipla isleme hususu, her
stirecin kapasite tasariminda goz Oniine alinmalidir. Cok siirecli bir sistemde donanim
birimlerinin bozulmalari, kapasiteyi etkiler. Eger donanimin bozulma olasilig
kiicilkse ve donamimlar arasinda yeterli ara stoklar varsa, Ozellikle son birim

acisindan, birim bagina ne kadarlik islem kapasitesine gerek olacagi bulunabilir.

Ara stoklar ve kiiciik bozulma olasiliklari, her siireci bagimsiz kilar ve her
donanim birimi ile bunlarin bozulma olasiliklar1 i¢in aym1 hesaplama bigimi

kullanilabilir.

Eger sistemde ara stoklar yoksa iiretim akisi i¢inde donanim birimlerinin,
bozulmalar karsisinda, {iretim oramim1 karsilayabilmeleri icin kapasitelerinin
arttinllmas1 gerekir. Diger yandan, bozulma olasiligi ve sistemdeki donanim sayisi
kiiciik ise her donanimin, kendi agigimi kapatmasini diisiinmek dogru olmaz. Olusacak

tahmin edilen bozulmalar nedeniyle dogacak iiretim agigini1 kapatmak icin, uygun
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cOziim yollarindan birisi, her donanimin kapasitesini arttirmaktir.””  Donanimin
kapasitesi sorununa yaklagim yollarindan bir tanesi de, donanimin belli ¢alisma
doneminin yiizde ka¢1 oraninda iiretken olacaginin ve bu donamimdan faydalanma
oraninin ne olacaginin bilinmesidir. Bu bilgiler, kapasite planlamasina biiyiik Sl¢iide

151k tutar.

Planlanan iiretim diizeyine ulasmak i¢in alinmasi gereken Onlemler sOyle

siralanabilir:®

1.Tezgéh devrinin arttirilarak ¢evrim siiresinin kisaltilmasi. Genellikle tezgah

devirlerinin sabit olmasi, bu 6nlemin alinmasini olanaksiz kilabilir.

2.Isgiicii standardinin yiikseltilmesi, yani standart zamanin azaltilmasi. Is
basitlestirme, tempo takdiri, i ve zaman etiitleri ile daha elverisli bir standart zaman

hesaplanabilir.

3.Toleranslarn azaltilmasi. Is etiitleriyle; takim degistirme ve ayarlama,
malzeme aktarma, ara stok ellecleme, servis donanimi, is hazirlama, temizlik,
calistirma ve durdurma, mastarlamalar, kisisel ihtiyaclar gibi toleranslari olusturan

stirelerde azaltma yapilip yapilamayacagi arastirilir.

4.Gecikmelerin azaltilmasi. Baglica gecikme nedenleri; hurdalar, mekanik
bozulmalar, fazla personel(azalan verim yasas1)81 ve elektrik kesilmeleridir. Hurda
miktarinin ve mekanik bozulmalarin azaltilmasi, gecikme oranini 6nemli Olgiide

etkiler.

7 Walter Giffin, Introduction to Operation Engineering, Irwin, 1971, 5.56.
8 Giffin, age. s.57.
81 Erdal Unsal, Mikro iktisada Giris, Turhan Kitabevi, Ankara, 2003, s.19.
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Kapasite Yonetimi

Sistem kapasitesinin planlanmasi, kontrolii, islem diizeyi ile talep diizeyinin
birbirleriyle uyumlandirilmasi, kapasite yonetimidir. Bu tiir yonetim, orta ve uzun
donemli bir sorundur ve operasyon Oncesi kararlar ile operasyon kontrolii

problemlerinden olusur.

Planlama islevinin temelini, talep diizeyi olusturur. Ancak, talepteki
belirsizlikler ve talep diizeyinin bir takim yontemlerle tahmin edilebilmesi, yonetim

sorununu yaratir.

Belirsizlik kosullar1 altindaki ve dalgalanan talebi karsilamak icin iki temel

stratejiden s6z edilebilir:*

1.Sistem kapasitesinde diizeltmeler ya da degisiklikler saglamak. Kapasite,
belli sinirlar icerisinde degistirilebilir. Kaynaklarn yogun kullanimi ile kapasitenin
arttirllmasi, kaynaklarin diger islevlerde kullanilmasi ile de kapasitenin daraltilmasi

miimkiindiir.

2.Sistem kapasitesinde diizeltme ihtiyaclarinin azaltilmasi ya da ortadan
kaldirilmasi. Bazen sistem kapasitesindeki gecici diizeltmeler zaman alici, istenmez ya
da olanaksiz olur. Siirece gore iiretim tiirlinde fabrika kapasitesini talepteki artigsa gore
ayarlama olanag1 pek yoktur. Buna karsin talep azalinca biiyiik dlciide bos kaynak

kalir. Vasifli emek isteyen islerde de gecici kapasite ayarlamalarindan kaginilmalidir.

2.4.2.imalat Planlamasi

Imalat planlamasi, yeni iiriin ya da iiriin gelistirme tasarrmimin gozden

gecirilmesi ve {iretilebilirlik kararinin verilmesiyle baslar, fabrika personelinin

82 Giffin, a.g.e. 5.58.
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gorevlendirilmesiyle siirer ve iiretim ile sona erer. Imalat planlamasi; iiriiniin,
tasarlanan kalitede ve standartlarda iiretimini saglamak iizere gereken biitiin
faaliyetlerin diizenlenmesi, iiretim kolayliklarinin hazir duruma getirilmesidir. Imalat
planlamasi, yeni iiriin ya da siire¢ icin yapilacagr gibi, iiriin ve siire¢ gelistirme i¢in de
yapilabilir. Bazi iiriin tasarim projeleri biiyiik proje seklindedir. Ornegin, yepyeni bir
iiriin ortaya konmasi, yeni iiretim hatti, bir tiretim hattinin otomatizasyonu gibi projeler,

biiyiik projelerdir. Bu tiir projelerin planlanmasinda firmanin tiim boliimleri gorev alir.
Imalat planlamasi, imalat siirecinin tasarimi ile baslar.
Bu tasarim, iki turlidiir:

1.Sistem Tasarimi: Uriiniin  hangi temel malzemelerden yapilacaginin

arastirilmasidir.

2.1s Istasyonu Tasarimi: Uriiniin yapim siirecinin olusacag is istasyonlari ile

ilgili calismalardir ve her iiriin i¢in olan siirecin ana tasarimdaki roliinii belirler.

Imalat planlamas1, mantiksal bir kavram olarak baslar ve 6zellikle y1gin iiretim
s6z konusu ise oldukga risklidir. Cogu kez bu riski azaltmak ya da ortadan kaldirmak

icin On iiretim asamasi icinde deneysel liretimler yapmak gerekir.

Boylelikle planin aksayan yonlerini géormek ve bunlar diizeltmek olanagi dogar.
Bununla beraber model iiretimi, tam iiretim i¢in yapilan plamin yeterliligini gdstermez.
Diger yandan is istasyonu tasarimi asamasinda insan-makine iligkisi ve detayli takim
tasarimi konusu da biiyiik dikkat gerektirir. Uriin i¢in yeni takim gerekiyorsa bunun, is

kosullar altinda ¢alismasi agisindan bir deneme agamasindan gecmesi zorunludur.
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Imalat planlamasini sadece iiriiniin yiginsal iiretimi agisindan ele almak pek
dogru olmaz. Bir imalat plam1 ile ortaya cikan imalat siireci, iirliniin kullanim

uygunlugunu etkileyen pek ¢ok degiskeni de beraberinde getilrir.83

Tiim bu degiskenler, etki acisindan ayn1 6nemde degillerdir. Bazilar1 daha {istiin
ve basat durum gosterir. Ornegin, bir tekstil fabrikasinda boya ve apre isleri basattir.
Dolayisiyla kontrol sistemleri, bu gercek cercevesinde yogunlaslr.84 Imalat siirecinde

basat durumda olan degiskenlerin en 6nemlilerinden birkagi sunlardlr:85

1.Ayar Basathgi: Yiginin tiimiiniin tiretiminde tekdiizeligini siirdiirmek igin,
makinenin ve techizatin, siirecin gerektirdigi sekilde ayarlanmasi gerekir. Eger

ayarlama, gereken sekilde yapilmissa iiretim, standart olarak yapilir.
O halde planlama, su noktalar ¢ercevesinde yogunlagmalidir:

A)Zaman siiresi boyunca pek az degisen ve oldukc¢a yliksek iiretebilirligi olan

bir siire¢ ortaya koymak.
B)Bunun i¢in ayar yapacak kisileri 6z kontrol araglari ile donatmak.

C)Oncelikle ayarin diizgiin yapilmis olmasimm saglayacak yeterli kontrolii

saglamak.

Operatoriin ya da ayarcinin, 6z kontrol yapabilmesi icin ise; ayarin nerede

merkezlesecegini bilmesi, bu ayar1 ¢cok dikkatli ve incelikle yapmas1 gerekir.

2.Makine Basathgi: Takim ve parca asinmasi, asiri 1sinma gibi nedenlerle
makinelerin iiretebilirligi ve siire¢ yeterliligi zamanla degisir. Bu nedenle periyodik
bakim ve ayar diizeltmeleri yapilmalidir. Ozellikle bakim planlamasinin yapilmasi

yasamsal onem tasir.

8 John King, Productions Planning and Control, Pergamon Press, England, 1975, s.59.
% King, a.g.e. s.61.
¥ King, a.g.e. s.61-62.
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3.0Operator Basathigi: Operatoriin yetenekleri ve deneyimi, mamuliin kusursuz
iiretiminde etkili bir faktordiir. Operatoriin, kendi kendini kontrol ile kusurlarin

giderilmesi miimkiindiir. Planci, bu konuya iki bi¢imde yardimec1 olur:
—Siireci ¢ok iyi tanimlamakla
—Deneme iiretiminde aksakliklar saptamakla

4.Malzeme Basatligi: Satin alinan girdi, malzeme ve materyal gibi unsurlar,
bitmis iiriiniin kalitesini etkileyen temel etkenlerdir. Imalat plancisi, imal etme-satin

alma kararlarinin verilmesinde énemli rol oynar.

2.4.3.Malzeme ve Materyal Planlamasi

Uriiniin  hangi malzeme ve materyal kullanilarak iiretilecedi, iiretim
planlamasinda akla gelen ilk sorulardan bir tanesidir. Nasil ki, bir bina; demir, ¢cimento,
tugla, kereste gibi malzemelerden yapilirsa, bir sanayi isletmesinde de iirtinler, farkli
malzemelerle iretilirler. Ornegin, ev aletlerinden olan bir karistiricida kullanilan
disliler, "sar1" dedigimiz metalden yapilabilecegi gibi sert plastik ya da fiberden
yapilabilir. Ya da bir otomobil parcasi, celikten, bakirdan, aliiminyumdan ya da
naylondan imal edilebilir. Hangi materyalin kullanilacagi; iiriin tasarimina, iiriinden
beklenen hizmet ve kullanim siiresine bagli oldugu kadar, malzemenin maliyetine de

baglidir. Genellikle en iyi isi gorebilecek ve en ucuz malzeme tercih edilir.

Bir sanayi isletmesinde malzeme masraflarinin, toplam masrafin yiizde altmisini
olusturdugu hususu da gézden uzak tutulmamaldir. Diger yandan, materyalin tiiriine
doniistiiriilmek iizere islenmesi sirasinda olusacak dokiintiilerin ve hurdalarin miktari

da Onemlidir. Bu sebeplerle malzemenin cinsi, genellikle, tasarimci ve imalat
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mithendisi tarafindan kararlagtirillir. Malzemenin nasil saglanacagi da karar vermeyi

gerektiren bir noktadir. Planlama yapilirken bu nokta dikkate alinmalidir.

Malzeme-materyal, isletme i¢inden mi saglanacaktir, yoksa satin mi1 alinacaktir?
Ornegin, General Motors, Ford, Crysler gibi otomotiv endiistrisi firmalarinda gelirlerin
yarisi, malzeme alimina harcanmaktadir. Malzemenin, isletme i¢inden ya da disaridan
saglanacag1 hususu, siiphesiz, igletmenin ic sorunudur.®® Ancak genel ilke, isletmenin
calisma alanma yabanci olan, fakat iirlin i¢in gerekli bulunan malzemenin satin
alinmasidir. Yukarida adi gecen otomotiv firmalar1 boya kullanirlar ama boyay:
kendileri iiretmezler, olsa olsa boyanin oOzelliklerini saticiya bildirirler. Bununla
beraber, bazi materyalin, isletme icinde yapimi uygun diiser. Ancak bu islemin
ekonomik olmasi sarti aranmalidir. Ornegin Ford, bir siire, otomobillerinde kullandig1
lastik tekerlekleri kendisi iiretmistir. Sonra satin almanin daha ekonomik oldugu
anlasilinca imalattan vazgecilmistir. Bununla beraber, baz1 materyalin bir kismini imal
etmek, bir kismin1 satin almak da uygun diisebilir. Diger yandan imal et-satin al karar
vermede etkin husus, Onceliktir. Malzemelerin ve materyallerin hangileri 6nce,
hangileri daha sonra kullanilacaktir? Imal etmenin olas1 bulundugu durumlarda
malzeme, hemen imal edilemeyecekse ve Once kullanilmasi gerekiyorsa satin alma
yolunu se¢mek zorunludur. Imal etme-satin alma kararlarmin verilmesinde maliyet
etkin rol oynar. Sabit maliyetler de dahil olmak iizere imal maliyeti, satin alma
maliyetinin iistiinde ise materyali isletme digindan saglamak akilci olur. Uretim
doneminde iiretilecek iriin miktari, malzemenin miktarin1 belirler. Bu nedenle,

malzemenin {iriin i¢cindeki oraninin iyi saptanmasi gerekir.

% Nesime Acar, Malzeme ihtiya¢c Planlamasi, Milli Prodiiktivite Merkezi Yaymlari:323, 11-64,
Ankara, 1999, 5.38.
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2.4.4.Takim Planlamasi

Takim planlamasi, bir bakima, tahmin ile yakindan ilgilidir. Alisilmisin diginda
takim gerekip gerekmedigine karar verilmelidir. Uretim yontemlerinin ne olacagin

bildiklerinden plancilarin bu karar1 almalar1 dogru olur.

Bu arada mevcut takimin durumu da kontrol edilmelidir. Alisilmigin diginda
takim kullanmak gerekiyorsa mevcutlarda degisiklik yapilarak kullanilip

kullanilamayacagi arastirilmalidir.

Takim tasarimcisinin, planct ve iiriin tasarimcist ile beraber calismasinda fayda
vardir. Uriiniin kesin iiretimine gecmeden oOnce deneysel modeller kullanmak
gerekiyorsa, bu modellerin yapiminda kullanilan takim cogu kez gercek iiretimde de
kullanilabilir. Takim dizmek olduk¢a pahalidir ve bu sebeple de bakimlarinin yapilmasi
gerekir. Ozellikle yeni takimlar standart takimlara gore daha pahali olduklarindan,
olabildigince, eski takim kullanmak gerekir. Takim planlamasi, programlama ile
koordinasyonu saglamak agisindan, ¢ogu firmada iiretim kontrol bolimiiniin gorevidir.
Saglanmas1 zaman alan takimlarin siparigi, tretim programlamasindan Once
yapilmalidir. Ornegin, yeni model otomobiller igin gerekli yeni takimlarin siparisi bir
sene Onceden yapilir. Takimlarmn zamaninda hazir olmalar1 ve iiretimin zamaninda
baslamas1 isteniyorsa takim saglama planindaki her asama titizlikle hazirlanmali ve

uygulanmalidir.

2.4.5.Isgiicii Planlamasi

Bir isyerinde iiretimin, geregi gibi yapilabilmesi, isgiicliine baghdir. Ne kadar
isgliciine, hangi zamanda ve ne siire ile gerek duyulacaginin saptanmasi, iiretimin

araliksiz ve kesintisiz siirdiiriilmesinin temel sartlarindandir. Ayrintili isgiicii planlart
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biitce icin de gecerlidir. Ornegin, bir firma, "yiiz milyon lira karsihig bes yiiz isci
gereklidir" biciminde bir planlama yapabilir. Bu tiir planlama, gercek biitceleme ile
isglicii plam i¢in kaba bir Olciit verebilir. Bir bagka firma, iiretecegi siparis miktaria
gore isgiicli gereksinimini saptayabilir. Bir digeri, her boliimiin isgiicii saati basina,
satig oranina ait gecmis bilgilerden edinilen deneylere gore, isgiicii planlamasi yapar.

Firma, kararl1 bir iiretim yapiyorsa, planlamanin ayrintili olmas1 gerekmeyebilir.

Ancak, liretimde dalgalanmalar varsa ve iiriin karisimi degisiyorsa ayrintili
planlara gerek vardir. Uygulamada isgiicli planlar1 genel ve ayrintili olarak bir defa

yapilir. Gerekli degismeler, personel boliimil tarafindan diizenlenir.

Ancak, son senelerde biiyiik isletmeler, bu diizenlemeyi de iiretim kontrol
boliimiine yaptirmaktadirlar. Bazen de iiretim programi, genel isgiicii gereksinimine

doniistiiriiliir ve durum, is hatt1 organizasyonuna bildirilir.

Bu durumda karar organi, bu organizasyon olur. Ancak, isgiiciine gore iiretim
planini degistirmek hi¢ de dogru olmaz. Belirli bir donem i¢in en tutucu umulan tiretim

miktar1 standart hacim olarak alinir ve isgiicii gereksinimi, bu hacme gore planlanir.

Cogu firma, ortalama iiretimi karsilayacak isgiicii miktarin1 elde bulundurma
politikas1 giider. Saat bagina iiretim degismeleri icin gerekli isgiicli saptandiktan sonra,

kiigiik capli iiretim degismeleri i¢in isci sayis1 degil de calisma saati sayis1 degistirilir.

Ancak, fazla calismanin, yasal smirlart oldugunu da unutmamak gerekir.
Planlama yaparken standart isgiicii saati goz oniinde bulundurulur. Standart zaman, is
Olciimleri ile hesaplanabilen ve is¢inin normal caligma temposuna gore gerekli olan
isgiicii saatidir. Dogaldir ki tempo takdiri kurallarmin uygulanmasi gerekir. Is ol¢iimleri
ile bulunan zaman, tempo ile ¢arpilir ve bu degerlerin toleransla carpimi ile toplanir.

Olgiilen zaman ile tempo carpimi, normal zaman demektir. Tolerans, iscinin bazi
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gereksinimleri i¢in ayrilan siire olup, genellikle normal zamanin yiizde besi kadardir.
Eger is, agir bedensel faaliyetleri gerektiriyorsa belli oranda ek toleransin da taninmasi
gerekir. Genellikle normal zaman standart ¢iktidan fazlasinin iiretilmesini saglayacak
sekilde alinir. Bunun i¢in yapilacak is, standart zamani giinliikk saate (;evirmektir.87
Ornegin, yiizde 125 etkinlikte calisan bir isci, bes standart saati dort gercek saatte

tamamlamis demektir. O halde her islem icin tipik etkinlik oranini saptamak gerekir.

Sonra standart saatler, gercek saatlere indirgenir. Bundan sonraki asama, igin ne
zaman basarillacagina bakmaktir. Her islem siiresi, is yapilip bitirilinceye kadar, isin

basarilma donemine ait olarak nitelendirilir.

Bu durumda o donemin toplami bulunur. Ancak bu bulgu, kismen yaniltict
olabilir, ¢iinkil ani siparisler i¢in iiretim zamanlamasinda bir giiven pay1 birakilmasi

geneldir. Onun i¢in yiizde on kadarlik bir ekleme ile isgiicii gereksinimi hesaplanabilir.

Isgiicii planlamasinda dogrudan isgiicii ihtiyacinin hesaplanmasi, nispeten daha
kolaydir. Ozellikle otomatik iiretim yapan firmalarda dogrudan isgiicii, toplam
isgiiciiniin oldukga kiiciik bir yiizdesidir. Fakat diger tiir firmalarda ise bu yiizde hayli
yiiksektir. Planlamada endirekt isgiicliniin hesaplanmasinda zorluk cekilir. Grup
liderleri, materyal sorumlulari, stok ve kalite kontrol elemanlari, muayeneciler, tamir-
bakim ekibi, biiro personeli bir isletmenin endirekt iggiiciinii olusturur. Bu tiir isgiiciine

olan gereksinimi iyi bir sekilde tahmin edebilmek icin su hususlarin bilinmesi gerekir:
—Programlanmas iiretimi yiiriitebilmek i¢in ne gibi gorevlere gerek oldugu
—Her gorevin, ne kadar siire alacagi

—Uretimin programlanan siiresinin uzunlugu

¥7 King, a.g.e. s.63.
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Bunlar i¢in gerekli verilerin derlenip degerlendirilmesi zaman alici ve
masraflidir. Isgiicii ihtiyacin1 hesaplamak igin isci sayisi, isgiicii-saat, esdeger iiriin gibi
bir kistas kullanmak gerekir. Elde edilecek neticelere gore de isci sayis1 ve vardiya
sayis1 saptanir. Isgiicii planlamasi yapilirken kistasin, isgiicii sayis1 ya da isgiicii-saat

olarak alinmasi, birbirinden farkli hususlar degildir.

Ancak, esdeger iiriin miktari, kistas olarak alinirsa hesaplama sekli farklidir.
Ornegin, fabrikada A, B, C, D gibi dort ayr1t mamul iiretilmektedir. Bu mamullerin

birim iiretim siireleri, sirasiyla, s6yle olsun:12,6; 17,4; 14,8; 22,3 saat.

Bu mamuller i¢in talep(satig)miktarlar1 da 425, 650, 340 ve 525 birim olsun. En
kiigiikk iiretim siiresi temel olarak alimip bir indeksleme yapilir:12,6/12,6=1;

17,4/12,6=1,381; 14,8/12,6=1,175; 22,3/12,6=1,77.

Bu indeks  sayilarmn  ile  mamul talep  miktarlarn  carpilarak
toplanir:(425x1)+(650x1,381)+(340x1,175)+(525x1,77)=2652 birim. Bu demektir ki,
iiretim donemi iginde tiim mamullerden talebi karsilayacak miktarlarda {iiretim

yapabilmek icin 2652 birim A mamulii iiretecek kadar isgiicii saat gereklidir.

Gerekli isgiicii saat ise 2652x12,6=33415 saat olarak bulunur. Bu miktarda
isglicii saat icin ise 33415/8=4177 isci gereklidir. Bu tiir hesaplama ile bulunan
kapasiteyi is istasyonlarina dagitmak suretiyle, her istasyon agisindan, haftalik-aylik

planlar yapilir.

Belli bir ay icin 21 isgiinii oldugu kabul edilirse bu ayda 21x8=168 saat
calisilabilecegi kolayca bulunur. Bir atolyedeki bes is istasyonu icin operasyonlarin
standart saatleri hesaplanir ve istasyondaki verimlilik oranina boliinerek gercek saatlere
ulagilir. Operasyonlara ait endirekt iscilik oranlar1 ile standart saatler carpilarak

endirekt iscilik saatleri bulunur. Bu saatler ile gercek saatlerin toplami, toplam saati
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verecektir. Isyeri icin tanman tolerans yiizdesi ile toplam saatler carpilarak kayip is
saatleri bulunur. Toplam saat ile kayip is saati toplami, toplam ger¢ek saati verir. Elde
edilen bu deger, is saatine boliinerek o istasyon i¢in gerekli isci miktar1 hesaplanir. Bu
hesaplama biciminde zor olan noktalar, yiizde oran olarak alinan degerlerin bulunmasi
ya da saptanmasidir. Bunlarin arasinda da endirekt iscilik yiizdesi en zor olanidir.
Ustabasi, kontrolor, muayeneci, malzeme tasima, yiikleme-bosaltma gibi hizmetler,
endirekt isciliktir ve hangi mamulde ya da istasyonda ne kadar pay sahibi oldugunu
kestirmek zordur. Zor ve masrafli olmakla beraber kestirme yiizde, standart Olciiler,

ornekleme gibi yontemlerle hesaplanabilirler.

2.5.Uretim Planlamasinda Matematiksel Yontemler

Matematiksel modellerin, igletme sorunlarina uygulanmasinda ilk gelismeler,
ozellikle ikinci Diinya Savasi'ndan sonra olmustur. Matematik olarak en uygun ¢oziim

olanagini veren bir¢cok model gelistirilmistir.

Ciinkii bunlar, hemen hemen her alanda basariyla uygulanabilmektedirler.
Optimizasyon problemlerinin matematiksel analizi i¢in model kurmada fonksiyonel ve

sagduyuya dayali olmak iizere iki tiirlii yaklasim séz konusudur.®®

Fonksiyonel yaklasimda problemdeki amag, belirli sartlar ve sinirlar altinda
fonksiyonlar ve esitsizliklerle ifade edilebilmelidir. Aksi durumda matematiksel analiz
s6z konusu degildir.

Ciinkii hem dogrusal programlama hem de dogrusal olmayan programlama,

89

tamamen birer matematik tekniktir.”” Optimizasyon teknikleri arasinda dogrusal

programlamanin 6nemli bir yeri ve dnemi vardir.”

8y .E.Mulligan, Basic Optimization Techniques-A Brief Survey, Programming for Optimal Decisions,
Der: P.G.Moore, S.D.Hodges, Penguin Books, 1970, s.59; Buffa, Production-Inventory Systems:
Planning and Control, s.123.
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Bu teknik iizerinde ilk defa ekonomistler ugrasmlslardlr.91 Siirli kaynaklarin,
rekabete dayanan bir ekonomide en iyi bir sekilde nasil dagitilabilecegini matematiksel

olarak ifade etmeye gallsmlslardlr.92

Bu caligmalara biiyiik katkida bulunan W.Leontief, diisiincelerini, "Amerikan
Ekonomisinin Yapisi" isimli kitabinda agiklamustir.”> Optimizasyon tekniklerinin,
iiretim problemlerine uygulanmasi iizerine ilk ¢aligmalar, L.V. Kattorovich tarafindan

yapilmistir.

Kattorovich, 1939 senesinde "Uretim Planlamasi ve Organizasyonunda
Matematik Metotlar", 1942 senesinde "Kiitlelerin Nakli" ve 1949 senesinde M.K.
Gavurin ile yazdigi "Malzeme Nakli Problemlerinde Matematik Yontemlerin
Uygulanmast” adli makalelerle; atolyede tezgahlarin yiiklenmesi, iiretimde malzeme
nakli gibi, isletmelerde biiyiik 6nem olan problemlerin ¢oziilmesinde matematiksel

yollarmn gelistirilmesinde 6nemli katkilarda bulunan ¢aligmalar yapmlstnr.g4

Ancak, yapilan c¢alismalar, yeterince duyurulamadigi icin daha sonraki
gelismelere yardimci olamamistir. Dogrusal programlama teorisinde ve uygulamasinda

gelisme, Dantzig'in, Simpleks ¢6ziim teknigini bulmasindan sonra olmustur.

Dantzig'in, 1947 senesinde hava kuvvetlerinin planlamasi projesinde yaptigi

calisma, ilk uygulama Orneklerinden bir tanesidir. Bu calismada amaglanan belirli

% William J.Baumol, Economic Theory and Operations Analysis, Englewood Cliffs, New Jersey,
1972, 5.64.

% Buffa, Production-Inventory Systems: Planning and Control, s.124.

°! Mulligan, a.g.m. s.60.

2 Baumol, a.g.e. s.65.

93 W.Leontief, The Structure of American Economy, Harvard University Press, 1941, s.49-58.

% G.B. Dantzig, Lineer Programming and Extensions, Princeton University Press, 1963, s.12-31;
Erden Oney, Dogrusal Programlama ve Tiirk Ekonomisine Uygulama Denemesi, Seving Matbaasi,
Ankara, 1971, s.14-16.
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hedeflere varabilmek icin, cesitli faktorlerin nasil birlestirilebilecegi, dogrusal bir

modelle ifade edilmeye gallsllmlstlr.95

Dantzig'in yaptigni bir calisma, dogrusal programlama modelinin, sanayi
sorunlaria uygulanmasinin yolunu acmistir. Bunu degisik sektorlerdeki uygulamalar

izlemistir.

Mamul yapisinda bilesenlerin oraninin tayini, iirtin bilesiminin bulunmasi gibi
verimliligi arttiric1 ilging modeller gelistirilmistir. Burada, ¢6ziimde 6nemli bir yer
tutan bilgisayarlarin roliinii unutmamak gerekir. Sanayide karsilasilan bazi sorunlarin,
matematiksel olarak formiile edilmesi bazen zordur. Cogu kez matematik formiilasyon

olsa bile karisikhig1 ya da uzun hesaplamalar yiiziinden ¢oziilemez.”®

Boyle durumlarda sagduyuya dayanan metotlar uygulanmaktadir. Bunlar,
isletmede cok diizenli gézlem sonucu elde edilmis deneylere, sagduyuya dayanan ve
sinama-yanilma yoluyla elde edilen tekniklerdir. Bunlardan benzetim modelleri, genis

uygulama alani bulmustur.

2.5.1.Genel Dogrusal Programlama Yontemi

2.5.1.1.Dogrusal Programlamanin Tanim

Genel dogrusal programlama problemi, verilmis degiskenli dogrusal esitliklerin
ya da esitsizliklerin, bir kisim degiskenlerin dogrusal fonksiyonu olan sinir sartlarim
agmadan, maksimize ya da minimize eden pozitif degerlerin bulunmasidir.”’ Bu,
isletme acgisindan, malzeme, isgiicii, makine gibi faktorlerin, baz1 sinirlayict kogullar

altinda amaca ulasacak sekilde kullanilmasini saglayan teknik olarak anlagilabilir. Bu

% G.B. Dantzig, Maximization of a Lineer Function of Variables Subject to Lineer Inequalities, Activity
Analysis of Production and Allocation, New York, 1951, s.48-57.

% Wild, a.g.e. 5.130.

o7 G.Hadley, Lineer Programming, Massachusetts Addison-Wesley, 1972, s.4.
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itibarla dogrusal programlama, isletmede kapasitenin ya da kit kaynaklarin degisik

kullanim sekillerinin en uygun olanini tayin islemi olarak da tammlanabilir.”®
2.5.1.2.Genel Bir Dogrusal Programlama Probleminin Unsurlari

Genel olarak biitiin dogrusal programlama problemlerinde ii¢ temel unsur

vardir:”’

2.5.1.2.1.Amag

Dogrusal programlama modellerinden beklenen neticenin alinabilmesi igin
amacin agik olarak bilinmesi ve niceleyici olarak ifade edilmesi gereklidir. Amag;
iiretim ve stok maliyetlerinin minimuma indirilmesi, isletmedeki fiziksel olanaklarla

maksimum kar1 verecek iiretim yapisinin tespiti gibi, incelenen probleme gore degisir.

2.5.1.2.2.Dogrusal Smirlayic1 Sartlar ve Alternatif Uretim Yollar:

Dogrusal programlamanin uygulanabilmesi icin amaca ulagmada alternatif
yollarin bulunmasi gerekir. Sozgelimi, tek bir iiriin iiretildigi zaman kér1 maksimum
yapmak icin diger bir iiriiniin iiretilmesi s6z konusu olmazsa programlamaya gerek
yoktur.

Sadece is etiidii ya da baska bir teknikle iiretim arttirilmaya calisihir. Bu

100

durumda, kapasite kullaniminin arttirilmast s6z konusu olur.” Ancak, hangi iiriinden

. N . . . 101
ne kadar tiretmeliyiz ki, kdrimiz maksimum olsun diye bir sorun yoktur.

% Hadley, a.g.e. s.5.

% A.Ching, Fundamental Methods of Mathematical Economics, New York, 1967, s.585-588; Earl
Heady and Wilfred Candler, Lineer Programming Methods, Iowa State University Press, 1958, s.2—4;
Ahmet Kilicbay, Ekonometri, Sermet Matbaasi, Istanbul, 1965, s.323-328; Biilent Kobu, isletme
Matematigi II, Istanbul Universitesi Matbaasi, Istanbul, 1941, 5.307-310.

19 Kiligbay, a.g.e. 5.324.

1" Heady and Candler, a.g.e. s.3.
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Bu nedenle iiretim; her iinitenin kapasite limitleriyle, her {iriiniin iiretilebilmesi
icin gerekli minimum degerle, nitelik ve nicelik yoniinden talep tahminleriyle, dagitim
olanaklariyla, enerji sinirlamalariyla, hammadde teminindeki kisitlamalarla karst

kaurslyadnr.lo2
2.5.1.2.3.Degiskenlerin Negatif Olmama Sarti

Dogrusal programlama problemindeki faaliyetler, isletme i¢in sdz konusu
oldugundan, degiskenlerin negatif degerler olmasimin bir anlami yoktur.103 Ciinkii
iriinlerin sayis1 ve miktar1 ya da iiriinii meydana getiren elementler, daima pozitif
degerler alirlar.'® Bu nedenle, dogrusal programlama problemlerindeki degiskenlerin

daima pozitif degerler almalar1 gerekir.'®®
2.5.1.3.Dogrusal Programlama Modelindeki Varsayimlar

Dogrusal programlama modelinden utarli neticelerin alinmasi, bazi varsayimlara

baglidir. Bu varsayimlar gerceklesmedikge, programlama, amaca uygun netice vermez.

Bu varsayimlari bes grupta toplayabiliriz:'®
2.5.1.3.1.Dogrusallik(Oranhilik) Varsayimm

Dogrusallik varsayimi, isletmenin girdileriyle c¢iktilart arasinda dogrusal bir

iliskinin bulundugunu gosterir. Yani ¢ikt1 ya da iiretim seviyesi arttirilinca, tiretime

192 Chirchman, Ackoff and Arnoff, a.g.e. s.279-280; Hadley, a.g.e. s.4.

'3 Ching, a.g.e. 5.586.

' Hadley, a.g.e. s.6.

195 Chirchman, Ackoff and Arnoff, a.g.e.s.281.

106 Dantzig, Lineer Programming and Extensions, s.32-33; Heady and Candler, a.g.e. s.17—18; Robert
Ferguson, Lineer Programming Fundamentals and Applications, New York, 1958, s.8-9; Chirchman,
Ackoff and Arnoff, a.g.e. s.280-281; Thomas Naylor and Eugene Byrne, Lineer Programming
Methods and Cases, Wadsworth Publishing, Belmont, 1963, s.9; Hadley, a.g.e. s.5-6; H.M.Wagner,
Principles of Operation Research With Applications to Managerail Decisions, Englewood Cliffs,
Prentice Hall, New Jersey, 1969, s.38-39.
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giren girdilerin de ayni oranda artmasi gerekjr.107 Bu varsayim; girdiler ve ¢iktilar
arasindaki iligkilerin, dogrusal esitlik ya da esitsizlikler durumunda olmasi gerektigini

gosterir.

2.5.1.3.2.Pozitif Olma(Negatif Olmama)Varsayimi

Dogrusal programlama probleminde faaliyetlerle ilgili degiskenlerin negatif
deger almasinin, isletmede bir anlami olmadigindan, iiretim diizeyinin sifir ya da
sifirdan biiylik degerler olmas1 sartidir. Bu sart; gercek ve gevsek degiskenler i¢in de

s0z konusudur.

2.5.1.3.3.Smmirhlik Varsaymm

Uretimde kullanilan kaynaklar sonsuz degildir. Simirlilik varsayimi, aslinda
dretim miktarinin sinirll oldugunu ve iiretime giren faktorlerle ya da girdilerle

kisitlandigini ifade etmektedir.'®

2.5.1.3.4.Toplanabilirlik Varsayim

Bu varsayim, degisik iiretim faaliyetlerine kaynak olan iiretim faktorlerinin
toplaminin, her bir iglem icin ayr1 ayn kullanilan faktorlerin toplamina esit oldugunu

gosterir.

2.5.1.3.5.Ama¢ Fonksiyonun Dogrusal Olmasi1 Varsayim

Bir isletmede dogrusal programlamanin uygulanabilmesi i¢in amacin agik bir

bicimde matematiksel olarak ifade edilmesi gerekir.

107 Dantzig, Lineer Programming and Extensions, s.32.
1% Heady and Candler, a.g.e. s.19.
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2.5.1.4.Genel Bir Dogrusal Programlama Modelinin Coziim Yollar

Genel bir dogrusal programlama modeli i¢in degisik ¢6ziim teknikleri
gelistirilmeye cahsilmistir.'” Ancak, temel olarak iki yoldan coziilebilir.'"" Bunlar;

grafik ve simpleks ¢oziim teknigidir.'"!
2.5.1.4.1.Grafik Coziim

Bu tiir ¢6ziim, Lee Sang tarafindan ortaya konmustur.''? Dogrusal programlama
probleminin iki ve {ii¢ degiskenli olanlarim grafikle geometrik olarak ¢6zmek

o 4 1w 113
miimkiindiir.

Ancak ii¢ degiskenlinin, grafikle ¢6ziimii biraz daha zordur.'"* Ciinkii
her sinirlayici sart, uzayda bir diizlem meydana getilrir.115 Uygun ¢6ziim alani, bu
diizlemlerin meydana getirdigi ¢ok yiizli bir sekildir.'' Dogrusal programlama
modellerinde her zaman uygun ¢6zim bulunmayabilir.117 Sozgelimi, simirlayict
kosullarin olusturdugu dogrularin egimleri esitse, iki dogrunun ortak ¢6ziim noktasi

bulunmayacaktlr.118 Bu yiizden de siir sartlar yerine gelmeyecektir.119

' Dantzig, Lineer Programming and Extensions, s.33.

" Heady and Candler, a.g.e. s.20.

" Tuncer Bulutay, Dogrusal Programlama, Ankara Universitesi Basimevi, Ankara, 1965, s.92.

1271 ee Sang and Laurence Moore, Introduction to Decision Science, New York, 1975, 5.56.

'3 Kenneth Boulding and Allen Spivey, Lineer Programming and Theory of Firm, The Macmillan
Company, New York, 1960, s.63; Walter Garvin, Introduction to Lineer Programming, New York,
1960, s.12.

""* Boulding and Spivey, a.g.e. 5.64.

15 Hadley, a.g.e. s.8; Latif Cakici, Dogrusal Programlamanin Isletme Problemlerine Uygulanisi Uzerine
Bir Deneme, Istanbul Isletme Fakiiltesi Dergisi, Cilt:3, Sayi:1, 5.482.

e Sang and Moore, a.g.e. s.57.

"7 Elwood Buffa, Modern Production Management, New York, 1965, 5.697; Fazil Giilgiir, Isletme
Faaliyet Arastirmalari, Istanbul, 1966, s.317.

18 Bulutay, a.g.e. s.93.

Wy .Fabrycky and Paul Torgersen, Operations Economy, Industrial Applications of Operations
Research, Englewood Cliffs, Prentice Hall, New Jersey, 1966, s.400-403; Kobu, Isletme Matematigi
11, s.322-326.
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2.5.1.4.2.Simpleks Coziim Teknigi

Dogrusal programlama problemlerinde degisken sayis1 iicii astigt zaman
grafikle ¢6ziim olanaksizlasir. Ciinkii degisken sayisi arttikca uygun ¢oziim alaninin

olusturdugu seklin koseleri hizla artar.

Uygun c¢oziime ulasmak ic¢in her kosenin tek tek incelenmesi ve amag
fonksiyonunu maksimum ya da minimum yapip yapmadiginin arastirilmasi gerekir.
Sozgelimi, alt1 degiskenli ve ii¢ sinir sart1 olan bir problemde yirmi tane uygun temel

¢Oziim vardir.

Degisken sayist sekiz, sinir sayisi da dort olursa bu rakam yetmise yiikselir.
Buna ek olarak sadece temel uygun ¢oziimlerin incelenmesi, sinirsiz bir ¢oziim olup

olmadigim vermez.'*

Bu nedenle, grafigi ya da problemi olusturan esitsizliklerin ortak c¢oziimlerinin
bulunup smmama-yanilma yontemiyle incelenerek cebirsel c¢oOziimiin uygulanmasi

olanaksizlasir.

2.5.1.4.2.1.Simpleks Coziim Tekniginin Tanim

Dogrusal programlama problemlerinin ¢6ziimiiniin diizenli bir sekilde
arastirilmasinda uygulanan simpleks c¢oziim tekniginin {iizerinde ilk calisan ve

esaslarini gelistiren, G.B. Dantzig'tir.

Daha sonra Charnes, Cooper ve digerleri, 6zellikle endiistriye uygulamada

oncii ¢aligmalar yapmiglardir. Yontem, cebirsel iterasyona dayanur.121 Bu yontemin

teorik temelleri, matriks ve vektorlerle ag1klan1r.122

120 Hadley, a.g.e. 5.77.

51



2.5.1.4.2.2.Simpleks Coziimiinde izlenecek Sira

Simpleks ¢oziim teknigi, bir iterasyon islemi oldugundan, en uygun ¢oziime

asama asama yaklaslhr.123 Bu agamalar soyle 31ralayabiliriz:124
1.Dogrusal programlama modeline uygun bir sekilde problemin ortaya konmasi.

2.Gevsek degiskenlerle esitsizlikleri esitlik durumuna doniistiirebilecek uygun

bir ¢dziimiin bulunmasi.
3.Uygun bir ¢6ziim i¢in ilk simpleks tablosunun kurulmasi.

4.Eger ¢oziim en uygun degilse hangi degiskenin ¢6ziime gireceginin tespit

edilmesi.
5.Hangi degiskenin ¢oziimden cikarilacaginin bulunmasi.

6.Coziimde yapilan degisiklikleri aksettiren yeni simpleks tablosunun

125
kurulmasi.

7.En uygun ¢oziimii buluncaya kadar, dordiincii ve altinci asamalarin tekrar

edilmesi.
2.5.1.5.Dogrusal Programlamada ikilik Problemi

Bir¢ok problemlerde oldugu gibi degiskenler arasindaki iligskiler amaca gore

degisik olarak ifade edilebilirler.'”® Bu durum, dogrusal programlama icin de soz

2 Hadley, a.g.e. s.19; Miikerrem Hi¢, Girdi-Cikt1 Analizi ve Dogrusal Programlamaya Giris,
Istanbul, 1971, 5.97.

122 Dantzig, Lineer Programming and Extensions, s.123; Hadley, a.g.e. s.104; Bulutay, a.g.e. s.113.

123 R Dorfman, P.Samuelson and R.Solow, Lineer Programming and Economic Analysis, New York,
1958, 5.85-92.

124 Naylor and Byrne, a.g.e. s.47—48.

123 Naylor and Byrne, a.g.e. 5.49.

126 A Charnes, W.W.Cooper and A.Henderson, An Introduction to Lineer Programming, New York,
1983, s.24.
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konusudur.'”” Her dogrusal programlamanin bir ikilisi vardir.'*® Sozgelimi, karin

maksimum yapilmasi, ayni zamanda maliyetlerin minimum olmastyla ilgilidir.

Bazen bir problemin ¢oziimii, digerini de ¢ozer ya da aydimlatir.'” Bu
problemlerden ilkine primal denir. Genellikle doruklastirma problemi, primal ya da
esas olarak alimir. Genel bir dogrusal programlama modelinin ikilik problemi, bir
minimizasyondur.130 Primal ya da ikili problemlerden bir tanesi i¢in uygun ¢oziim

varsa digeri icin de vardir. Her iki problemin degerleri birbirine esittir.131

2.5.1.6.Dogrusal Programlama Tekniginin Sanayi Isletmelerinde

Uygulanmasi

Dogrusal programlama, bircok miimkiin ¢dziimler arasindan en uygun olani
secmede kullanilan bir grup matematik teknik olarak tammlanir.'* Uygulamada
karsilagilan problemlerin bir¢cogu, bu tip oldugundan dogrusal programlama,

isletmelerde degisik alanlarda basariyla uygulanmistir.

Buna ek olarak ekonomi, tarim ve miihendislik gibi degisik bilimlerde yapilmis
cok sayida uygulama c¢aligmalari vardir."*? Bilgisayarlarin, modellerin ¢6ziimiinde
kullanilmasi, uygulama calismalarint  hizlandirmistir.  Bu  yiizden  dogrusal
programlama, hem planlama hem de giinlilk programlama sorunlarinda basariyla

kullanilmistir ve gelecekteki tatbik sahasinin daha da genisleyecegine kusku yoktur.'**

127 Charnes, Cooper and Henderson, a.g.e. s.25.

'28 Dantzig, Lineer Programming and Extensions, s.310.

1% Karayalgin, a.g.e. 5.62.

130 A Charnes and W.W.Cooper, Management Models and Industrial Applications of Lineer
Programming, Volum: I, New York, 1961, s.191.

3! Hadley, a.g.e. 5.228; Saul Gass, Lineer Programming Methods and Applications, New York, 1964,
s.46; Hig, a.g.e. s.75-76.

132 R.W.Metzger and R.Schwarzbek, Lineer Programming Application to Cupola Charging, The
Journal of Industrial Engineering, Vol:12, No:2, 1961, s.87.

'3 ibrahim Aksoz, Lineer Programlama Metodunun Nebraska'da Bir Bolgeye Tatbiki, Erzurum,
1971, s.49-58; G.Boer, An Anotated Bibliography of Applications of Lineer Programming to
Accounting Problems, Texas Technological College, 1961, 5.37-44.

13 J.W.Gavett, Dogrusal Programlamaya Giris, Ceviren: O.Yagiz, Modern isletmecilik: Secme
Yazilar, Ankara, 1966, s.130.
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Gecen birkac senede bu uygulamalar hizla gelistirilmis ve sayilari artmugtir.'> Dogrusal

programlama uygulamasinda onem, endiistri uygulamalarina gegmistir.13 6

Ciinkii dogrusal programlama, isletmelerde yoneticilere degisik sekillerde
yararli ve yardimer olmaktadir."’ ilk olarak, isletmedeki iiretim ve islemler hakkinda

onceden bilgi vermektedir.

Ikincisi, endiistriyel sistemlerin yapisimi, matematiksel olarak arastirmaya,
modeller kurmaya zorlamaktadir. Uciinciisii de, isletmede verimliligin artmasi igin

yoneticilerin elinde onemli bir ara¢ olmaktadir.

Dogrusal programlama teknigiyle sanayide karsilasilan bircok sorun kolaylikla
coziilebilmektedir. Ancak, dikkat edilmesi gereken nokta, bu sorunlarin matematiksel
ifadelerinde, = dogrusal  programlamanin,  gercek  sorunu  tam  olarak

yansitmayabilecegidir.

Cogu kez modeller, baz1 varsayimlar altinda yapilan bir yaklagimdir. Bununla
birlikte modeller, isletme ve yoOnetim icin oldukca faydali sonuclar vermektedir.
Aslinda miihendislik gibi uygulamali bilimlerde de gercek sorunu kesin bir bigimde

ifade eden modeller oldukc¢a azdir.

Onemli olan, modelin tutarli bilgiler temin etmeye yeterli dogrulukta olmasidur.
Dogrusal programlama modellerinin uygulamalar1 gdstermistir ki, temelde birka¢ ana
model vardir.

Diger uygulamalar, bu ana modellerin kombinezonu ya da degisik konularda
138

uygulamalaridir. Uygulamalarin degisik bigimlerde gruplandirma yapilmaktaysa da

temel olarak endiistridekiler ii¢ gruba ayrilabilir: 139

133 Karayalgin, a.g.e. 5.63.

%% Gass, a.g.e. s.180.

Y7 G.B. Dantzig, Lineer Programming and Its Progeny, Applications of Mathematical Programming
Techniques, American Elsevier Publishing, New York, 1970, s.10.

54



A.Degisik iiretim konularinda iiretim ve stok planlama uygulamalari.

B.Petrol ve diger sanayi sektorlerinde en uygun karisimin tayinindeki
uygulamalar.

C.Dogrusal programlama modelinin 6zel bir hali olan ulastirma modelinin

uygulamalari. 140

2.5.1.6.1.Uretim Planlamasindaki Uygulamalar

Dogrusal programlama teknigi, {iretim planlamasinda mevsimlik talep
dalgalanmalarimi karsilamak ve buna bagl olarak iiretim ve stok masraflarint minimum

diizeyde tutma yolunda bir¢ok degisik modeller gelistirilerek uygulanmistir.

Dogrusal programlama tekniginin, dretim planlamas1 problemlerinde
uygulanabilmesi i¢in gelecekteki satiglar, fiyatlar, hammadde olanaklarinin analizi

bagka yontemlerle yapilmalidir.'"!

Bu yiizden, uygulamalarda, iiretim tahminleri bilinmeli ve maliyet fonksiyonlar1
dogrusal olarak ifade edilebilmelidir. Ancak, genellikle ne iiretim tahminleri kesinlikle

bilinebilir, ne de liretimde maliyet fonksiyonlar1 dogrusaldir.

Bu itibarla iiretim tahminlerine hata paylar1 eklenerek en tutarli tahmin

yapilmaya calisitlir. Uretimde de maliyet iliskileri dogrusal kabul edilir. Dogrusal

%8 Hadley, a.g.e. 5.463; Magee, a.g.e. s.153; R.O.Ferguson and L.P. Sargent, Lineer Programming and
Applications, New York, 1958, s.10-11; Gass, a.g.e. s.180; Henderson and Schlaifer, a.g.m. s.36-37;
A.Charnen and W.W.Cooper, Management Models and Industrial Applications of Lineer Programming,
Managerial Economics, Penguin Books, 1968, 5.59; Kobu, Isletme Matematigi II, s.384.

% Hadley, a.g.e. 5.464.

140 G B. Dantzig and D.R.Fulkerson, Minimizing the Number of Tankers to Meet a Fixed Schedule,
Naval Research Logic Quarterly, New York, 1954, s.222; M.M. Flood, Application of Transportation
Theory to Scheduling a Military Tanker Flect, Operations Research, Vol:2, 1954, s.162; Nuri Uman,
Ulastirma Modeli ve Petrol Ofisinde Bir Uygulama Denemesi, Ankara Universitesi Siyasal Bilgiler
Fakiiltesi Yayini, Ankara, 1974, s.59; Ozer Serper, Dogrusal Ulastirma Programlama51(ideal Coziim
ve Uygulama), Bursa, 1974, s.58.

' N.Williams, Lineer and Non-Lineer Programming in Industry, Sir Isaac Pitman Ltd. London,
1967, 5.96.
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programlama; kisa ve uzun donem planlama icin faydal bilgiler saglar ve yol gosterici
olur. Ciinkii alternatif pazar politikalar1 degerlendirilir. Pazarda daha ¢ok ©Onem

verilmesi gereken tiriinler belirlenir.'*

Dogrusal programlamanin, {iiretim planlamasinda uygulanmasinin ilk
calismasini, atolye tipi iiretimde ML.E. Salveson yapmustir.'*’ Talepteki degismeler,
iiretim planlamasinda, kapasitenin kullanilmasinda ve isgiicliniin ayarlanmasinda;
yoneticiler icin oldukca giic sorunlar dogururlar. Degismeler; fazla ¢alisma saatleri
ekleyerek diizenleme, isgiiciinde uyarlama yapma, iiriin stoklarinin seviyesinde
degisiklik ve taleplerin miktarinda ayarlamayla ya da bunlardan birkaginin
birlestirilmesiyle karsilanmak zorundadir.'** Bu diizenlemelerin her biri, iiretim
planlamasinda minimum maliyetle karar almada ¢ok etkili olabilecek yiikler getirir. Bu
itibarla belirli bir iiriiniin, toplam maliyetleri minimize ederek, gelecekteki talepleri

145 .
Burada sorun, belirli

karsilayabilecek bir sekilde programlanmasi oldukc¢a onemlidir.
bir iiriiniin, normal mesai dis1 saatleri de kapsayan ve maliyetleri de goz Oniinde
tutarak, en uygun iiretim planinin bulunmasidir. Bu konuda dogrusal programlama
teknigi temellerinden hareketle modeller gelistirmede cok sayida arastirmaci ugragmis

146

ve degisik modeller gelistirilmistir. Cok miktarda, birden fazla iiriin iireten

isletmelerde sik karsilagilan iiretim planlama sorunlarindan bir tanesi, belirli pazar

42 p G.Burten and D.T.Liddy, Planning Control and Production, The Textile Journal Of Australia,
June 1967, s.18.

3 ML.E. Salveson, A Computational Technique for the Fabrication Scheduling Problem, Management
Sciences Research Project, University of California, 1953, s.58.

144 Anshen, a.g.m. s.349.

145§ M.Johnson, Sequential Production Planning Over Time at Minimum Cost, Management Science,
Vol:3, 1957, s.435.

146 E Modigliani and F.Hohn, Production Planning Over Time and The Nature of the Expectation and
Planning Horizon, Econometrica, Vol:23, 1955, s.46-66; K.J.Arrow and S.Karlin, Studies in
Production Over Time at Minimum Cost, Technical Report, No:29, Stanford University, California,
1955, s.39-59; E.H.Bowman, Production Scheduling by the Transportation Method of Lineer
Programming, Operations Research, Vol:4, No:1, February 1956, s.100-103; F.Hansmann and
S.W.Hess, A Lineer Programming Approach to Production and Employement Scheduling, Management
Technology, January 1960, s.55-58; Robert McGarrah, Production and Logistics Management Text
and Cases, New York, 1963, s.124-129; W.H.Taubert, Search Decision-Rule for the Aggregate
Scheduling Problem, Management Science, February 1968, s.6—18.
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sartlar1 altinda, kapasiteden en yiiksek oranda faydalanarak, maksimum kér1 veren
iiretim yapisinin bulunmasidir.""’ Boyle bir sorunun ¢6ziimii ancak dogrusal
programlamayla miimkiindiir. Bu tip sorunlar, hemen hemen her isletme igin s6z

konusu oldugundan, ¢ok sayida uygulama yapilmis ve biiyiik tasarruflar saglanmistir.

Kontrplak iiretiminde yapilan bir ¢alisma; iiriin sayisim1 58'den 17'ye indirerek
ayn1 karmn saglandigini gostermistir. Yapilan iiretim plamiyla kir da iki misline
glkmlstlr.148 Tekstil endiistrisinde, ¢cok sayida {iriin, ayn1 liretim {initelerinden gecerek
elde edilir. Bu nedenle, hangi iiriinlerden ne kadar {iretileceginin bulunmasi,
kapasitenin kullanimi ve maksimum ké&rin saglanmasi yoniinden biiyilk Onem tasir.
Bunun i¢in 6zellikle tekstil endiistrisinde digerlerinden cok sayida bu tiir dogrusal

programlama uygulamalar1 yapilmustir.'*

Karisim Problemleri

Genel olarak karigim problemlerinde bir ya da daha fazla iiriinii elde etmek i¢in
cok sayida ara iiriin kanistirilir. Cogu kez hammaddeler agisindan iiriiniin kalitesini ve
miktari etkileyen simirlayic1 sartlar vardir. Buna ek olarak son iiriiniin elde
edilmesinde degisik sartlara bagli hammaddeler ¢cok sayida degisik sekilde ve miktarda
karistirilabilirler. Bu nedenle, karisim probleminin, verilen bir amac¢ fonksiyonunu

optimize edecek bir sekilde diizenlenmesi gerekir. Bu, genellikle belirli sinirlar1 ve

147 Johnson, a.g.m. s.436.

48 K D.Ramsing, Application of Lineer Programming to Plywood Industry, Forest Product Journal,
Vol:18, 1966, s.39.

149 Kurt Eisemann and W.M.Young, Study of a Textile Mill With The Aid of Lineer Programming,
Management Technologs, No:1, 1960, s.38; P.D.Poddar, Optimum Product-Mix in a Cotton Yarn Mill:
An Application of Lineer Programming Technique, The Indian Textile Journal, May 1967, s.36; Aydin
Aydinoglu, Uretim Planlamasinda Modern Metotlar ve Bir (")rnek, Basilmamus Yiiksek Lisans Tezi,
Istanbul Teknik Universitesi, Istanbul, 1973, 5.54—59; Musa Senel, Dogrusal Programlama Metodu ile
Uretim Planlamasi ve Bir Tekstil Isletmesinde Uygulama, Ankara, 1974, s.8-19; Cemal Ozgﬁven,
Dogrusal Programlama ve Kars Siit Tozu Fabrikasinda Uygulama, Basilmamis Doktora Tezi,
Siyasal Bilgiler Fakiiltesi, Ankara, 1974, s5.48-53; E.Yiilek ve S.Caykoylii, Pamuk Ipligi Imalinde
Dogrusal Programlama Teknigi, Miihendis ve Makine, Cilt:18, Say1:205, Ankara, Subat 1974, s.37-42;
Cihan Dagl, Cegitli Uretim Yapan Tesekkiillerde En Uygun Mamul Karisum Segimi, Miihendis ve
Makine, Cilt:18, Say1:206, Ankara, Mart 1974, s.114-116.
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sartlar1 saglayan bir maliyet minimizasyonudur. Karisim problemlerine 6rnek, sadece
petrol endiistrisi degildir.150 Yem, gida, demir-celik, metaliirji gibi sanayi kollarinda da
karisim problemleriyle karsilagilir. Dogrusal programlama, degisik oranlarda dogrusal
degisen karisimlarin, karigim islemleri i¢in uygun bir yap1 gosterir. Bu, hi¢cbir zaman

karisimin biitiin fiziksel miktarlarinin dogrusal olarak degistigi anlamina gelmez.

Bu nedenle, dogrusal programlama, dogrusal olmayan durumlarda
uygulandigindan sadece bir sonu¢ verir. Bir¢ok durumda dogrusallik, karigim

islemlerinin incelenmesinde ¢ok faydali ve yeterli neticeler almay1 saglar.151

Dogrusal programlamanin ilk tutarh ve faydali uygulamasi, petrol rafinerilerinin
programlanmasinda olmustur."”> Yakin zamanlarda bircok petrol sirketi, bu konuda

genis calismalar yapmustir.

Rafineri iglemleri, ham petroliin havada damitilmasiyla baglar. Bu damitma
sonucu ¢ok sayida ara iriin ortaya c¢ikar. Diger iiriinler, ayn1 hammadde ya da ara

iriinlerin degisik oranlarda karistirillmasindan elde edilir.

Bu nedenle, rafineri islemlerinin optimizasyonu oldukc¢a karisiktir. Charnes,
Cooper ve Mellon, bu konuda Onemli caligmalar yapmlslardlr.153 Bunlarn diger
calismalar izlemistir."”* Demir-Celik endiistrisi ve madencilik icin degisik ¢alismalar
yapilmistir.' Demir-Celik endiistrisinde iiretim planlamasinda ve yiiksek firinlara

hammaddelerin yiiklenmesiyle ilgili bir dogrusal programlama modelini T.Fabian

130 Ramsing, a.g.m. s.41.

! Hadley, a.g.e. 5.459.

152 Dantzig, Lineer Programming and Its Progeny, s.10.

133 Dantzig, Lineer Programming and Its Progeny, s.11.

134 A Charnes, W.W.Cooper and B.Mellon, Blending Aviation Gasolines, A Study in Programming
Interdepandent Activities in an Integrated Oil Company, Econometrica, Vol:20, No:2, 1952, s.37;
Gifford Symonds, Lincar Programming: The Solution of Rafinery Problems, New York, 1955, s.34;
A.S.Manne, Scheduling of Petroleum Rafinery Operations, Cambridge Harvard University Press,
1956, 5.59.

135 S L.Cook, Application in the Steel Industry, Progress in Operations Research, Vol:2, New York,
1964, 5.248-260.
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gelistirmistir.ls6 Ayrica degisik demir cevherlerinin degerlendirilmesinde ve diisiik
kaliteli cevherlerin peletlenmesinde dogrusal programlamadan yaraurlamlmlstlr.157
Dokiimhanelerde kupol ya da endiiksiyon ocagina malzeme yiiklenmesinde degisik

birlesimler s6z konusudur.

Minimum maliyette, istenen kalitede alasimli dokiim elde etmek icin, dogrusal
programlamadan  yararlanilarak, degisik calismalar yaplhmstlr.158 Dogrusal
programlamayla c¢oziilebilen karigim problemlerinden bir tanesi de, beslenme
sorunlarinin planlanmasidir.

Bu tip problemlerde de, ilging uygulamalar yapilmustir."’

Dogrusal
programlama teknigi, basta iiretim planlama problemleri olmak iizere endiistride ve

diger alanlarda oldukca genis bir uygulama alanina sahiptir.

Cok degisik sorunlara uygulanmis ve biiyiikk tasarruflar saglanmistir. Her
modelde oldugu gibi, dogrusal programlama modelleri de baz1 varsayimlardan hareket

edilerek diizenlenmektedir.

Siiphesiz, neticelerin gecerliligi, modelin hazirlanmasinda gerekli bilgilerin

tutarliligina baghdlr.160 Varilan neticeler, mutlak ve degismez veriler degildir.161

136 T Fabian, A Lineer Programming Model of Integrated Iron and Steel Production, Management
Science, Vol:4, No:4, July 1958, s.415-449.

'STT Fabian, Process Analysis of the Iron and Steel Industry: A Model, Detroit Meeting of the
Econometric Society, December 1954, s.39; T.Fabian, Process Analysis of Certain Steel Industry
Operations, West Coast Regional Meetings of the Econometric Society, 1954, s.37.

138 Metzger and Schwarzbek, a.g.m. s.87-93; E.P.Garmo, Applying a Modern Industrial Engineering
Technique to Two Old Foundry Problems, Programming for Optimal Decisions, Penguin Books, 1970,
s.44-54.

139 K.H.Maddy, R.B.Grainger, W.A.Dudley and F.Fuchal, The Applications of Lineer Programming to
Feed Formulation, Feedstuffs, April 1963, s.36; R.L.Gue and J.C.Liggett, Mathematical Programming
Models for Hospital Menu Planning, Journal of Industrial Engineering, Vol:17, 1966, s.395-400;
A.E.Paull and J.R.Walter, The Trim Problem An Application of Lineer Programming to the Manufacture
of Newsprint Paper, Econometrica, Vol:23, 1955, s.34-41.

' Gue and Liggett, a.g.m. 5.396.

'®! Maddy, Grainger, Dudley and Fuchal, a.g.m. s.37.
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Verilerin toplandigi dénemle uygulanacagr donemin farkli olmasi ya da istenen
dogrulukta bilgi bulunamamasi gibi sebeplerle kesin sonuglara varllamayabilir.162

Ancak, soruna yaklasimin nasil yapilacag: belirlendigi icin yeni verilerle gercek

. . . . 163
durumu tespit etmek her zaman miimkiindiir.

Uygulama caligsmalarinin, isletme icin
. . . . veae . 4. 164
en Onemli yani, her seyden once, var olan durumu gozler 6niine sermesidir. = Ayrica,

iiretim, pazarlama ve satin alma gibi isletme politikalarimin yonlendirilmesinde,

yoneticinin elinde gii¢lii bir ara¢ olmasidir.

2.5.2.Talep Tahmin Yontemi

Talep tahmini, tiiketicilerin gelecekte ne miktar mal ve hizmet talep
edeceklerinin kestirilmesi islevidir. Bu tahmin isletmenin {iretim seviyesinin
saptanmasinda temel olusturur. Hangi {iriiniin iiretilecegi, tiiketicilerin bu iiriinden ne
miktar talep edecekleri ve bu talebin ¢ogunlukla hangi tarihlerde gerceklesme

olasiliginin bulundugu talep tahminleri ile yorumlanlr.165

2.5.2.1.Tahminin Amaci

Talep tahmini iiretim planlama ve kontrol sisteminin diger fonksiyonlarina
temel girdiyi saglar. Bu fonksiyonlar yapilan tahminleri hammadde, yedek parga, yan

mamul, makine, insan giicii, programlama ve diger kararlara doniistiiriir.

Tiim planlar doneminde isletmenin kars1 karsiya kalacagi is kapasitesinin
tahmin veya kestirilmesi ile baslar. Yapilan tahmine tamamen siibjektif veya bilimsel

olmayan yollarla ulasilsa da, isletme faaliyetleri ile ilgili diger tiim planlar tahmin

162 Metzger and Schwarzbek, a.g.m. s.94.

163 paull and Walter, a.g.m. s.36.

' Gue and Liggett, a.g.m. 5.397.

165 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.29.
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edilen is kapasitesine baglh olacagi gercegi degismeyecektir.166 Uriiniin  satis1 ve
iiretiminde direk olarak tahmin gerekmez. Tahmine ge¢ilmeden tahmin ihtiyaci agikca
ortaya konmalidir. Tahminde yapilacak hatalari nispi maliyetleri ile tahminin maliyeti
karsilagtirlarak tahminin istenen dogruluk derecesi tayin edilmelidir. Bununla
sOylemek istedigimiz yapilan tahminin dogruluk derecesi isletmeye en az kullanilan
tahmin tekniginin ilan ettigi maliyetten daha fazla bir tasarruf(daha az stoksuz kalma ve
daha az stok maliyeti gibi)saglanmadik¢a karmasik ve pahali tahmin teknikleri
kullaniimamalidir.'®” Tahminin bir satis hedefi olmadiginin anlasilmasi gerekir. Uriiniin
satig hedefini belirlerken hayli iyimser olabiliriz. Ornegin bir isletme satislarda %20

oraninda bir artis1 amaglayabilir.

Ancak tahmin yaparken kati gercekler altinda talebimizin ne olacagini
diisiinmek zorundayiz. Satis hedefimize dayanarak iiretim ara¢ ve gereglerini %20
oraninda artiramayiz. Diger taraftan tahmin, {retim kapasitesi tarafindan
sinirlandirilmamalidir. Aksi takdirde gelisme ihtiyacini ortaya koyacak bilgileri elde

edemeyiz. Tahmin gercek satiglar1 miimkiin oldugu kadar dogru kestirmelidir.
2.5.2.2. Tahmin Cesitleri

Yonetimin ¢esitli kademeleri isletmenin gelecekteki faaliyet seviyesi konusunda
degisik tahminlere gereksinim gosterir. Ornegin, genel miidiir bir ka¢ yilin toplam
parasal gelirlerinin tahmini ile ilgilenirken; iiretim yonetimi belli bir dénemde her bir
iiriinden ne miktar talep edebilecegi ile ilgilenir. Tahmin cesitlerini dort genel baslik

altinda toplayabiliriz: 168

166 Bayar, a.g.e. s.14.
167 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.30.
168 Bayar, a.g.e. s.15.
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2.5.2.2.1.Pazar Tahmini

Bu tahmin bir yildan yirmi yila kadar uzun donemin genisleme planlar ile
arastirma ve gelistirme faaliyetlerine rehberlik eder. Sirketin izleyecegi yolu belirleyen

bu tahmin olduk¢a 6nemlidir. Bu nedenle biiyiik bir titizlikle hazirlanmalidir.

2.5.2.2.2.Finansal Tahmin

Gelecekteki kérlar tahminde kullanilacagindan, finansal tahminde nakit akisi ve

kapital ihtiyaclari saptamir.'® Bir aydan iki yila kadar biitgenin tahmini yapilir.'”®

2.5.2.2.3.Satis Tahmini

Kisa donem satiglan i¢in yapilan bu tahmin satis kampanyalarinin ve diger
pazar stratejilerinin planlanmasinda kullanilir. Genellikle her aydan bir yila kadar

olabilir. Ancak ¢cogunlukla iicer aylik tahminler daha faydalidir.

2.5.2.2.4.Uretim Tahmini

Bu tahmin her iiriinden kag¢ birim talep edilecegini tahmin i¢in yapilir. Tahmin
bir plan siiresinde(genellikle ii¢ aylik veya bir yil)her bir donem(genellikle bir hafta
veya ay)icin yapilir. Teker teker donemlere gore yapilan tahminler daha sonra toplam
talebi elde etmek {iizere birlestirilir. Bu toplam tahminden yararlanarak uzun donem
iiretim planlar yapilir. Bu planlarda vardiya sayilan, isgiicli miktarlari, ildve arac-gereg
miktari, fason iiretim ile ilgili kararlar bulunur. Donemlerle ilgili tahminler tiretim

emirlerinin, malzeme ihtiyaglarinin saptanmasinda kullanilir. Bunlar detayh

169 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.31.
' Bayar, a.g.e. 5.16.
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programlarin yapilmasinda, is¢i ve makinenin gorevlendirilmesinde ve diger kisa

donem kararlarin alinmasinda yardimci olacaktir.
2.5.2.3.Tahmini Etkileyen Satis Karakteristikleri

Mamuliin 6zellikleri ve talep modeli, yapilacak tahmin tipi ve kapsayacagi
zaman siiresini etkiler. Eger mamule olan talep hemen hemen daima sabit ise, tahminin
zaman siiresi biraz daha kisa olabilir. Gelecegi planlama, talebin daima aym diizeyde
kalacagi kabuliine dayanir. BoOyle durumlarda varolan kapasite genellikle talep

hacminin ¢ogunu karsilayabilir. Tahmini artirmak pek az gereklidir.'”"

Mamule olan talep dalgalanmalar gosteriyorsa, tahmin hi¢ olmazsa bir dénemi
kapsamina almalidir. Tercih edilen tahmin, iki tepe noktasi arasindaki siireyi i¢ine alir.
Bu siire, maksimum talebi karsilamak icin daha iyi tiretim ve dokiim planlama
imkanlar1 saglar.'’* Eger talepte donemsel degisiklikler varsa, talebi karsilamak icin
fazla mesai ve/veya stok gerekli olabilir.'”* Talepte uzun bir devrede gittikge artan bir
egilim bekleniyorsa, zorunlu olacak genisleme veya donanimin saglanmasin

planlamaya imkén veren bir zaman siiresi i¢in tahmin yapmak gereklidir.

Bu zaman aralign birka¢ aydan, birka¢ yila kadar degisir.174 Bazi diriinler icin
talep degerleri mevsimlere gore azalir veya cogahr.'”” Boyle durumlarda oncelikle

talepteki mevsimsel degismelerin nedenini iyi belirlemek gerekir.'”®

Eger talebin baz1 mevsimlerde fazla, bazilarinda az olmasii gerektiren gegerli
nedenler varsa o zaman mevsimsel tahmin yOntemleri kullanilabilir."”” Firmalarin

biiyiik bir kisminda birden fazla tahmine gerek vardir.'”®

171 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.30.
172 Bayar, a.g.e. s.17.

173 Acar, Uretim Planlama Yéntem ve Uygulamalari, s.30.
174 Mize, White, Brooks, a.g.e.s.45.

175 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.32.
176 Mize, White, Brooks, a.g.e. s.46.
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Bunlar1 zaman siirelerine gore su sekilde ayirmak uygundur:179

Uzun Vade Tahminleri: Isletme tesislerinin genigletilmesi, yeni makine ve
donanim i¢in gerekli sermaye yatirimimi planlamak igin yapilir. Bes veya daha fazla

yillik olabilir.

Orta Vade Tahminleri: Tedarik siiresi belirsiz veya uzun olan malzeme
alimlarinin, dretim siireci karmasik mamullere ait imalat faaliyetlerinin, talebi
mevsimsel dalgalanma gosteren mamul stoklarinin planlanmasi amacina hizmet

ederler.'® Alt1 aydan baslayarak bes yila kadar uzanan bir siireyi kapsayabilirler.

Kisa Vade Tahminleri: Isgiicii seviyesini hesaba katarak, satin alma veya imalat
icin uygun siparis miktar ve zamanlarin tespit etmek ve uygun iiretim kapasitesini

planlamak i¢in yaplhr.181 Ucg aydan, alt1 aya kadar bir siireyi kapsar.182

Cok Kisa Vadeli Tahminler: Haftalik, hatta giinliik olarak parca, malzeme ve
mamul stoklarinin kontrolii veya montaj hatt1 is programlarinin hazirlanmasi amaci ile

yapilir. Daha ¢ok isletme i¢i verilerden yararlanilir.
2.5.2.4.Tahmin ilkeleri

*Miktar veya g¢esit bakimindan biiyiik olan gruplar i¢in yapilan tahminler daha

duyarhdir.

*Tahminlerin kapsadigi zaman aralifi kisaldikca (kisa vadeye gidildikge)

duyarlik artar.

*Her talep tahmin arastirmasinda sapmalari belirleyecek hata hesaplamalar1 yer

almalidir.

177 swww kou.edu.tr 27.04.2008

'8 www.bilgiyonetimi.org 28.04.2008

179 Bayar, a.g.e. s.16.

130 \ww.cvir.net/makale/haber 29.04.2008

181 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.33.
182 Bayar, a.g.e. s.17.
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*Herhangi bir talep tahmin arastirmasinin sonuglarini uygulamaya ge¢cmeden

once kullanilan yontemin testi yapllmahdur.183
2.5.2.5.1yi Bir Tahminin Ozellikleri
*Zaman dikkate almali. Gereken degisiklikler i¢in yeterli zaman verilmelidir.
*[sabet olmali ve isabet derecesi belirtilmelidir.
*Gtivenilir olmali.
* Anlaml1 birimler seklinde ifade edilmeli.
*Yazili olmali.
184

* Anlamada ve kullanimda kolaylik saglamal.

2.5.2.6.Talep Tahmin Arastirmasinda Yapilacak isler

2.5.2.6.1.Bilgi Toplanmasi

Arastirmanin degerini veya gecerligini etkileyen son derece Onemli bir
asamadir. Gergekten ise yarayacak bilgilerin toplanmasi isletmenin kayit sisteminin

1yilik derecesine baghdir.

Gecmise ait satig, tedarik, iglem zamanm ve maliyet kayitlart olmadan gelecegi
tahmin etmenin giicliigii hatta imkansizlig1 meydandadir. Diger taraftan arastiricinin da
amaglarim g6z Oniine alarak toplayacag bilgilerin cinsi, kapsami ve ayrintisi
konusunda isabetli karar vermesi gerekir. Eksik veya istenilenden daha ayrintili bilgiler

arastirmanin maliyetini yiikselttigi gibi sonuglarin duyarliin1 da olumsuz ydnde

etkiler.'®

133 Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, Altinci Baski, Istanbul Universitesi Yayini, Istanbul, 1987, s.53.
134 Mize, White, Brooks, a.g.e.s.47.
183 Bayar, a.g.e. s.15.
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2.5.2.6.2.Talep Tahmin Periyodunun Tespiti

Talep arastirmasi sonuglarinin kullanilis amaci ile periyodun uzunlugu arasinda
yakin bir iliski vardir. Ornegin, giinliik is emirlerinin hazirlanmasinda yararlanilacak
tahminlerin aylik donemler icin yapilmasi son derece yaniltict sonuclar verebilir. Zira

giinliik degerlerdeki oynamalar aylik donemlerde tamamen kaybolur.

2.5.2.6.3. Tahmin Yonteminin Secimi ve Hata Hesabinin Yapilmasi

Toplanan bilgilerin belirsizlik, duyarlik, degisim bigimi gibi nitelikleri ile
uygulama amaclart kullanilacak yontemin seciminde goz Oniine alinmasi gereken

faktorlerdir.

Duyarli olmayan bilgilere ¢cok ayrimin sonuglar veren yontemlerin uygulanmasi
gibi celiskili davranistan kaginilmahdir. Aym kistaslara, hata hesabinin yapilmasinda

da bagvurmakta fayda vardir.

2.5.2.6.4. Tahmin Sonuclarimin Gecerliginin Arastirilmasi

Cesitli bilgilere dayanilarak yapilan tahminlerle gercek degerler arasindaki
farklarin sistematik bicimde tespiti ve nedenlerinin arastirllmasindan ibarettir. Bu
faaliyetin satis veya pazarlama yerine Uretim Planlama ve Kontrol(UPK) béliimiiniin

sorumluluguna verilmesi yerinde olur.

Zira sapmalarin giderilmesi yolunda alinacak tedbirlerin biiyiik cogunlugu UPK

béliimiinii ilgilendirir.'*®
2.5.2.7.Tahmin Kararlari

Tahmin fonksiyonundan elde etmeyi umdugumuz kararlar sunlardir:'®’

136 Mize, White, Brooks, a.g.e.s.48.
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2.5.2.7.1.Talep Trendi

Tahmin sistemi, bir {iriinden her donemde ne miktar satis yapacagimizi gosteren
talep trendini belirlemelidir. Bu egilim, gecmis talebin analizine dayanir. Uriiniin talep
egiliminde bir diigsme, iiriinde bazi diizenlemelerin yapilmasi icin iirtin gelistirmeye
ulastirilir. Biitiin iiriinler zamanla tiiketicileri tatmin edemez duruma diiser ve
iiretimden kaldirilir. Ust diizey yoneticileri tarafindan bir iiriiniin {iretimden
kaldirilmasiyla ilgili karar verildiginde bu karar tahmin fonksiyonu kanaliyla kontrol

sistemine aktarilir.

2.5.2.7.2.Diger Kararlar

Tahmin fonksiyonu ile birlikte bir¢ok degisik mahiyetteki karar kontrol
sistemine girebilir. Bu kararlar ¢ikarilan talep trendiyle etkilesim i¢inde olduklarindan,
nihai tahmini de etkilerler. Ornegin, bazi durumlarda satis elemanlariin Kisisel
yargilar1 dikkate alinmasi gereken onemli bir girdidir. Saticilar genellikle tiiketicilere
cok yakin ve onlarin tepkilerini hemen saptayacak durumdadirlar. Tahmini etkileyen
bir diger girdi de rekldm programlarinin beklenen etkileridir. Bir satis kampanyasi,
talepte hizhi bir artis sonras1 hizli bir diisiise, daha sonra da normal bir diizeye
ulagmayla sonuglanabilir. Tahmini etkileyen digsal faktorler ise rekabet, (yeni iiriin
veya rakip bir malin fiyatinda diigmeler gibi) politik faktorler ve endiistrinin genel

ekonomik durumu gibi faktorlerdir.

2.5.2.7.3.Birlestirilmis Tahmin

Plan doneminde her iirlinden ne miktar satilacaginmi tahmin edebilmek icin,

tahmin fonksiyonu, yukarida belirtilen «diger faktorler» ile talep trendini birlestirmek

187 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.32.
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zorundadir. Kiimiilatif talepler iiretim planlarinin, periyodik talepler de detayl iiretim
programlarinin hazirlanmasinda kullanilir. Bu kararlar iiretim planlarinin girdilerini

olusturur.
2.5.2.8.Talep Tahmininde Kullamlacak Bilgiler

Talep tahmininde kullanilacak bilgiler, genis kapsamli bir pazarlama
arastirmasiyla toplanir. Biitiiniiyle yeni mal veya hizmet iiretimi soz konusuysa,
isletmenin tek basina ya da bazi kuruluslarla isbirligi yaparak, birincil elden orijinal
veri toplamalar1 gerekir. Diger durularda, hem birinci elden veri kaynaklarina, hem de
ikinci elden veri kaynaklarina bagvurmak en dogru yoldur. Istatistik bilimindeki anket,
goriisgme ve Ornekleme yontemleri, birinci elden veri toplamada, son derece yararh
bilgiler saglar. Ikinci elden veri toplamada ise, konuyla Ilgili 6nemli resmi ve resmi
olmayan istatistikler ve kaynaklar taranmalidir.'®® Dogru ve gecerli bir talep
arastirmasinda, toplanmasi1 gereken bir¢ok bilgi tiirii vardir."® Bunlarin en 6nemlileri

su sekilde siralanabilir:'*
*Uretilecek mal veya hizmetin pazari,
*Uretilecek mal veya hizmetin kullanim yerleri ve 6zellikleri,
*Uretilecek mal veya hizmetin fiyat: ve maliyeti,
*Yurti¢i ve yurtdis rakip isletmelerin sayisi, iiretim kapasiteleri,
*Kurulus yerleri, pazar paylar1 ve iiretim diizeyleri,
*Resmi ve resmi olmayan istatistik serileri,

*Rakip mal veya hizmetlerin 6zellikleri,

138 Mize, White, Brooks, a.g.e.s.49.
189 Bayar, a.g.e. s.16.
190 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.33.
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*Dagitim sisteminin 6zellikleri,
*Diger onemli bilgilerin toplanmasi.
2.5.2.9.Talep Tahmininin Uretim Planlamasi icindeki Yeri

Talep tahmini, iiretim planlama calismasimin temelini olusturur. Uretilmesi
diisiiniilen iiriine ne kadar talep olacagin1 bilmeden yapilan bir planlama gercek bir

191

planlama sayilamaz.”” Orta biiyiikliikte bir iiretim isletmesinde talep tahminlerinin

satig veya pazarlama boliimiiniin baslica gorevi oldugu sdylenebilir.

Ancak sonuglart kullanma acisindan iiretim planlama ve kontrol(UPK)
boliimiiniin konuyla ilgisinin daha fazla oldugu kesindir. Aslinda satis boliimii talep
rakamlarini tespit ettikten sonra bunlari, gerceklestirilmesi dilegi ile UPK boliimiine
aktarir. Isteklerle iiretim olanaklarinin karsilastirilmasi sonunda tahminler iizerinde bazi
ayarlamalar yapllnr.192 Bu esnada UPK ile satis arasinda siki bir isbirligi ve bilgi
aligverisi yapilmasi zorunlu hale gelir.193 Talep tahminleri ve buna iliskin faaliyetleri

UPK ile satis boliimleri arasinda soyle paylastirmak miimkiindiir: 194

Faaliyet Sorumlu Departman

Talep tahminlerinin yapilmasi Satis veya Pazarlama
Uretim planlarinda veri olarak kullanma UPK
Gergek degerlerle satiglar arasindaki sapmalarin tespiti UPK
Sapmalarin nedenlerinin arastiriimasi Satis
Diizeltmelerin yapilmasi Satis
Diizeltmelerin iiretim planlarina yansitilmasi UPK

Tablo 1 — Talep Tahmininin Uretim Planlamasi icindeki Yeri

191 Mize, White, Brooks, a.g.e. s.49.

192 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.34.
193 Mize, White, Brooks, a.g.e. s.50.

1 Bayar, a.g.e. 5.16.
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2.5.2.10.Talep Tahmin Yontemleri

Biitiin ekonomik didinmeler tiiketicinin talebine dayanir. Hitap edecegi
toplumun talep diizeyini goz Oniine almadan iiretimde bulunan bir isletme uygun

olmayan miktarlarda iiretim yapmak zorunda kalacaktir.

Eksik tiretim halinde, aylak kapasite nedeniyle birim basma sabit masraflar
artacak, dolayisiyla de birim maliyeti yiikselecektir. Buna karsilik, fazla iiretim
halindeyse, sermayenin donme hiz1 azalacagi gibi, stoklama problemleri ortaya

cikacaktir. 19

Heniiz faaliyete gecmemis, proje degerlendirmesi safhasindaki bir isletmenin
iiretmeyi diisiindiigii herhangi bir malin talebinin ne diizeyde olabileceginin bilinmesi,

cok onemli bir sorundur.

Biiyik ve modern isletmelerin cogaldigi iilkelerde gelecege iliskin is
kosullarinin kestirilmesinde, kismi bilgilerin ve istatistik analizlerinin kullanilmasinin
artan bir 6nem kazanmasiyla, talep tahmininde dayanilan tek temel, rakamla ifade
edilebilen bilgilerin analizi olmustur. Bagka bir deyisle, istatistik teknigine dayanmayan

ve istatistik analizlerine bagvurmadan satis tahmini yapmak miimkiin degildir.

Talep tahmini i¢in tek bir yontem yoktur. Tek bir yontem olmamasi da dogaldir.
Bir ekonomide iiretilen mal ve hizmetlerin ¢ok ¢esitli olusu; tiiketim mallari, ara
mallar, sermaye mallar taleplerinin birbirinden farkli sekilde meydana gelisi; elde
edilebilen istatistiklerin ¢ogu zaman sinirlt ve giivenilirlik derecelerinin ¢ok degisik
bulunusu, tek bir talep tahmin yonteminin kullanilmasim imkansiz kilmaktadur.'*®
Asagida talep tahmininde kullanilan biitiin yontemler agiklanmamistir. Sadece

uygulamada en ¢ok kullanilan baz1 yontemlere deginilmistir.

193 Bayar, a.g.e. s.17.
196 K obu, Uretim Yonetimi, s.54.
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2.5.2.10.1.Nicel Talep Tahmin Yontemleri

2.5.2.10.1.1.Aritmetik Ortalama Yontemi

Talep tahmini acisindan gelecege en basit bakis gelecegin, gecmiste olanlarin
ortalamasina dogru egilim gosterecegini varsaymaktadir. Bu varsayima gore gelecegin

en gecerli tahmini, gecmiste olup bitenlerin tek tek toplanip ortalamasini almaktir.

Bu talep tahmin yontemi, oldukca basittir.'”’ Gegmis donemlere iliskin veriler
toplanarak, donemlerin sayisia bdliiniirse ortalama deger hesaplanmis olur. Boylece
gelecek donemler icin tahminin, hep bu ortalama deger alacagi ortaya c¢ikmaktadir.
Bununla birlikte, yeni donemlere iliskin veriler geldikce bunlarin yeni hesaplamalara
dahil edilerek son giine uygun bir tahminin yapilmast da ayni modelle miimkiindiir.
Ancak, tarihi olarak olup bitenlerin istatistik ortalamasina dayanan bu tahminin, zaman

icinde tek tek gozlemlenen noktalarin sirasini géz oniine almadig1 goriilmektedir.
2.5.2.10.1.2.Hareketli Ortalama Y ontemi

Yaygin sekilde kullanilan bir tahmin teknigidir. Hareketli ortalama yontemi,
uzak ge¢misten ¢ok, yakin gegmise agirlik verir ve buna dayanarak, yalnmizca bir donem

satig tahminini yapar.

Ornegin gecmis tarihi donem verilerinin iigii, dordii veya besi alinarak, en son
gerceklesen donem bunlara ilave edilir. Daha sonra, bu verilerin ortalamasi, bir sonraki
dénem satis miktar1 olarak kabul edilir.'”® Bu yontem ile yapilacak tahmin, talep

yiikselen bir egilim gosteriyor ise c¢ok kiiciik, alcalan bir egilim gosteriyor ise ¢ok

97 Mize, White, Brooks, a.g.e.s.51.
198 Sahin, a.g.e. s.33.
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biiyiik olacaktir. Ayni sekilde sayet n ¢ok az ise gercek talebin etkileri abartilmig

olacak, n ¢ok biiyiik ise bu etkiler azaltilmig olacaktir.'””
2.5.2.10.1.3.Agirhikh Hareketli Ortalama Yontemi

Hareketli ortalama yoOnteminin sakincalarindan bir kismi agirlikli hareketli
ortalama yontemi kullanilarak giderilebilir.200 Bu yontemde en yakin veriye en biiyiik
agirhik verilir. Bazi talep yapilarinda bu yontem, standart hareketli ortalamalarinin

zayifliklarim1 kismen ortadan kaldirir.
2.5.2.10.1.4.Ussel Diizeltme Yontemi

Ussel diizeltme yontemi de, hareketli ortalama tahmin yontemindeki amaca
benzer bir amag tasir. Aralarindaki farki kisaca belirtmek miimkiindiir. Ussel diizeltme

tahmin yontemi, tiim tarihi verileri goz oniinde bulundurur.

Ancak, ge¢mise eskidik¢e daha az agirlik verir. Oysa hareketli ortalama, eski
donemleri biitiiniiyle gormezden gelmekte, yalnizca hareketli ortalama donemindeki

tarihi verilere esit agirlik vermektedir.

Ussel diizeltme yontemi, bir bakima, tiim tarihi verilerin hareketli ortalamasi
olmaktadir. Ussel diizeltme yonteminin kullanilmasindaki temel diisiince talepte
tesadiifi dalgalanmalarin etkilerini gidererek genel yonelime uygun bir tahminde
bulunabilmektir.*" Ornegin herhangi bir iiriin icin talebin 100 birim olacagini tahmin
etmekteyiz. Ancak donem sonunda talep 95 birim olarak gerceklesmistir. Simdi de
gelecek donemin talebini tahmin etmek durumundayiz. Acaba 100 birim ile 95 birim
arasidaki farkin ne kadari talepte meydana gelen gergek kaymalara, ne kadar1 tesadiifi

nedenlere atfedilebilir. Sayet gelecek donemin talebini 100 birim olarak tahmin edersek

199 Bayar, a.g.e. s.19.
200 K obu, Uretim Yonetimi, s.55.
201 Bayar, a.g.e. s.19.
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bir donem oOnce gerceklesen talep ile tahmin edilen talep arasindaki 5 birimlik farkin
tamamen tesadiifi dalgalanmalarin bir sonucu oldugunu, talebin genel yoneliminde bir

degismenin bulunmadigini varsayariz.

Sayet gelecek donemin talebini 95 birim olarak tahmin edersek, bu kez de
meydana gelen farkin talep kalibindaki dalgalanmalardan kaynaklandiginm, talepte

tesadiift dalgalanmalarin bulunmadigini kabul etmis oluruz.*”

2.5.2.10.1.5.En Kiiciik Kareler(Regresyon)Yontemi

Egilim metotlarinda en giivenilir olani, en kiiciik kareler metodudur. Bu nedenle
veriler elverisli oldugu takdirde egilimin hesaplanmasinda en ¢ok bu yol

uygulanmaktadir.

En kiiciik kareler yontemine gore, bir zaman serisine en iyi uyan baska bir
deyisle bir degerler serisini en iyi ifade eden dogru veya egri, gecmis yillara ait gercek
degerlerle formiiliin uygulanmas: ile bulunacak teorik degerler arasindaki farklarin
karelerinin toplamini(saptamalarin kareleri toplamini)minimum yapan dogru veya
egridir. S6z konusu metotta egilim matematik bir fonksiyonla belirtilir. Zaman serisinin
gostermis oldugu egilim, dogrusal olabilecegi gibi, bir egri seklinde de olabilir. Diger
tahmin tekniklerinin uygulanabilmesi icin yeterli bilgilerin olmadig1 veya gecmisteki
sartlarin uzunca bir siire gelecekte de aynen devam edecegine dair bilgiler ve nedenler
bulundugu takdirde, talep tahminlerinde bu yontemin uygulanmasi faydalidir. Ancak bu
yontem uygulanirken kisa vadeli devreyi hareketlerin ve olaganiistii faktorlerin tiiketim
tizerindeki anormal, abartilmis etkilerinin giderilebilmesi i¢in kullanilacak serinin

olduk¢a uzun bir donemi kapsamasina dikkat edilmelidir.””?

202 Acar, l:;:Jretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.35.
203 Acar, Uretim Planlama Yéntem ve Uygulamalari, s.36.
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2.5.2.10.1.6.Zaman Serileri Analizi

Bu yontem, ge¢misin gézlemine dayanilarak gelecege ait tahminlerde bulunmak
esasina dayanir. Ge¢misin gozlemi ise belirli ararliklarla toplanan istatistik veriler,

baska bir deyimle zaman serileri ile yapilabilir.

Zaman serilerinden yararlanmilarak, liretimi 6ngoriilen mal ve hizmetin ge¢mis
yillardaki tiiketiminin gostermis olugu egilim saptanir ve gelecekteki talebin de aym

sekilde gelisecegi kabul edilerek tahminler yapilir.”*

2.5.2.10.2.Nitel Tahmin Yontemleri

Talep tahminlerinde, matematik ve istatistie dayanan teknikler diginda 6znel,

bilimsellik derecesi tartismali bazi metotlar da kullanilabilir.
2.5.2.10.2.1.Yoneticiler Grubunun Goriislerini Esas Alan Tahmin

Uretim, satin alma, mali isler ve idari yoneticiler de dahil olmak iizere
isletmenin iist basamaklarinda bulunan gorevliler, ge¢mis deneylerini ve bilgilerini

kullanirlar ve satiglarin plan donemindeki tahminini birlikte yaparlar.

Bu yontem, yoneticilerin istatistiki bilgiler arasinda bocalamalarini 6nler ise de,
satig tahmin sorumlulugunun cesitli yoneticiler arasinda paylagilmasini saglar, fakat bu

onemli gorevin cok ciddi ve bilimsel yéntemlerle ¢oziimlenmesini saglamaz.”
2.5.2.10.2.2.Kilit Personelin Fikirleri

Talep tahmini mevcut bir kurulusun tevsii seklinde veya yerlesmis bir
tesebbiisiin yeni bir iinite kurmasi i¢in yapiliyorsa, bu kurulusun ozellikle satig

boliimiinde gorevli kilit personelin fikirleri de onemli derecede yararh olabilir.

204 Bayar, a.g.e. s.18.
205 Mize, White, Brooks, a.g.e. s.56.
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Gerek yoneticilerin tahminlerinde, gerek kilit personelin fikirlerinde &znellik
unsuru agir bastigindan; talep tahminlerinde bu tekniklere fazla giivenilmemektedir.206

Ancak bu ozellik ve tecriilbeye dayanan tahmin yollari, matematik ve istatistik

yontemlerle bulunan sonuglarin incelenmesinde kullanilabilir.>"”
2.5.2.10.2.3.Anketler

Yeni kurulacak veya mevcut olmakla beraber yeni bir mal veya hizmet iiretecek
isletmeler, talebi dogrudan dogruya tiiketicilere veya mali kullanacaklara soru formlar
gondererek tespit etmek isteyebilirler. Soru formlarmin gonderildigi kisilerin veya
isletmelerin hepsinin cevap vermesi beklenemez. Gelen cevaplar istatistik yontemleri
yardimiyla biitiin tiiketicileri kapsayacak sekilde analiz edilerek, talep tahmini
yapilmaya calisitlir. Anket yontemi, gelismis iilkelerde pazarlama arastirmasi

yontemleri icerisinde en ¢ok kullanilan1 olmasina ragmen en az bilimsel olamdir.

Bu yontemlerle elde edilen bilgilerin, biiyiik ol¢iide, objektiflik ve giivenilir
olmaktan yoksun olusu cevaplayicilarin istenen bilgileri vermeyisi veya vermek
istemeyisi, haberlesme hatalari, s6z konusu yontemin degerini azaltmaktadir. Ancak
pazarlama arastirmasi icin gerekli olan bilgileri soru sormak suretiyle saglama olanag,

anket yontemini ¢ok yonlii ve sik kullanilir yontem haline getirmektedir.
2.5.2.11.Talep Tahmin Yontemlerinin Uygulamsi

Gerek talebin incelenmesi gerek bunlara wuygulanacak talep tahmin
yontemlerinin uygulanmasi, iiretilecek mal veya hizmetin, dayaniksiz tiikketim mali,
dayanikli tiiketim mali, ara mali veya sermaye mali olmasina gore farkli yaklagmalan

. . 208
gerektirir.

206 Mize, White, Brooks, a.g.e. s.57.
207 Acar, Uretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.37.
208 Mize, White, Brooks, a.g.e.s.57.
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2.5.2.11.1.Dayamksiz Tiiketim Mallar1 Talebinin Tahmini

Giyecek, yiyecek maddeleri, deterjanlar gibi dayaniksiz tiikketim mallarn
dayamkl tiiketim mallarindan bazi énemli 6zellikleriyle ayrilirlar.”® Bunlar tiiketici
gelirlerinde ¢ok kiiciik yer tutarlar, aliskanliklarin ve modanin etkisi bunlardan daha

kuvvetlidir.

Moda disinda diger onemli etkenler, bize dayaniksiz tiiketim mallan talebinde
bir diizenlilik oldugunu gostermektedir. Bu nedenle burada daha tutarli kestirimler
yapma olanag vardir ve genellikle niifus, gelir diizeyi ve fiyat gibi unsurlar bu

kestirimlerde belirleyici degiskenler olarak kullanilirlar.

Bu tiir mallara karsi talebin tahmininde, egilimin ileriye uzatilmasi(trendin
extrapolasyonu), talebin gelir esnekligi, basit veya c¢oklu regresyon ilgilesim, anket

yontemleri uygulanabilir.m

2.5.2.11.2.Dayamikh Tiiketim Mallar1 Talebinin Tahmini

Genellikle tiiketiciler tarafindan uzun bir siire kullanilarak tiiketilen mal veya
hizmetlerdir. Buzdolabi, ¢camasir makinesi, biitiin mobilyalar, binek otomobilleri vb. bu

gruba girer.

Dayanikli tilketim mallarmin talep tahmininde yeni tiiketicilerin tip ve

ozellikleri dikkate alinmakla beraber eskiyen mallarin yerine yenilerinin

11

konulmasindan dogan yenileme talebi de dikkatle tahmine ga11§111r.2 Dayanikli

titketim mallarinin talep tahmininde 6zellikle gbz 6niinde bulundurulacak degiskenler

209 Mige, White, Brooks, a.g.e. s.58.
20 Kobu, Uretim Y onetimi, s.60.
211 Mize, White, Brooks, a.g.e.s.59.
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sunlardir: Aile sayisi, harcanabilir gelir, kredi sartlari, fiyat (malin ve rakip mallarin),

mevcut mallar i¢in yenileme talebi, mallarin ortalama kullanma siiresi.”!?

2.5.2.11.3.Ara Mallar1 Talep Tahminleri

Ara mallar1 talebinin en bityiik 6zelligi dolayl talep olmasidir.”"* Bunun anlan,
bu mallar tiiketicinin ihtiyaclarin1 dogrudan dogruya degil, dolay1 olarak karsilamalar
sonucunda iiretimini sagladiklart mala talep olmasi nedeniyle bu mallarin da talep

edilmesidir.

Ara mallan talep tahminlerinde modeli kurarken ve kullanilacak teknigi

secerken ozellikle asagidaki konulara dikkat edilmedir:*"*

. Uretilecek mal1 talep eden isletmelerin talep durumlari ve bu isletmeleri
gelecekteki gelismeleri,

. Ekonominin yapisindaki degisme sonucu bu mali talep edecek yeni
endiistrilerin kurulmas1 ve gelisme durumlari,

. Ara malinin girdi olarak kullanildigi nihai malin talebinin gelismesi,

. Ikame mallari ile rekabet olanaklart,

. Tiiketicilerin ellerindeki stok miktarlari.

Genellikle, malin 6zellikleri, teknik katsayilarin talep tahminlerinde temel
metot olarak kullanilmasin1 gerektirir goriintiyorsa da; ekonomik model kurma genis
kullanim alani bulmustur. Ozellikle son yillarda kimya, petrokimya ve demir ve gelik

endiistrilerinde oldukg¢a gelistirilmis teknikler kullanilmaktadir. Aragtirmalar; ara mal

212 Acar, qretim Planlama Yontem ve Uygulamalari, s.39.
213 Kobu, Uretim Yonetimi, s.61.
24 Bayar, a.g.e. s.21.
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talebinin ekonominin ilgili sektorlerinin fiili veya planlanmig biiyiime hizlariyla

iligkilendirilmesinin basaril1 ve tutarli sonuglar verdigini ortaya koymaktadir.

2.5.2.11.4.Sermaye Mallarina Kars1 Talep

Bu gruba giren mallar, diger isletmeler tarafindan iiretim siirecinde uzun siire

kullamlan mallardir.>">

Bu mallara kars1 talep, ekonominin biinyesinde meydana gelen
degismelerle yakindan ilgili oldugundan; trendin ileriye uzatilmasi, ilgilesim gibi talep
tahmin tekniklerinin kullanilmasi hatali sonuglar verebilir.>'® Bu bakimdan, sermaye

mallarinin talep tahmininde bu mallar kullanan endiistrilerin yenileme talepleri ile yeni

kurulan igletmelerin talepleri ayr ayn dikkate alinmalidir.

215 Kobu, Uretim Yonetimi, s.62.
216 Bayar, a.g.e. s.22.
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UCUNCU BOLUM

AMBALAJ VE AMBALAJ SANAYI

3.1. Ambalajin Tanim

Ambalaj, basit bir tanimlamayla, icine konulan iiriinii en iyi sekilde koruyan,

temiz kalmasim saglayan ve tasinmasini kolaylastiran degerli bir malzemedir®"’.

Eski insanlar tasimak, korumak gibi amagclarla tahta, toprak, deri, bez tarzi
malzemeler kullanarak bir nevi ambalajlama islemi yapmislardir. Bugiin ise bunlarin
yerini kullanima uygunluk ve ekonomik olmalarinin da etkisiyle kagit ve karton, metal,

cam, plastik malzemeler almistir.

Tiim bunlarin yaninda ambalaj artik bir reklam malzemesidir. Ambalaj, iiriiniin
kendini pazarlamasini saglayan bir unsur olmalidir. Bunun gergeklesebilmesi dogru ve
etkili bir ambalaj malzemesinin secimine bagli oldugu kadar, ambalajin tasarimina da
baglhdir. Uriiniin yapisina uygun secilen renklerle, uyumlu yazi ve bigimlerle

tasarlanmis, cekici, giizel goriiniimlii bir ambalaj tiiketiciyi cezp eder.

Ambalaj; iiriinleri dig etkilerden koruyan, onlar1 bir arada tutarak, tasima,
depolama, dagitim, tanitim ve pazarlama iglemlerini kolaylastiran, metal, kagit, karton,
cam, plastik, v.b. malzemelerden yapilmis dis ortiilerdir. Kisaca ambalaj; igerisinde
irlin bulunan koruyucudur. Uriinii, carpma, 1slanma, zedelenme gibi fiziksel etkilerden
korur. Ambalaj {iiriiniin tiiketiciye en ekonomik yolla ulasmasini saglar, depolama
kolaylig1 yaratir, onemli bir gorevi de tasidigr bilgilerle tiiketiciye se¢im ve kullanim

kolaylig1 saglamasidir. Uzerinde yazili olan agirlik, fiyat, iiretim tarihi, son kullanim

17 http://www.cevko.org.tr/t AmbalajNedir.aspx
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tarihi, iirlintin icerigi, tiretici firmanin adi, kullanim aciklamasi, TSE’li olup olmadig

gibi tiim bilgiler, tiikketiciye ve satis yapana biiyiik kolayliklar saglar.218

2.2. Ambalaj Se¢imi

Ambalajlama bir¢cok sanayi kolunu kapsayan bir konudur. Ambalaj, kendisinden
beklenen fayda ve islevlere bagli olarak ¢ok farkli ozellikler tasir. Oncelikle goz
oniinde bulundurulmasi gereken husus miisterinin istekleri ve memnuniyetidir. Ambalaj

seciminde rol oynamasi gereken hususlar kisaca;

= Miisteriyi anlamak ilk adimdir. Kisilerin sosyal yasantilari, ihtiyaclari, i¢inde
yasadiklar1 toplumun adetleri, inanglari, gelisen teknoloji gibi bircok etken tiiketicinin

ambalaj konusundaki isteklerinde belirleyici rol oynamali,

Ambalaj 6zelliklerinin tiikketiciye uygunlugu belirlenmeli,

Ambalajin kullanim alanlar1 ve nasil kullanilacagini iyice kavranmali,

Hedef kitlenin alig-veris anlayis1 bilinmeli,

Ambalajlama sektoriindeki teknolojik gelismeler yakindan takip edilmeli,

Insanlar1 aligveris profilleri ¢ikarilmalidur.

Ambalajdan beklenen islevler giin gectikgce farkli boyutlar kazanmaktadir, bu
nedenle bir kalip i¢ine oturtmak ¢ok zordur. Asagida ifade edilen islevler bu konuda

genel bir cergeve sunmaktadir;”"’

= Icindeki iiriinii mikrobiyolojik yonden, nem ve atmosferik etkiler

yoniinden, ¢arpma, ezilme gibi mekanik etkilerden korur,

*'% http://www.bakomambalaj.com/index.php?option=com_content&task=view&id=1
*19 http://www.ambalajsektoru.com/ambalaj-hakkinda/page/2
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. Depolamay1 kolaylastirmak icin iist {iste yigilabilme, depo iginde

kolayca yer degistirebilme,

= Ayirt edilebilmesinin kolay olmasi,

. Mamulleri bir arada tutmast,

= Tasit aracina (Kara, Hava, Deniz yolu) kolaylikla yiiklenip
bosaltilabilmesi,

= Emniyetli olmas1 (Akma, dokiilme, patlama, dagilma yonlerinden)

Bir defa yada birden fazla kullanilabilmesi,

= Hafif olmasi,

= Satis swrasinda goze carpici ve tiiketiciye cezp edici bir goriiniimde
olmasi,

= Depolama sirasinda ve satis yeri rafinda az yer isgal etmesi,

= Tiiketiciye icinde bulunulan mal hakkinda fikir veren bir goriiniimde
olmasi,

= Tiiketiciye icinde bulunulan mal hakkinda bilgi verici yazilar
bulundurmasi,

= Yasal kurallarla kisitlamalara uygun olmasi,

= Cekici bir goriiniimde olmast,

= Kullanigh ve agilir kapanir sekilde olmasi,

= Kullanildiktan sonra atildiginda kimyasal ve biyolojik yonlerden ¢evre

kirlenmesine neden olmamasi,
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. Biiyiik ¢op yiginlari meydana getirerek yok edilmesi igin ilave bir

masraf gerektirmemesi,

= Kimyasal yoldan parcalanarak veya yeniden ayn1 ambalaj materyalinin

yapiminda kullanilarak degerlendirilebilmesi.
. Saglik acisindan da su kriterlere uyulmasinda fayda vardir.

= Gida maddesi ile baskili ylizey direkt olarak temas etmemelidir; yani

ambalajin i¢ yiizeyinde baski olmamalidir.

= Ambalajlanacak iiriiniin 6zelligine gore miirekkep secilmelidir.
= Kullanilacak baski materyali dikkatli se¢ilmelidir.
= Gida ambalajina uygun olarak hazirlanan miirekkeplerin yapilarinda 6zel

secilmis hammaddeler bulundugu i¢in, miirekkebe iiretici firmanimn onayr olmadan

herhangi bir katki maddesi ilave edilmemelidir (kurutucu, inceltici gibi).
= Fonksiyonel bir bariyer tabakasi kullanilmalidir.

= Gida giivenligi agisindan kullanilacak miirekkep ve baski materyali
giivenilir firmalardan temin edilmelidir. Giivenli gida ambalaji tiretimi i¢in miirekkep
tireten firmalarin sorumluluklar oldugu gibi matbaacilarin da bu konuya bilin¢li olarak

yaklagmalan gerekmektedir.

= Gida giivenligi ilgili yasalarla belirlenmis olup bu dogrultuda iiretim
yapilmalidir.
= Ihracata yonelecek olan firmalar icin gida giivenligine gosterilen

hassasiyet nedeniyle ihracat dncesinde belli basli yonetmeliklere uygunlugu gosteren

belgeler gerekmektedir (Clearence Form gibi).
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2.3. Ambalaj Maliyeti

Ambalaj maliyeti denildiginde sadece ambalaji olusturan malzemenin
maliyeti degil ambalaj sisteminin maliyeti ve diger fiziksel dagitim ve pazarlama

maliyetleri de dikkate alinmalidir. Maliyet su dort temel 6geden olusur:

Ambalaj Malzemelerinin Tedariki

Ambalajlamanin Depolanmast

Doldurma

= Tasima

2.4. Ambalaj Sanayi Tarihi

1960’11 yillarda Tiirkiye’deki ambalaj malzemeleri kagit, karton, selofan, cam
ve ahgaptan olusuyordu. Thracatta tahta kutu ve sandiklar ile jiit ¢uvallar kullamliyor,
bunlarin digindaki ambalajlar maliyeti artiran likks malzemeler olarak goriiliiyordu.
1970’11 yillarla birlikte ambalaj sanayinin dzellikle de ihracattaki 6nemi kavrandi. Ayni
donemde pek ¢ok iilkenin ambalajlama enstitiisii oldugu biliniyordu. Ulkemizde de
1977 yilinda Ambalaj Arastirma Merkezi’nin kurulmasi ¢alismalar1 basladi. Tiirkiye’
de ambalaj sektoriiniin ilk gelisimi teneke kutu dalinda oldu. Bu donemde ilk kez kendi
diriinlerini ambalajlamak i¢in ambalaj iiretimi yapan isletmelerin disinda yalmzca
ambalaj iireten isletmeler kurulmaya basladi. Teneke kutu alaninda yasanan bu gelisme
daha sonra karton ambalaj ve plastik ambalaj alanlarina da yayildi. 1980’li yillarin
basinda ise iilkemizde ilk kez pet sise iiretilmeye basladi. Su ambalajlamada
kullanilmaya baslanan pet siseler cok kisa siire i¢inde sivi gida maddelerinin

ambalajlanmasinda yaygin halde kullanilir hale geldi. Bu durum ¢ok eski bir ge¢cmise
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sahip olan cam ambalajin pazar kaygisi ile teknolojisini yenilemesine neden oldu. Yine

1980°1i yillarda ithal edilen aliiminyum kutu iilkemizde de iiretilmeye bagladi.”’

Tiirkiye’de oluklu mukavva sanayinin kurulmast da Seka’nin 1954 yilinda Izmit
tesislerinde ilk oluklu mukavva fabrikasini isletmeye acmast ile gerceklesti. Ozel sektor
1960 yilindan sonra oluklu mukavva yatirimina ve iiretimine ilgi duymaya basladi.
Tiirkiye oluklu mukavva sanayin en hizli gelisme donemi 1981-1995 yillan arasinda
oldu. Biiyiikk kurulusglarin bazilari 1981 yilindan baslayarak gelismis teknolojiye
dayanan yiiksek kapasiteli yatirimlara yonelmis bazilar1 da ikinci ve iigiincii oluklu
hatlarini isletmeye almislardir. Tiirkiye oluklu mukavva sanayinde yer alan tek kamu
kurulusu alandan cekilmistir. Bugiin sektorde 5.000’den fazla firmanin faaliyet
gosterdigi tahmin edilmekte olup resmi kayitlara gore 6zel sektore ait 910 fabrika 59

ilde faaliyet gostermekte ve sektdrde 250 bini agkin isci istihdam edilmektedir.”'

Diinya ambalaj sanayi pazar1 439 milyar dolar civarindadir. Diinya ambalaj
sanayi pazariin 2014 yilina kadar yiizde 3,5 oraninda biiyiiyecegi tahmin edilmektedir.
Pazarn yiizde 36’s1m1 kagit karton ambalajlar, yiizde 34’tinti plastik ambalajlar, yiizde

17 metal ambalajlar, yiizde 10 cam ambalajlar olugturmaktadir.

Ambalaj sanayi iiriinlerinin hizmet vermedigi sektor yok gibidir. Bu sektorlerin
basinda, diinyada en ¢ok talep goren ve vazgec¢ilmesi miimkiin olmayan gida ve igecek
sektorleri gelmektedir. Diinya ambalaj sanayi iiretiminin ylizde 56’s1 bu sektorler

tarafindan kullanilmaktadir.

20 www.dtm. gov.tr

2! http://www.aso.org.tr/kurumsal/media/kaynak/TUR/tamim09/Dosyalar/MatbaaA gustosBulten.pdf
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Bolgesel olarak diinya ambalaj sanayi ticaretine bakildiginda yiizde 30’u
Avrupa lilkeleri, yiizde 28’1 Kuzey Amerika iilkeleri, yiizde 27’si Asya iilkeleri, yiizde

7’si Latin Amerika tilkeleri, yiizde 8’i ise diger iilkelerdir.

Plastik ambalajlar, diinya ambalaj ticaretinin yiizde 50’sini olusturmaktadir.
Ikinci 6nemli ambalaj grubu ise kagit karton ambalaj ticaretidir. Toplamda yiizde 35°lik
bir paya sahiptir. Sirasiyla ihrag edilen diger ambalaj iiriin gruplar metal, cam ve ahsap
ambalajlardir. Diinyanin en biiyilk ambalaj ihracat¢t ve ithalater iilkeleri AB iilkeleri,
ABD ve Japonya’dir. Son yillarda s6z konusu iilkeler arasinda Cin’de yer almaya

baslamstir.

Son zamanlarda bu alanda baz1 gelismeler olmus, yeni ambalaj madde ve tiirleri
(plastik, aliiminyum ) ortaya cikmistir. Giliniimiizde diinyada 23 ¢esit malzemeden

ambalaj yapilmaktadir.

2.5. ASD (Ambalaj Sanayicileri Dernegi)

Tiirkiye ambalaj sanayicileri ambalaj sanayiciler dernegi biinyesinde bir araya
gelmis bulunmaktadir. ASD’nin amaci; ambalaj sanayisinin Tiirkiye’de gelismesine
katkida bulunmak sektore kimlik kazandirmak ve uluslar arasi fiyat platformunda
yerini alarak sektoriin temsil edilmesini saglamak, ambalaj sanayi alaninda ¢alisan
bilumum kurulus kolunda faaliyet gosteren gercek kisilerden olusacak iiyeleri arasinda
bilimsel, teknik, sosyal yonden birlik, beraberlik ve dayanigsma saglamak ve bunu
giiclendirme ve daimi kilmaktir. Ambalaj sektorii mensuplar1 yakinda bahsedilen
amaca uygun olarak sektoriin sorunlart karsisinda birlikteliklerini sergilemekte ve

ortak ¢ikarlar dogrultusunda miicadele etmektedirler.
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2.6. Ambalaj Mevzuati (Tiirk Standartlari)

Ambalajla ilgili olarak hazirlanan zorunlu Tiirk standartlarindan bazilan

222
sunlardir:

] TS 1924 — Nisan 1975 (Tadil 1985/09, 1986/09) konserve kutulari

(sebze ve meyve mamulleri i¢in silindirik)

TS 1119 — Mart 1985 oluklu mukavvalar

] TS 4437 — Mart 1985 plastik ila¢ kapaklar1 (kati ilag sekilleri igin)

= TS 4812 — Nisan 1986 biikiilebilir aliiminyum tiipler

] TS 5914 — Agustos 1988 PVC filmler (tarimda kullanilan)

- TS 1234 — EN 10203 — Kasim 1996 tenekeler

Tiirk Gida Kodeksi (16.11.1997 Tarih ve 23172 Sayili Resmi Gazetede)

Tiirk Gida Kodeksi yonetmeliginin amaci; iiretici ve tiiketici menfaatlerini ve
halk sagligin1 korumak, gida maddelerinin teknigine uygun ve hijyenik sekilde iiretim,
hazirlama, isleme, muhafaza, depolama, tasima ve pazarlamasi saglamak tizere gida
maddelerinin 6zelliklerini belirtmektir. Tiirk Gida Kodeksi’nin 9. Boliimiinde, gidalarla
temasta bulunulan ambalaj malzemeleri ve bu malzemelerin 6zellikleri yer almaktadir.
Buna gore gidalarin ambalajlanmasinda kagit, metal, plastik ve cam esasli ambalaj

malzemeleri kullanilabilir.?*

Tirk Gida Kodeksinin 9. Boliimii:

Ambalajlama

22 www.ambalajrehberi.com.tr/files/documents/1174906527962.doc,sf-.1

22 16.11.1997 Tarih ve 23172 Sayili Resmi Gazete - Tiirk Gida Kodeksi
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= Ambalajlama materyalleri

] Kagit esaslh ambalaj materyalleri
= Metal esasli ambalaj materyalleri
] Cam esash ambalaj materyalleri

= Plastik esasli ambalaj materyalleri
. Etiketleme ve Isaretleme

] Etiket bilgileri

= Etiket bilgilerinin tanim1

] Kii¢iik ambalajli gidalarin etiketlenmesi
= Di1s ambalajlarin etiketlenmesi

= Dagitim ambalajlarinin etiketlenmesi

] Dokme gidalar

ile ilgilidir. Gida ile temasta olan ambalajlarin iiretimi icin Tarim ve Koy Isleri
Bakanligindan izin alinmas1 gerekir. Uretim izni alinmadan iiretilen ambalajlarin gida

ambalaji1 olarak kullanilmalar1 yasaktir.

2.7.Is0 9000’in Ambalajlama fle ilgili ilkesi

Madde 4.15.4%%*: Tedarik¢i  paketleme, ambalajlama ve isaretleme
proseslerinin(kullanilan malzemeler dahil) belirlenen sartlara uygunlugunun

saglandigindan emin olmak icin gereken kapsamda kontrol gorevi yerine getirmektedir.

24 www.ambalajrehberi.com.tr/files/documents/1174906527962.doc,sf-.4
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Ambalaj malzemesinin tiirii iiriiniin yapismna gore belirlenir. Ambalajlama
malzemesi Uriiniin kalitesini etkilememelidir ve iiriinler uyum iginde olmalidir. Bu

durum Ozellikle gida, kimyasal, patlayici maddelerinde ¢ok 6nemlidir.
Ornegin; bir iiriin baska bir iilkeye gemi ile gonderilecek. Boyle bir sey soz
konusu oldugunda iiriiniin ambalajinin iiriinii gemi ile tasiyabilecegine elverisli bir

ambalaj olmas1 gerekir. Mesela, neme dayanikli sert tasimaya uygun tuzlu sudan

etkilenmeyen bir maddeden yapilmasi gerekir.

Eger yeniden kazanilmis eski ve daha onceden kullanilmis bir imaj malzemesi
kullanilacaksa eski isaretlerin tamamen ortadan kaldirilmas1 gerekir. Yeni isaretlemeyi
yanlis tasimay1 ya da kullanimi 6nleyici nitelikte olmasi gerekir. Bu konuda gereken
0zen ve caba gosterilmelidir. Ayrica ambalaji markalama i¢in kullamilacak miirekkep
ya da boya iirline zarar vermemeli ve sevkiyat esnasinda silinmemelidir. Raf omrii ile
simnirh gida, ilag ve diger iiriinle s6z konusu oldugunda son kullanim tarihi kullaniciya

ya da distribiitore bilgi vermek i¢in ambalaj iizerine agik bir sekilde isaretlenmelidir.

Bazen alici her bir paket iizerine tamim, marka ve diger talimatlar iceren
spesifik ambalajlama isteklerinde bulunur. Bu istekler kalite planinda yer almali ve

uygulama i¢in ilgili tim personele iletilmelidir.

2.8. Ambalaj Standartlariyla ilgili Kuruluslar

Ambalaj standartlari ile ilgili kuruluslar su sekildedir.

a. Ulusal Standardizasyon Enstitiileri

b. Ulusal Ambalaj Gelistirme Kurum ve Enstitiileri

c. Ulusal Ambalajlama ve Ambalaj Materyali Imalatcilar1 Dernekleri

d. Uluslar aras1 Standardizasyon Orgiitii (ISO)
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e. Birlesmis Milletler Gida ve Tarim Orgiitii (FAO)
f. Avrupa Ekonomik Komisyonu (ECE)

g. Avrupa Ekonomik Toplulugu (AET)

h. Avrupa Serbest Ticaret Birligi (EFTA)

i. Avrupa Ambalaj Federasyonu (EPF)

j. Avrupa Oluklu Mukavva Imalatgilar1 Federasyonu (FEFCO)

2.9. Tiirkiye’ de Ambalaj Sanayi ve Pazari

Son zamanlarda diinya piyasalarinda oldugu gibi Tiirkiye’de de kisi basina

diisen ambalaj tiiketim pay1 hizla artmaktadir.

Ulkemizde kisi basina diisen milli gelirdeki artislar, dogrudan satis yapan
hipermarket, siipermarket ve market zincirlerinin sayisini her gecen giin artirmis, bu da
porsiyon tarzi ambalaji tesvik etmis ve perakende satislarda artis olmustur.

Bunun yami sira, yapilan incelemeler Tiirk insanimin biiyiik aligveris
merkezlerinden aligveris yapmayi tercih ettiklerini ortaya koymaktadir. Bunun sebebi
olarak tiiketicilerin genis mekan sunan marketlerde cok daha fazla cesit, ucuz, kaliteli
ve giivenilir iiriin, fiyat kalite dengesini bulma imkani1 ve aliskanligina sahip olmalar
gosterilmektedir. Ayrica miisteri hizmeti, satis noktasinda yapilan promosyonlar,
bedava {iriin kuponlarn gibi faktorler de miisteriyi marketlere ceken Onemli
ozelliklerdir.**

Tiirkiye’ de 2000 yili toplam ambalaj tiikketiminin yiizde 37’sini esnek

(flexible) ambalaj, folyolar, kagit, karton ve oluklu mukavva ambalajlar, yiizde 22’sini

** http://www.ambalajsektoru.com/ambalaj-sektoru/turkiye % E2%80%99-de-ambalaj-sanayi-ve-
pazari.html
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metal ambalajlar, ylizde 20’sini plastik ambalajlar, yiizde 8’ini cam ambalajlar ve
yiizde 13’{inii ahsap ambalajlar olusturuyor. 2000 y1il1 kisi basina yillik ambalaj tiikketim
miktar1 ortalama olarak plastik ambalaj icin 10 kg/yil, metal ambalaj icin 3 kg/yil,
karton ambalaj icin 3,5 kg/yil, kagit ambalaj icin 1,6 kg/yil,esnek (flexible) ambalaj
icin 1,4 kg/yil, cam ambalaj icin 4 kg/yil,ahsap ambalaj i¢in 6,5 kg/yil olarak
gerceklesti. Tiirkiye ambalaj sektorii 2000 yili toplam iiretiminin fiziksel biiyiikliigii 2,5

milyon ton, parasal biiyiikliigii ise 3 milyar dolar olarak belirlendi.**®

26 http://www.ambalaj.org.tr
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DORDUNCU BOLUM

BiR AMBALAJ SANAYI ISLETMESINDE URETIM

PLANLAMASI UYGULAMASI

4.1. Ambalaj Sanayi Isletmesini Tamtici Bilgiler: Sezersan

Matbaacilik ve Ambalaj San. Tic. A.S.

Sezersan A.S. , biinyesinde ambalaj filmi iiretimi, baski tesisi ve klise imalat
tesisini barindiran bir sanayi isletmesidir. Sezerpak markasiyla ambalaj {iretimi,

Sezergraviir markasiyla da klise imalatin1 siirdiirmektedir.

Ambalaj diinyasina 31 sene Once adim atmig olan bu firma ambalaj sektoriine
ait pvc film iiretimi ve pvc, bopp, cpp, pe, pet, ali film {izerine baski alanlarinda
faaliyet gostermektedir. Sezersan firmasi Tiirkiye'de gidaya uygun PVC filmler tiretimi
konusunda 6ncii kuruluslardan biridir ve sektoriin PVC film ihtiyacinin énemli kismim
karsilamaktadir. Ticari markaya ve kaliteye 6nem veren Sezersan, ( sert - rigid ) ve
biikiilebilir ( twist ozellikli ) gidaya uygun PVC ambalaj filmleri iiretimi i¢in ambalaj
endiistrisindeki kalitesini diinyaya kanitlamis olan diinyaca iinlii F.ILA.P. firmasindan
"Plastize Olunmamis Gidaya Uygun PVC Filmler" "Know-How" unu ve teknolojisini
satin alarak ), seffaf, opak ( beyaz ), renkli, metalize ve metalize-renkli filmler olmak
tizere 18 -70 mikron kalinlik ve max. 1200 mm genislige, aylik 180 ton PVC film
iiretimi yapmaktadir. Bu filmler daha c¢ok sekerleme, cikolata, karamela, tatl,
tereyaglik, yogurt kapaklarinda ve diger gida iiriinlerinin ambalajlanmasinda kullanilir
ve yiiksek hizli otomatik ve manual calisabilen paketleme makineleri i¢in oldukga

uygundur.
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PVC Filmin tercih sebepleri soyle siralanabilir: iyi biikiilmesi ve laklama
yontemiyle sicak yapisma 6zelligi kazandirilabilmesi, metalize ve lamine edilebilmesi,
parlak bir film olmasi, diger materyallere nazaran fiyatinin olduk¢a uygun olmasi,
iiretime doniisiimii olmasi, tiriinlere giizel sekil vermesi, baskiy1 daha iyi tutmasi ve iyi
koruma 6zellikleri olmasi. PVC Filmlerin, yasalarin talep etmis oldugu her tiirlii saglik
ve hijyenik test ve analizleri yapilmis olup, yetkili merciler tarafindan "gidayla temas
edilebilir izni" alimmustir. Biitiin iiriinler Saghik ve Gidaya Uygunluk Sertifikalari,
TSEK ( Tiirkiye Standartlar1 ve Kalite Sertifikas1i ), GOST - R ( Rusya Federasyonu

Standartlar1 ve Kalite Sertifikas1 ), Ukrayna Standartlar1 ve Kalite Sertifikas1 vardir.

Baski sektoriinde de Tiirkiye'nin 6ncii kuruluslarindan olan Sezersan A.S.,
baskida diinya devi Cerutti marka son model baski makineleriyle aylik 500 ton
kapasiteli rotograviir ( tifdruk ) baski iinitelerine sahiptir. Bu makinelerde PVC, BOPP,
CPP, PET, PE, ALU,PAP vs. ambalaj materyallerine tifdruk baski yapilmakta ve aym
zamanda da laminasyon, parsiyel ve full soguk yapisma, antistatik lak ve primer lak
uygulamalar1 yapilabilmektedir. Baski makinelerinin otomatik register-control
sistemlerle, otomatik viskozite metrelerle, video baski izleme araclari ile donatilmistir.
Ayrica laminasyon, lak ve coldseal uygulamalari i¢in yine diinya devi North Mechanica

- Super Combi marka bir iiretim hatti mevcuttur.

Firmada tek ve ¢ok kath ambalaj filmleri daha ¢ok biskiivi, ¢ikolata, gofret,
sekerleme, karamela, helva, kraker, tath, cips, makarna, lolipop, sakiz, dondurma,
kuruyemis, kahve tiirevleri, toz iriinler, konsantreler vs. gida iiriinlerinin
ambalajlanmas1 i¢in {iiretilmektedir. Galileo Vacuum markali ve aylik 200 ton
kapasiteye sahip olan metalize iinitesinde PVC, BOPP, CPP, PET ve diger ambalaj

filmlerine vakum ortaminda metalize kaplanabilmektedir. Bu iinitede hem baski, hem
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de laminasyon icin iirlin ambalajlarina iyi sekil ve parlaklik veren ve ambalajlarin

koruma 6zelligini artiran iistiin kaliteli metalize filmler iiretilmektedir.

"Siirekli biiyiime, siirekli yatinnm ve siirekli yenilik" ilkesi ile hareket eden
Sezersan’in, baski sektoriinde belki de en zor is sahasi olarak kabul goriilen baski
silindirleri tirerim tesisi de muvcuttur. Hell, Galvan ve Polishmaster boliimlerinden
olusan bu orijinal tesiste, rotograviir baski silindirleri c¢esitli isleme asamalarindan
gecerek, {iriin ambalajlarini renklendiren ve canlandiran baski araglarina doniisiirler.
Sezersan, ulasabildigi teknolojik imkanlarin tiimiinii iiretim siirecleri i¢in seferber eden
bir firmadir ve konusunda uzman kadrosu, modern makine ve techizati ile "KALITE
AYRINTILARDADIR" prensibi ile biinyesinde faaliyet gosteren grafik-tasarim
departmaninda miisterilerinin isteklerine gore her tiirlii tasarimi yapmakta; film, renk
ayrimi ve baski silindirleri yapiminin tiim 6n hazirliklarin1 gergeklestirmektedir. Bobin
kesim ve dilimleme iiniteleri, antistatik lak kaplama ve laminasyon {initesi, kalite
kontrol birimi ve baski Oncesi servisi, ambar, paketleme ve sevkiyat birimlerini de
yukarida soziinii ettigimiz {iinitelere ekledigimiz taktirde, rahatlikla diyebiliriz ki,

Sezersan miisterilerine entegre ve komple hizmet verebilme kabiliyetine sahiptir.
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4.2. Firmaya Ait Organizasyon Semasi

Ténetim Enrh

Genel Miadiar
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Sekil 1 - Firmaya Ait Organizasyon Semasi

Dns Ticaret
Thracat id

I Satiy
Mlinditia

D Saty
(Thracat)
Elemnanlan

I; Satiz
Elemanlar:

94




4.3. Uretim Asamalari

4.3.1. Firmanin Uretim Alanlarindan PVC’ye Kisa Bir Bakis

Poli Vinil Kloriir (PVC) petrol tiirevlerinden olan bir polimerdir. PVC, katki
maddeleri ile sert ya da esnek olarak istenen ozellikler kazandirilarak plastiklestirilir.
PVC genis kullanim alanina sahip ve ¢ok degerli bir plastik tiiriidiir. Diinyada PVC
kullanim alanlar1 arasinda yapi sektorii, ambalaj sektorii, muhtelif ev gerecleri,

oyuncak, elektrik kablolar1, doseme, hobi malzemeleri vb. sayilabilir.

Polivinil klorid 19. ylizyilda iki farkli halde , 1835°te Henri Victor Regnault ve
1872’de Eugen Baumann tarafindan kaza eseri kesfedilmistir. 20. yilizyilin baslarinda,
Rus kimyaci Ivan Ostromislensky ve Fritz Klatte Alman kimya sirketi Griesheim-
Elektron ile PVC’yi ticari iiriinlerde denemistir, fakat kat1 halde islem gérme zorluklari
ve polimerin gevrekligi cabalart durdurmustur. 1926’da, B.F. Goodrich sirketinden
Waldo Semon PVC’yi farkli katki maddeleri ile karistirip, plastiklestirme metodu
gelistirmistir. Bu sonug, daha esnek ve daha kolay islenebilir malzemeyi vermis ve

ticari alandaki yaygin kullanim bundan yakin bir zaman sonra basarilmustir. >’

Polivinil kloriir igerdiginde halojen bulundurdugu ve yiiksek elektroliz
ozelligine sahip oldugu icin yanmaya kars1 direnglidir. Pvc igerisine plastiklestiriciler
katilarak kablo izolasyonunda kauguk gibi kullanilir. Pvc’nin iki tiir kullanim alam
vardir; sert ve fleksibil (yumusak). Sert PVC daha ¢ok boru, pencere profili, duvar
kaplamalar1 vb. alanlarda kullanilir. Yumusak PVC tiirleri ise daha ¢ok kablo sanayi,
yer dosemeleri, oyuncak, ambalajlama ve eldiven yapiminda kullanilmaktadir. PVC

kolay islenebilmesi, koruma 06zelliginin iyi olmasi, kimyasal korona 06zelliginin

27 http://www.bibilgi.com/ansiklopedi/Polivinil-kloriir
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bulunmasi, twist (biikiilebilir) olmasi, parlak bir film olusturmas1 ve kaliteli baskiya

imkan saglamasi acilarindan 6zellikle gida ambalajlamasinda tercih edilmektedir.

4.3.2. Firmanin Faaliyet Alanlarindan Tifdruk Baskiya Kisa Bir Bakis

Tifdruk bir ¢ukur baski sistemidir. Bu sistemde, boya alip kagida geciren
kisimlar cukurdadir. Bu teknik, ilk kez 15. yiizyilda Almanya'da uygulanmaya
baslamistir. Tifdruk baskinin isleyis sistemi sOyle aciklanabilir: Basilacak imge, metal
kalip iizerine kazinir ya da asitle yedirilerek oyulur. Daha sonra kalibin biitiin yiizeyi
miirekkeple kaplanir ve yiizey {izerinde kalan miirekkep, silinerek temizlenir.
Boylelikle kalibin sadece kazinmis ya da oyulmus yerlerinde miirekkep birakilmis olur.
Kalip, iizerine kagit konularak silindirik kazanl bir presten gecirildiginde; ¢ukurda

kalan bolgelerdeki miirekkep kagit iizerine aktariimis olur.”®

Tifdruk baski yapabilmek i¢in celik silindirler kullanilir. Celik borular iizerine
bakir kaplamir. Bu kaplama galvano denilen bir sistemi ile yapilr.
Silindire bakir kaplama isleminde 6nce celik silindire bir tabaka krom kaplanir.
Krom bakirn celige tutunmasi saglayan bir anlamda tutkal gorevi goriir. Sert ve
yumusak olarak iist iiste iki tabaka bakir kaplanir. Yumusak bakir tabakasina, istenilen

ig, elmas igneler yardimiyla, tif ad1 verilen kiiciik delik¢ikler agilarak islenir.

Tifdruk baski tekniginde, oncelikle islenen silindir, kullanilan film ve boyanin

kalitesi ve baskiy1 uygulayan ustanin bilgi ve becerisi onemli rol oynar.

228 makinecim.com/bilgi_7945_Tifdruk-Baski-Teknigi / 2009-06-04
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4.3.3.Firmanin Faaliyet Alanlarindan Metalize Kaplamaya Kisa Bir Bakis

Metalize kaplanmak istenilen iiriiniin iizerine metal biriktirilmesiyle gerceklesir.
Bu islem vakumlu ortamda buharlastirma saglanarak yapilr. Kullanilan metal genelde
aliminyumdur. Bu sekilde yapilan kaplama yontemi Evaporation Coating
(buharlastirarak kaplama) olarak adlandirilir. Kaplanmak istenen yiizeye buharlasan

aliiminyum ¢ok ince bir sekilde kaplanir.

Metalize kaplama islemi genel olarak tiim yiizeylere uygulanabilir.
Metalizasyon bir metali buharlagtirma yontemi oldugundan yiiksek vakumlu olan

ortamdaki tiim yiizeylere yogunlasarak iyonize olur.

Fakat bazi plastik cinslerinde tutunma problemi olur, bu sebeple bu tiir
iiriinlerde kaplamadan evvel ara katmana bir tutturucu uygulamasi veya korona

uygulamasi yapildiginda sorunsuz sekilde kaplanir.

Kaplanabilen iiriinler plastik, maden, cam ve film olarak sayilabilir. Bu tiir
iiriinler genel olarak estetik ve dekoratif amacli, gida ambalaj sektoriinde ise 151k, su
buhari, oksijen ve diger gazlara karsi bir bariyer 6zelligi kazandirmasi sebebiyle
icindeki iirlinii korumak amaciyla kullanir. Metalize kaplamig {riinlerin kullanim
alanlar arasinda; gida ambalaj, fleksbil ambalaj, tekstil iiriinleri, bijuteri, otomotiv vb.

daha bir ¢ok sektor sayilabilir.

4.4. Firmada Calisan Personel Durumu

Sezersan A.S., 97 calisan1 olan bir isletmedir. Calisanlarin gérev ve egitim

durumlan soyle siniflandirilabilir;
Idari personel:

Yiiksek Lisans - 4 kisi
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Lisans - 9 kisi

Lise - 1 kisi

Uretim Personeli:

On Lisans - 5kisi
Lise - 35 kisi
Ortaokul - 27 kisi
Ilkokul - 16 kisi

Isletmenin tecriibeli bir yonetim ve iiretim kadrosu vardir; emirlerin yukaridan
asagiya, bilgilerin asagidan yukariya ilerledigi bir dikey organizasyon sekli hakimdir.
Dikey organizasyon, her ne kadar otoriter bir karakterde olup, uzmanlasmaya pek
imkan vermese de calisanlar belli amaclara ulasmak i¢in inisiyatiflerini

kullanabilmektedirler.

Isletmede yonetim ve iiretim personeli arasinda bir biitiinliik s6z konusudur.
Karsilikli anlayis ve sayginin olmast hem isletme icinde huzuru saglamakta hem de

verimliligi artirmaktadir.

Calisanlarla yapilan goriismelerden, firmada uygun c¢alisma ortami ve isci
giivenligi gibi konularin istiinde titizlikle duruldugu, calisanlarin maddi-manevi
memnuniyetleri saglandigi, liretim personelinin yonetime giiven ve saygi duyduklar

anlasilmaktadir.

4.5. Uretim Icin Kullamlan Hammaddelerin Tedariki

Firmanin aylik PVC film iiretim kapasitesi 180 tondur. Kullanilan hammadde

miktarlar, siparis miktar ve tiirlerine gore degisiklik gostermektedir.
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Hammadde tedarik plani, maksimum kapasite miktari, miisterilerin talep

miktarlari, piyasanin alis ve satis sartlar1 géz oniinde tutularak yapilir.

PVC ana hammaddesi iiretimi Tiirkiye’de sadece Petkim A.S. tarafindan
[zmir- Aliaga tesislerinde gerceklestirilmektedir. Ayrica yurt digindan ithal
edilebilmektedir. Uretici firmaya gore hammadde tercihi yapilirken oncelikle
ozelliklerinin uygunlugunu hakkinda fikir sahibi olabilmek icin iirtine ait teknik
spektler incelenir. Daha sonra eger iiretim i¢in uygun olabilecegi diisiiniiliirse
laboratuar testleri icin numune talep edilir. Laboratuar testlerinde de onay verilirse bir
deneme iiretimi yapilarak hammaddenin, yardimci malzemelerle uyumlulugu ve
makinenin verimliligine etkisi gézlemlenir. Cikan iirtinden beklenen 6zellikler PVC
filmin parlak, esnek ve biikiilebilir olmasi, gevrek olmamasi, sarims1 bir goriintiisii
olmamasidir. Eger iiretim sonrast kalite kontrol onayr alinirsa, denemesi yapilan
hammadde onayli iiriin tedarik listesine eklenir. Onayli iiriinler arasindan sec¢im
yapilirken de maliyet ve teslim siiresi gdz Oniine alinir. PVC hammaddesi petrol tiirevi
bir iiriin oldugu icin yil i¢inde dalgal1 bir fiyat ¢izgisi vardir. Bu dalgalanmaya bagl
da iirlin tercihi degisebilmektedir. Yardimcir malzemelerin seciminde ise yine onayl
iiriin listesinde bulunan ana hammadde ile uyum saglayan iiriinler, ayni se¢im yontemi
ile tespit edilir.

Metalize hatt1 i¢in gerekli malzemelerin iiretimi Tiirkiye’de yapilmadig igin,
yurt disindan ithal edilmektedir. Bu driinlerin ise ¢ok fazla alternatifi
bulunmamaktadir. En verimli {iirlin testleri iiretim asamasinda yapilabilmektedir.
Metalize, hem filmin parlakligin1 hem de baskinin kalitesini gdstermek i¢in yardimci
bir ozellige sahip oldugu i¢in ambalaj iiretiminde biiyilk Onem tasir. Bu deger

yiiziinden de kullanilacak hammadde ve yar1 mamullerin kalitesi cok dnemlidir.
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Baskili ambalaj iiretiminde ise siparisi verilen ambalajin biitiin detaylar
dikkate almarak kullamlacak hammaddeler belirlenir. Oncelikle ambalajlanmak
istenen iiriiniin tiirli ve ozelliklerine gore kullanilacak film cesidi secilir. Bu ¢esitler
PVC, Bopp, Cpp, Pet, Alu, kagit olarak siralanir. Kullanilacak filme uygun miirekkep
tercih edilir, miirekkep disinda kullanilmasi gereken diger yardimci malzemeler

belirlenir ve uygun firmalardan temin edilir.

Uretimde kullanilacak biitiin hammaddelerin gidaya uygunluk belgelerinin
olmas1 istenir. Alinan her iiriiniin kontrolii, firmanin laboratuarinda testlere tabi

tutularak iiretici tarafindan verilen bilgilerin dogrulugu tespit edilir.
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4.6. Firmanin Uretim Asamalar:

4.6.1. Pvc Film Uretimi

HAMMADDELERIN URETILECEK URUNUN o N
OZELLIGINE GORE FORMULASYON PNC flimin hammaddesini olusturan
imyasallarin tretilecek triiniin
OLARAK KAR'STIRlLMAS| ézglligine gbre daha dnceden
\w belirlenmis formilasyonlara gére
isltenilen miktarlarda karistirilarak tek
KARISIMIN MAKINEYE VERILMESI VE bir karisim hazirlanmasi ve karigimin
ORETILEN FILMIN ALINMASI shstrider maidhesine dokiimest
PVC FILMIN
ISTENILEN PVC filmin baski veya direkt
EBATTA sevkiyat igin istenilen ebatta
dilinmesi ve / veya aktarilmasi
AKTARILMA
S|
PVC filme statik elektrigi dnlemek
i amaci ile antistatik lak
PV%;&‘ME uygulanmasi
ANTISTATIK
LAK
GEKILMESI
PVC film baskisiz olarak sevk PVC filme metalizasyon iglemi

edilecekse sevkiyata teslim edilir. uygulanacak ise metalizasyon

makinesine sevk edilmesi

PVC FiLMIN
KULLANIM
AMACININ
TESPITI

METALIZASYON

BASKI
(+ LAMINASYON)

PVC film baskiya girecek
ise baskiya teslim edilir.

Sekil 2 — Pve Film Uretim Akis Semasi

a) Hammaddelerin iiretilecek {iriiniin 6zelligine gore formiilasyon olarak
karistirilmasi; PVC filmin hammaddesini olusturan kimyasallarin iiretilecek filmin
ozelligine (seffaf veya renkli) gore daha Onceden belirlenmis formiilasyonlara gore
istenilen miktarlarda karistirilarak tek bir karisim hazirlanmasi ve karisimin ekstruder

makinesinin silosuna dokiilmesi islemi gerceklestirilir.
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b) Karigimin makineye verilmesi ve iiretilen filmin alinmasi; Karisim ekstruder
makinesi tarafindan elektrik rezistansli vidali sistem tarafindan eritilerek film haline

getirilir ve bu film bobin halinde sarilir.

¢) PVC filme lak anti statik lak ¢ekilmesi; Uretilen PVC film, PVC’nin dogasi
geregi bobin sarim ve ¢oziim islemleri esnasinda statik elektriklenir. Ayn1 problemin
baskida veya miisterinin makinesinde de gerceklesmemesi i¢in iiretilen PVC filmlerin

(Bazen baskidan sonra) antistatik laklama makinesinde anti statik lak uygulanir.

d) PVC filmin istenilen ebatta aktarilmasi; Uretilen PVC film, baskiya girecek
ise bobin kayikliklar1 diizeltilmek {iizere aktarma makinesinde aktarilarak toplanir.

Miisteriye gidecek ise istenilen ebatta tiraglanir.
e) PVC filmin kullanim amacinin tespiti;
i- Sevk edilecek ise paketlenir ve paletlenerek sevk edilir.

ii- Baskiya girecek ise bobin kayikliklar1 diizeltilmek iizere aktarma

makinesinde aktarilarak toplanir.

iii- Metalizasyona girecek ise bobin kayikliklar1 diizeltilmek iizere aktarma

makinesinde aktarilarak toplanir.
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4.6.2. Baski Uretim Akisi

- MUREKKEP WE
KLISE DIGER TUTKAL

KiMY ASALLAR

BASKI

(+ LAMINASYOMN) FILMI

I

BASILACAK FILM TIFt MALZEMENIN VE KLIELERIN
MAKINEYE TAKILMASI, BASKI IGIN GEREKLI
KIMYVASALLARIN (MUREKKEP, LAK, TUTKAL, ¥ )
MAKINEYE KONMASI

!

MAKINENIN CALISTIRILIF BASKI (+- LAMINASTON)
ISLEMININ ¥YAPILMASI

l

EVET

COK KATLI LAMINASYON MU?

l HAYIER

Baskili ve Jwvewa laminasyonn bobinin

BOBININ KURLENMEEK UZERE BEKLTILMES]

tarnarnlammasl igin belirlentodg siirelerde

.

BCBININ ISTENILEN GAPTA AKTARILMASI VE/VEYA
DILINMESI

|

Sekil 3 — Baski Uretim Akis Semasi

Eger Uriin 2°den Fada Kattan Oliuyor [se

Diifer Katlarmm da Lamnme Edilmesi

‘ kirayasal olarak wapigrna reabeivonummm

diliteresi.

bekletilmesi ve migterinin istedifi ebatlarda

a) Baski yapilmasi i¢in gerekli olan; Klise Basilacak desenin her rengi icin 1

adet krom kapl metal klige gereklidir. Kliseler disaridan her is i¢in ayr1 ayr1 hazirlatilip

fabrika igerisinde paletlerde ve ranzalarda depolanirlar.

b) Miirekkep ve diger kimyasallar; Baski yapabilmek icin, basilacak olan isin

baski film ¢esidine gore uygun cesitte rotograviir baski miirekkepleri ve miirekkeplerin

solventleridir (etil asetat, glikol, ipa). Bu kimyasallar variller veya boya tenekeleri ile

isletmeye sevk edilip istif alaninda paletler iizerinde muhafaza edilirler.

103



c¢) Tutkal (is lamineli ise); Eger basilacak olan film bir veya birden ¢ok kattan
meydana geliyor ise diger katlarin baskili filme yapistirilmasi i¢in tutkal gereklidir.
Degisik teknik ozelliklerdeki bu tutkal da yine tutkal tenekeleri ile isletmeye sevk

edilip depolama alaninda paletler iizerinde istiflenir.

Baski-laminasyon filmi tedarik edilir. Basilacak veya lamine edilecek olan baski
veya laminasyon filmi tedariki yapilir. S6z konusu filmler paletli bobinler haline

isletmeye sevk edilip yine ayn1 sekilde depolama alaninda istiflenir.

d) Basilacak film tipi malzemenin ve kliselerin makineye takilmasi, baski i¢in
gerekli kimyasallarin (miirekkep, lak, tutkal, v.s) makineye konmasi; Baskis1 yapilacak
olan ise ait kliseler makineye sirasina gore takilir, her iiniteye konulacak olan
miirekkepler formiilasyonlarina gore karistirilip i¢ine baki viskozitesine ulasana kadar
solvent ilave edilir. Eger laminasyon yapilacak ise yine tutkal iinitesine tutkal konulur

ve laminasyon viskozitesine ulasana kadar solvent ilave edilir.

e) Makinenin c¢alistirllip baski (+- laminasyon) isleminin yapilmasi; Makine

calistirtlip uygun iiretim degerleri ayarlanarak baski iiretimi yapilir.

f) Laminasyonlu iiretim ise kiirlenme siiresinin beklenmesi; Eger {iiretilen iiriin
cok kattan olusuyor ve dolayisi ile tutkal kullanilarak bir veya birden fazla kat
yapistirilmis ise s6z konusu tutkalin tam yapisma performansini vermesi icin belirli bir
siire beklemesi (kiirlenmesi) gerekmektedir. Bu siire zarfinda baskili ve lamineli

bobinler paletlerde veya bobin ranzasinda bekletilirler.

g) Bobinlerin istenilen ebat ve capta aktarilmasi ve/veya dilinmesi; Uretilen
baskili bobinler miisterinin istegine gore, dilme makinelerinde istenilen ebatlarda dilinir

veya yine miisteri istegine gore aktarilip paketlenir.

h) Paketlenen bobinler paletlere konulup shrinklenerek sevk edilir.
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4.6.3. Metalizasyon

a) Yiizeyine metalizasyon yolu ile kaplama yapilacak olan bobinin metalizasyon
makinesine takilmasi; Metalizasyon makinesi aliiminyum buharin1 metalize kaplanacak
baskili veya baskisiz film bobininin yiizeyine kaplayarak zemine metalik bir goriintii
verilmesini saglamaktadir. Metalizasyon uygulanacak olan baskili veya baskisiz bobin
metalizasyon makinesinin ¢oziiciisiine takilir ve makine kapatilarak vakum islemine

baglanir.

b) Takilan bobinin metalize kaplanmasi ve makineden ¢ikartilmasi; Makinenin
calistirtlmast yoluyla filme metalize kaplanir ve vakum ortami giderilerek makinenin

saricisina toplanmis olan metalize kapli bobin makineden ¢ikartilir.
¢) Metalize filmin kullanim amacinin tespiti;

i- Baskida veya laminasyonda kullanilacak ise bobin sarim kayikliklarinin

diizeltilmesi i¢in aktarma makinesinde aktarilarak toplanir.

ii- Metalize bobin direkt olarak sevk edilecek ise miisterinin istedigi ebatlara

dilinir veya aktarilarak paketlenir.
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4.6.4. Sevkiyat

DILME VE VEVA AKTARMA iSITEMiNDE-N URETIM ISLEMI BITMIS MALZEMENIN
GIKMIS OLAN HAZIR BOBINLERIN SEVKIYAT SEVKIYAT ASAMASIN HAZIRLANMASI VE
BOLUMUNE ALINMASI SEVK EDILMESI ISLEMI

BOBINLERIN MUSTERININ ISTEDIGI
SEKILDE PAKETLEMESININ YAPILMAS| VE
SEVKIYATA HAZIR HALE GETIRILMESI

'

TARTIM — BARKODLAMA iSLEMININ
YAPILMASI

SEVK TARIHINE
GORE

ILERI
TARIHTE

HEMEN SEVK SEVK

NAKLIYE ARACINA SEVKIYAT DEPOSUNDA
_YUKLEME EVRAK ISTIFLEME
DUZENLEME VE SEVK.

Sekil 4 — Sevkiyat Akis Semasi

a) Dilme ve veya aktarma isleminden c¢ikmis olan hazir bobinlerin sevkiyat
boliimiine alinmasi; Uretim islemi bitmis malzemenin sevkiyat asamasi hazirlanmasi ve

sevk edilmesi islemi.

b) Bobinlerin miisterinin istedigi sekilde paketlemesinin yapilmasi ve sevkiyata

hazir hale getirilmesi.
¢) Tartim ve barkodlama isleminin yapilmasi.
d) Sevk tarihine gore;

i- Nakliye hemen olacak ise nakliye aracina yiikleme evrak diizenleme ve

sevk.

ii- Nakileye ileriki bir tarikte olacak ise sevkiyat deposunda paletli istifleme.
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4.7. Uretim Planlama Uygulamasi

Uretimin amacinin kit kaynaklari, en uygun ve ekonomik sekilde kullanarak bir
fayda olusturmak oldugu diistiniiliirse; {iretim planlamanin 6neminden daha net s6z

edilebilir.

Bir iirtin elde edebilmek i¢in, birden ¢ok girdiye ihtiya¢ vardir. Bu girdiler
hammadde ve yardimc1 malzemeler olarak gruplandirilabilir. Uretim hammadde ve yari
mamullerinin satin alinmasi, tiretimin gerceklestirilmesi ve iiriiniin miisteriye teslim
edilmesine kadar gecen siirecin planlanmasi, iiretim planlamasidir. Uretimin amacina

uygun olarak gerceklestirilmesi i¢in, iiretim planlamasi bir gerekliliktir.

Bu uygulama Sezersan Matbaacilik ve Ambalaj Sanayi Ticaret A.S. firmasinin
iiretim sahalarindan PVC film iiretimi, metalize kaplama, baski asamalarinin
planlanmas: ve diger siirecleri kapsar. Isletmede iiretim tamamen TSE standartlarinda

yapilir.

Uretim planlamasi, hem uzun hem de kisa donemi kapsayan bir siire¢ olarak
diisiiniilmelidir. Stok olusumu ve takibi amaciyla yapilan kisa donemli planlar 1 ay —
12 ay arasindaki siireyi kapsar. Fabrika insaati, yatirnmlar ve iiriin gelistirmek amaciyla

yapilan planlar da uzun donem planlar olarak adlandirilir.

Sezersan firmasinin {iiretim planlama sistemi incelenmistir. Sistem, iiretim
planlama, pazarlama ve satin alma departmanlarinin birebir ve siirekli irtibat1 icerisinde
islemektedir. Biz oncelikle firmadaki mevcut iiretim planlama sistemini inceleyecegiz
ve eksikliklerini ortaya koyarak, bu eksiklikleri gidermek i¢in ortaya koyulan yeni bir

uygulamadan bahsedecegiz;
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4.7.1. Siparisin Alinmasi

Pazarlama departmani tarafindan, miisterilerin talepleri dogrultusunda siparisler
diretim icin gerekli biitiin bilgilerin yazildig1 bir siparis formu ile iiretim planlama

departmanina bildirilir.

4.7.2. Siparis Onayimin Alinmasi

Mevcut siparigler incelenerek; iiretim kapasitesi, iriin tiirleri ve Oncelik
durumlarina gore degerlendirilir. Tahmini iiretim i¢in gerekli hammadde ve yari mamul
tedariki planlanir. Daha sonra iiretim planlama departmani aldigi kesin siparisleri i¢in,
yapilan calismalarla da baglantili olarak, bir teslim tarihi belirler. Bunun {izerine
pazarlama departmaninin hazirlamig oldugu forma tarih eklenip onaylanarak geri
gonderilir. Miisteri onay1 da yazili olarak alindiktan sonra iiretim ¢alismalarina

baglanir.

4.7.3. Tasarim Onayimin Alinmasi

Miisterinin talebine uygun bir tasarim g¢aligmasi yapilir ve miisterinin onay1
alinir. Onaylanan tasarim iglenmek {izere graviir fabrikasinda hazirlanir ve klise adi

verilen celik silindirler tizerine islenerek, baski i¢in hazirlanir.

4.7.4. Hammadde ve Yar1t Mamul Temini

Talep tahmini sonucunda olusturulmus ihtiya¢ durumu g6z Oniine alinarak,
kesinlesen siparisler icin gerekli malzemeler tekrar gbzden gecirilir ve minimum teslim

stiresinde tedariki saglanir.
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4.7.5. Film Uretiminin Gerceklestirilmesi

Silindir siparis formunda belirtilen ebatta ve siparis formunda belirtilen
kalinlikta ve miktarda film, fire miktarlar1 da hesaplanarak iiretilmek iizere PVC is emri
hazirlanir ve PVC operatorlerine verilir. Eger siparis metalize ise PVC film
tiretiminden sonra, primer lak atilarak, metalize makinesinde aliiminyum ile kaplanir.

Yine siparige bagl olarak PVC film renkli ya da beyaz olarak da iiretilebilir.

4.7.6. Baski Uretiminde Kullanilacak Makinelerin Belirlenmesi

Siparis icin yapilan tasarim c¢alismasindaki renklere gore belirlenmis klise
sayisina gore 6 Renk ya da 8 Renk olarak isimlendirilen makinelerden uygun olaninda

baski yapilir.

4.7.7. Baski Is Emrinin Verilmesi

Kullanilacak makine belirlendikten sonra baski is emri formuna siparis bilgileri

yazilarak siparisin iiretimine baglanmak iizere baski operatorlerine verilir.

4.7.8. Uretime Baslanmasi ve Kontrolii

Baski operatorleri baski is emri formundaki bilgilere gore iiretime baslarlar ve
gerekli makine ayarlar1 ve hazirliklar1 tamamlandiktan sonra baskiya baslanir. Eger ilk
kez basilan bir is ise sahit numuneye gore baskiya baslanir ve miisteriden ya da
pazarlama departmaninin onayindan sonra baskiya devam edilir. Basilan tekrar bir is
ise son iiretim numunesine uygun olarak baskiya baslanir ve kalite gorevlisi tarafindan

gerekli kontroller yapildiktan sonra baski tamamlanir.
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4.7.9. Uretim Raporlarimin Ahnmasi

Baskinin tamamlanmasindan sonra baski operatorleri tarafindan doldurulan
iiretim raporlar1 iiretim planlama departmanna teslim edilir. Uretim planlama, siparisi

ve iiretim sonucunu kontrol ederek son onay1 verir.

4.7.10. Sevkiyat

Baski iiretiminin tamamlanmasinin ardindan, iiriinler tasarim Olgiisiine uygun
olarak dilimlenir ve masura ad1 verilen kagit borulara sardirilir. Bobinler hazirlandiktan
sonra koruyucu posetlerin icerisine koyularak kolilere yerlestirilir. Koliler paletlenir ve
strech film ve cemberlerle sabitlenir. Sevkiyat aracina yiiklenir. Sevk edilen miktar,

tarih, sevk eden ve alan kisi gibi bilgiler iiretim planlamaya bir rapor olarak bildirilir.

4.8. Sezersan A.S.’de Uretim Planlamasi Sistemi Iyilestirilmesi

Firmada ki mevcut sistem incelendiginde, iiretim planlamadaki sorunlar;
siparigler icin verilen teslim siirelerinde gecikme yasanmasi, firma igerisinde evrak
yogunlugunun fazla olmasi, bilgi aktarimi sirasinda hatalarin yapilmasi, tretim
siirecinde uzamaya sebep olmasi, ayrica verilen teslim siiresini geciktirmemek icin
sisteme fazla mesai yaptirillmasi ve dolayisiyla maliyetin artmasi olarak siralanabilir.
Bu durum kaynak planlamasinda da sorunlara yol acabilir. Bunlar dogrultusunda iiretim
planlama sisteminde bir iyilestirme caligmasinin yapilmasina, mevcut sorunlar
cozmeye yardimci olacak bir yazilimin kullanilmasina karar verilmistir. Bu program,
firmada yeni bir veritabani olusturmay1 gerektirmektedir. Dolayisiyla, veritabanin firma
tarafindan dogru hazirlanmasi ve giincel tutulmasi kritik bir faktordiir. Sonug olarak,

eger firma gereken veriyi programa dogru sekilde girerse ve yazilimda planlandig gibi
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calisirsa, gecikmis siparislerin miktarinda bir azalma, hatalart sifira indirmek, maliyeti

azaltmak ve maliyet calismalarin1 saglikli olarak yapabilmek hedeflenmektedir.

Proje kapsaminda oncelikle caligsanlarin egitimi konusu iizerinde durulmustur.
[Ik adimda toplu ve gorsel bir egitim toplantis1 diizenlenmis ve sonrasinda her bir
birimin ihtiyac1 olan modiiller belirlenerek bireysel egitimlerle ikinci adim

tamamlanmuistir.

ERP uygulama projesinde firma igerisindeki her bireyin bir gorevi vardir.
Oncelikle bir proje lideri secilmistir. Proje liderinin ambalaj iiretimini ve iiriinleri cok
iyi taniyan, her tiirlii soruya cevap verebilecek, pratik ve lider ruhlu, kisileri motive

edebilecek biri olmasina dikkat edilmistir.

Isleyisin baslayabilmesi icin ilk adim her bir iiriin icin recetelerin
olusturulmasidir. Uriin cesitliligi ve her gecen giin yeni talepler olusmasi nedeniyle bu
asama olduk¢a uzun bir zaman almistir. Bu siire zarfinda her boliim calisanina
programin kullanimi ile ilgili egitim verilmistir. Hammadde sipariginden, {iiretim
sonrast sevkiyata kadar biitiin islemler tamamen bu program {iizerinden yiiriitiilmeye
baslanmistir. Daha onceki sistemde veriler daha cok kisilerin takibine ve kismen
inisiyatiflerine dayaliyken, artik her bir veri teorik ve fiili olarak karsilastirilabilmekte

ve saglikli raporlar alinabilmektedir.
Isleyis sirasiyla soyle ilerler;

Oncelikle, biitin hammadde, yar1 mamul, artik malzemeler, yardimci
malzemeler, {iriinler, tedarik¢iler, miisteriler ve gerekli diger tiim bilgiler sisteme
kaydedilerek bir veri tabam olusturulmustur. (Tablo-1) Ayrica iiretim ¢iktilarinin tiim

ozelliklerinin islendigi iiriin regeteleri olusturulmustur. (Tablo-2)
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] Dosya Araglar Dizen verltabam FKayit Islemler Raporlar  MDIUygulamalar Pencere  Yardim - &
*EMHOe * % QEE tLEE 06 00U @
SEZERSAM MATEAACILIK VE AMBALAT SAN.TIC.A.5. 2005 D-'

Stok Kart 1| Olgii Birimler | Stok Karh 2 | Fiyatlar | Ek Bilgiler | Tutar/Miktar Bilgiler | Stok Bilgisi | Lokal Depo Bakiye Listesi. | Fiyat Bilgiler | Fegete Bilgileri | Diviz Bilgiler

StokKodu ||
Stok Ad
nailizee | sim

KD

Satig KDY Orani 0,00

Alig KDY Oran 0.00
Sigk Siiresi 0 Muh Detay
Zaman Birimi Depa Kadu

Stok Kodu |5I0k Ad |E|I;u [|Ulgu [\ F'ay-'\\ Payda-1 |El\¢u [| F'ay-2| F'ayda-2| Sahg Fivati '|| Alig Fiyat- »

|01 07 015007 [FILM BOPP SEFFAF 15 MIC TEK TAR. ISIL KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
oot 01 015002 [FiLM BOPP METALIZE 15 MIC TEK TAR. I1SIL KG 1 1 1 1 0,00000 0,0000
|00t 01 015003 [FiLM BOPP PILEM SEFFAF 15 MIC CIFT TAR.S0GUK KG i 1 1 1 0,00000 0.0000
L |oo1 01 017 001 [FiLM BOPP SEFFAF 17 MIC CIFT TAR. SOGUK MET. kG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
_ {0071 01017 002 (FILM BOPP SEFFAF 17 MIC TEK TAR. 1SIL kG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
_ 10071 01017 003 [FILM BOPP SEFFAF 17 MIC TEK TAR.ISIL MET KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
_ |00t 01017 004 FiLM EOPP SEFFAF 17 MIC TEK TAR S0GLK kG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
_ oot 01 018001 [FiLM EOPP EFFAF 18 MIC CIFT TAR. SOGUK MET. KG il 1 1 1 0,00000 0.0000
_ |00 01 018002 FILM BOPP SEFFAF 18 MIC TEK TAR. 1SIL KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
_ |00 01018003 FILM BOPP SEFFAF 18 MIC TEK TAR.ISIL MET KG 1 1 1 1 0,00000 0,0000
_ |00t 01 018004 FiLM EOPP SEFFAF 18 MIC TEK TAR S0GLIK, KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
|00t 01 018005 FiLM EOPP METALIZE 18 MIC CIFT TAR S0GLIK KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
oot 01 018 008 FiLM EOPP METALIZE 18 MIC TEK TAR.ISIL KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
oot 01 020001 FiLM EOPP SEFFAF 20 MIC CIFT TAR. SOGUK MET. kG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
|00t 01 020002 FiLM EOPP SEFFAF 20 MIC TEK TAR, ISIL-LNC KG i 1 1 1 0,00000 0.0000
|00t 01 020003 FiLM EOPP SEFFAF 20 MIC TEK TARISIL MET KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
|00t 01020004 FiLM EOPP SEFFAF 20 MIC CIFT TAR. ISIL KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
|00t 01 020005 FiLM EOPP OPAK 20 MIC TEK TAR.ISIL KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
_|001 07 020 006 |FiLM EOPP METALIZE 20 MIC CIFT TAR.SOGUK KG 1 1 1 1 0,00000 00000
|00t 01 020007 FiLM BOPP METALIZE 20 MIC TEK TAR.ISIL KG il 1 1 1 0,00000 0.0000
L |001 01 020 008 FiLM PILEN OPP ISIL YAPISMASIZ TEK TARAF| KOROMALI FILM-MC-ML KG 1 1 1 1 0,00000 0.0000
|00t 01 020009 [FiLM BOPP SEFFAF 20 MIC TEK TAR.SOGUK -PL1 KG 1 1 1 1 0,00000 0,0000 =
< >

Tablo 2 — Stok Kart1 Kayitlari
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Josya Aragiar Dizen Veritabaru Kayit l'§]amler nguriar- MDI Uygulamalan  Pencere  Yardim

Stok Kodu

Grup Kodu
Kod-1
Kod-2
Kod3 1 sakla
Kod-4
Fod& @ Yardm
Sadece Esnek Y aplandilabilir Stoklar Dokiilsiin )
Y apilandima Kodu

Ileri sevivede bsit vermek ign buraw kullanabilisiniz @ iptal

Tablo 3 — Recete Listesi

Depo’dan giinlik sayimlar programa kaydedilir ve satin alma bu sayimlar
sayesinde eksik olan malzemeleri kolayca belirler ve temin eder. (Tablo — 3) Satin alma
siparis formlar1 yine program iizerinden hazirlanir (Tablo-4), tedarik¢i firmadan alinan
teslim tarihi, gelecek iirlin ve miktar1 depo gorevlisi tarafindan goriiliir ve gelecek
malzemeye gore deponun durumu hazirlanir. (Tablo — 5) Hammaddeler firmaya giris

yaptiginda her bir malzeme tek tek sisteme islenir.
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| Dosya Araglar Dilzen Veritsbam Kayit Islemler Rapaorlar MDIUygulamalan Pencers  ‘Yardm

X3MO HAPMH @2em 2| ORE N2@2 D6 00V

SEZERSAN MATBAACILIK VE AMBALAT SAN.TIC.4.5. 2008

1
o
|3

l_anh D_eﬁlglkl@ | H|z|_\§|\n:|e \ MGP Cabstr/Rapor | Min, St_ok_ﬁuntrol

Taiih 7y
tamul Kodu

| 2y |

“aplandima Kodu ‘apllandimna Agiklama
1
)]
Siparig No Sipans Siraflo Diizeltme Mo
1
| (&5
Dl Br. Miigteri Siparis Miktan Serbest Miktar Toplam Miktar Mamul Bakive Miktar

Tablo 4 — Malzeme fhtiyac Takibi

"] Dosya Araclar Dizen Veritabami Kawit Islemler Raporlar WNDIUygulamalar Pencers  Yardm
ARBRG M4 P BEaHsE 2| (@EB NewZ W6 00U

| SEZERSAN MATBAACILIK ¥E AMBALAT SAN.TIC.A.5. 2008 3 |

I
| o
x

Ust Bilgiler | K.aler Bilgileri |
~5.abit Bilgiler ~Cai Bilailer

Talep Mo 0000000000000 B i

coikods [ 178 faaceman
e Ll anemar
TesTab [ | aoman
e I [ S~

Tipi Agiklama 1
Plasked | [} | AekemsZ
KDV Dahil | Agklama 3
Fullaric Bilgileri Agiklama 4
Kullaruct Se(;im Agiklama 5
Agiklama B
Fullarier Mo l:l Anklama 7
| Agiklama 8
Gupke [ ] Aiklams 3
| Agiklama 10
Agiklama 11
Aciklama 12
Agiklama 13
Agiklama 14

Tablo 5 — Satin Alma Talep Formu
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"] Dosya Araclar Dizen Veritabam  kayit Islemler Raporlar  WDI Uygulamalarn Pencere  Yardim =
N - TE o % OEE fthE 09 eouvu@
SEFERSAM MATEAACILIE YE AMBALAT SAN.TIC.A.5. 2005 D—'

Planlama-1 | Planlama-2 | Kul.Tan.Sahalar

Yapilandima Kodu Y apilandirma Aciklama
&
Olgid Birirni
Planlanacak El
Siparis Politkas Kesikii | ikleme Giinli Gun hd
Parti Biipiikhigii Bildirim A Iretim Siiresi (Giin) 0
Mir. Siparig Mik. 0.00000 Kesinlestime Siresi Gidn ¥ i
Fazla Teslimat Dram 0,00000 Planlanan Hafta Saws o
Nakliye Siiresi a Plarlanan Ay Sapsi a
Satig KDV Oran 0.00000 Isemrinden Fazla Uretim Oran 0,00000
Alig Kdv Orar 0.00000
|Sube Kodu |Baglanaic Ta|Stek Kodu |Stok Adi |ap Kodu [YapAgiklama | Siparig Politkas] Tedark Siiresi) Parti| »
0 01.01.1900 001 01 015001 [FILM BOPP SEFFAF 15 MIC TEK TAR. 151L 3 0
0 01.01.1900 001 01 015 002 FILM BOPP METALIZE 15 MIC TEK TAR. ISIL 993939399933 K 0
0 01.01.1900 001 01 015 003 |FILM BOPP PILEN SEFFAF 15 MIC CIFT TAR.S0GUK . 999999333399¢ K. 0
0 01.01.7900 001 01 020 008 |FILM PILEN OPP ISIL YAPISMASLZ TEK TARAFI KORONALL FILM-MC-ML 9933939995392 K 0
0 01.01.1900 001 01 020 009 FILM BOPP SEFFAF 20 MIC TEK TAR.SOGUK -PL1 K. 0
(] 01.01.7900 001 01 028 001 |FILM BOPP SEFFAF 28 MIC TEK TAR. ISIL K 0
0 01.01.1900 001 01 030003 FiLM BOPP OPAK. 20 MIC TEK TAR.ISIL 999999339393¢ K. 0
0 01.01.7300 007 03 014 001 FILM POLYES. SEFFAF 14 MIC TEK TAR FI2.KOR ISIL 993993333333¢ K 0
0 (01.01.1900 |001 03 014 002 FILM POLYES. SEFFAF 13 MIC TEK TAR.KIM.KOR.ISIL 999993333399¢ K 0
0 01.01.1300 001 04 060 003 FILM POLI ETILEN OPAK 60 MIC TEK TAR.ISIL K 0
0 01.01.1900 |001 04 060 004 FiLM POLIETILEN SEFFAF B0 MIC T.TAR KORKUWVISIL LaM MEY K 0 ol
< -

Tablo 6 — Stok Planlama Kayitlar:

Pazarlama sorumlusu miisteri talep formlarin1 kendileri i¢cin hazirlanmig olan
modiil yardimiyla hazirlarlar (Tablo-6), acilan siparise iiretim planlama tarafindan tarih
bildirilerek onay verildikten sonra, miisteriye ulastirilir. Biitiin siparisler sisteme
islenmis durumda oldugu i¢in iiretim planlama kolayca programlanarak, pazarlama
departmani tarafindan olusturulmus siparis formundaki bilgileri kullanarak tiretime
ulastirilabilmektedir. Grafik calismalar1 eski sistemde oldugu gibi talebe uygun

calismalarin yapilip miisteriye onaylatilmasi seklinde yliriitiilmektedir.
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| SEZERSAN MATEAACILIK YE AMBALA SAN.TIC.A.5. 2008 : B

Ust Bilgiler | ¥ alem Bilgiler

Sahbit Bilgiler Cari Bilgiler

&% |
[
. %

Cari Kodu Agiklama 1

Tarh Agiklama 2

Tes. Tarihi Acklama 3

Ist Tes Tar Ek Sahalar

Tipi v Aciklama 1

Plas Kod Agiklama 2

KDV Diskil e
Agilklama 4
Aciklama 5
Aciklama 6
Acilklama 7
Aciklama 8
Agiklama 3
Aciklama 10
Aiklama 11
Agiklama 12
Aciklama 13
Aciklama 14

m

Tablo 7 — Miisteri Siparislerinin Acilmasi

Pvc film, metalize ve baski iiretim program {iizerinde ayri bir boliimde
izlenmektedir. Uretime giren mamuller — yar1 mamuller ve iiretimden sonra alinan
iadeler tek tek sisteme kaydedilir. Bu kayitlar sayesinde hem depo takibi kolayca
yapilabilmekte, hem de maliyet muhasebesi icin gerekli tiim veriler elde edilmis
olmaktadir. Bu da basarili bir maliyet planlamasina imkan vermektedir. (Tablo — 7)
Uretim is emirleri sistem iizerinden bilgilere kolay ve net bir sekilde ulasilarak
hazirlanabilmektedir. ( Tablo — 8) Uretim girdileri, kullanilan mamul, yar1t mamul ve
yardimc1 malzemeler, tretim siiresi, iiretimi gerceklestiren kisiler, ¢ikan mamul
miktari, iade alinan artik malzemelerin kaydi yapilir ve tiretim ig emri ile fiili iiretim
arasinda kiyaslama yapilir. (Tablo-9) iiriinler dilimleme ve ambalajlama sonrasinda
sevkiyat deposuna alinir ve bunun da kaydi yapilir. Satis yetkilileri hazir {iiriinleri

sistemden gorebilmekte ve iiriin takibini kolayca yapabilmektedir. (Tablo -10) Program
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firma icerisinde ve firma disinda kullanima uygun oldugu icin, satig yetkilileri miisteri
ziyaretine gittikleri donemlerde de yeni siparisler acabilmekte ve mevcut siparislerini
takip ederek miisterilerini bilgilendirebilmektedirler. Bu da pazarlamanin, siparisin
alinmasindan, miisteriye ulagmasina kadar gecen siiregteki aksakliklarin minimuma

indirilmesini saglamaktadir.

"] Dosya Araglar  Diizen Veritabam Kayik Iglemler Raporlar NDIUygulamalan Pencere  Yardm b=t s
¥HMO K4 PM = ' ODE te=EEZ 06 eO0uvV@
i SEZERSAMN MATEAACILIK VE AMBALAD SAN.TIC.A.5. 2008 : D"
l
¥ apilandirma Kodu Yaplandima Agildama
Revizyon Mo Ollgii Br Miktar
v 0,00000

Stok Kodu |5tk lsmi |¥ap.Ked |ap.ck |Rigvizvan Mo~ Miktar| rs

. vl
[ ““k, Sipanislen Tara ”9’79 Ak i Emirlering lara” X F.awitlan Sil ” of Lamam ] I X iptal

Tablo 8 — Uretim Planlama Ekram
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SEZERSAN MATEAACILIK VE AMBALAT SAN.TIC.A.5. 2005 | R

lgErmri Mo Tarih
0000000000000 Py
Stok Kodu

-1
| o]
“rapilandima Kodu ‘apilandima Agiklama

Aitklana

Miktar 0,00000 Fief I3 Emi Mo -

Siparis Mo @ Sip.Kont. l:l@]
Oneelik 0 Kapal O
Tesim Tarhi 004200 Regete Saklansin |
Revizpon No. E}] Tligkili I Emii Kaytlan Giincellensin )

3
fe

Tablo 9 — Uretim Is Emri

Dosya Araglar Dizen Vertabani Kawt islemler Raporlar MDIUygulamalan Pencere  Yardm

ERR- - R I —

i SEZERSAN MATEAACILIK YE AMBALAI SAN.TIC.A.5, 2008

Stok Kodu

Grup Kodu
Kaod-1
Kod-2

Ked 3 & ek
Ked 4 »
Kod 5 @ vadm
Sadece Esnek Yaplandiiabilir Stoklar DikLlsiin E i

‘Yaplandirma Kodu

Tleri seviveds kst vermek igin buray kullanabilirsiniz @ iptal

Tablo 10 - is Emri ve Uretim Karsilastirma Raporu
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¥Hme OEH teEE 06 e0UVE

SEZERSAM MATEAACILIK VE AMBALA SAN.TIC. A5, 2008 D—'
I satigtan Uretim Sonu Kayd g
D- Genel Kistlar | st | Olgekleme
&| Bapor

Stok Kodu
Grup Kodu ,, Oku
Kod-1
Kod2
Kod?3 o Sakla
Kod-4 (——
Fod5 @ Yardm
Sadece Esnek Yapilandnlabilic Stoklar Dikiisiin F
Y aplandima Kodu
lleri sevivede kisit vermek igin burayi kullanabilirsiniz @ iptal

Tablo 11 - Uretim Sonu Kaydi

Firmada kurulan bu yeni sistemin olduk¢a basarili bir sonu¢ verdigi
gozlenmektedir. Siparislerin ilgili birimler tarafindan takip edilebilmesi sayesinde
teslim siirelerindeki gecikmeler % 50’lik bir orandan %35’lik bir orana diisiilmiistiir.
Birimler aras1i evrak yogunlugu, dolayisiyla aylik kartus ve kagit kullanim cok
azalmigtir. Ayrica verilerin tamami bilgisayar ortaminda saklandigi ve ilgili kisiler
kolayca ulasabildigi icin is atlamasi, evrak kaybedilmesi gibi sorunlar da tamamen
ortadan kalkmistir. Eski sistemde eksik ve hatali planlama nedeniyle calisanlara fazla
mesai yaptirilmasi sorunu da ¢6ziime ulagsmistir. Yine veri takibinin birebir ve eksiksiz
olmasi sayesinde hangi iiriiniin filmi ne zaman hazir, islerin kliseleri, metalize hattinin
iretim durumu konularinda net ve verimli bilgilere ulasildigi igin is aksakliklar
sebebiyle makinalarin durmasi ve fazla mesai problemleri ortadan kaldirilmistir. Ayrica
makine ariza ve bakimlar ile ilgili bilgiler detayli olarak bilgi veri tabanina islendigi

icin, tekrarlayan sorunlarin ¢oziimii daha cabuk bulunmakta ve bdylece tiretimdeki

119



durma siireleri minimuma indirilebilmektedir. ( Tablo-11) isletme bu yeni yazilimla,
maliyet listesi olusturabilmekte (Tablo-12), iiriin malzeme maliyetini (Tablo-13) ve
satilan malin maliyetini pratik bir sekilde hesaplayabilmekte (Tablo-14), iiretim plam
dengeleme (Tablo-15), stok performansi (Tablo-16) ve satic1 performansi kontrollerini
(Tablo-17) yapabilmekte ve biitce planlamasi ( Tablo-18) yaparak yine gelecek
donemlere ait planlanmig envanter seviyelerini saglayabilmektedir. Bu sonuglar goz
oniine alindiginda firmanin en dogru karar1 vermis ve is yeri verimliligini birimlere

gore %30-40 oranlarinda artirmis oldugu net olarak goriilmektedir.

Einsya Araglar Dilzen  Veritaban) Kayk Iglemler Raporlar NDIUygulamalan Pencere  Yardim

: SEZERSAN MATBAACILIK YE AMBALA] SAM.TIC,A.5, 2008
—_————————————————————————————

Genel Kistlar | [

StokKodu

Giup Kodu

Kod 1

Kod 2
Kod 3 kil soka

Kod 4
Kod & @ Yardm
7

o Iptal

Tablo 12 — Aktivite / Ariza Detay Raporu

120



Dosya Aragler Diizen Veritabani Kaylt fslemler Raporlar HDIUygulamalan Pencere  Yardm

Stok Kodu

Grup Kodu
Kod1
Kod-2
Kod3 Y Elo:
Kod-4
Kod5 @ vardm

Sadece Esnek Yapilandmlabilir Stoklar Dikiilsiin ]
‘Yaplandima Kodu

ileri sevivede kisit vermek icin buray kullanabiliesiniz

Tablo 13 — Maliyet Listesi
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Ja Bapor

Stok Kodu

Grup Kadu

Kod-1

Kod2
Kod3 FEE

Kod-4
Kod-5 0 ‘Yardim
Sadece Esnek Y apilandrrilabilir Stollar Dk lstin

0 iptal

Tablo 14 — Uriin Malzeme Maliyet Olusturma

Dosya  Araglsr Dizen Veritabani Kawt Islemler  Raporlar  WDTUygulamalar  Pencers  Yardim

i SEZERSAN MATEAACILIK WE AMBALA SAN, TIC.A.5. 2008

On Sorgulama ; Eﬁﬂi § silar E é Q Eﬁh leme: 1
Stk Kodu Py

Grup Kadu

kKod-1
Kod-2
Kod-3
Kod-4

Kod-6 @ vardm
Sadece Esnek ‘Y'apilandinlabilir Stoklar Dokiilsiin

e Igtal

Tablo 15 — Satilan Malin Maliyeti Mahsubu
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~Malzeme Gereksinim Planlama

Parametreler

Baglangi: Tarhi ‘ | Bty Tanhi | ‘ Mirimumn Stoda Bakilacak O

Dretay Kaypitlan Listele [ Mamul Bakive Kontrol

Stok Bakiye Kontral Satict Siparig Kontrol

I3 Ernri Kantral Genel Yapilandima Kodu Desteklensin E

|5 Ernri Aralidi | |[f_}]| |B]

|5 Ernri Harig: &, | |L’_}]| |B]

Kapasite Planlama
O Mip O igEmi &) Hepsi

~Coklu Sirket Destedi
Sirketler Segilen Sitketler

I
[ s ]

Tablo 16 - Uretim Plam Dengeleme

Lenel Fisitlar

Stok Kodu

Grup Kadu
Kod1

Kod2

g = Sakia
Kodd
KadS @ Yardm
6]

Tablo 17 — Stok Performansi
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SEFERSAM MATEAACILIK YE AMBALAD SARN.TIC. 4.9, 2005

Cari Kodu Aralii

(&7 Py

Tip
(%) Hepsi
O Al

() Gatiea () Toptanct () Diger
ke () Miistahsil

Gup Kodu
Kodl

Kod2

[l

[

7l

il

llge

o a2 23

[ ]
[ ]
[ ]
]

Tablo 18 — Satic1 Performansi

ﬁ Bapar
& o

=0 Sakla

0 Yardim

_6 _ipla\
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SEZERSAM MATEAACILIK VE AMBALAD SAMN.TIC.A.5. 2008 g’ J
Staf Kodu
l p Y apiland |A@IJI |
v apilandirma Kodu ‘aplandirma Agiklama
(7] HE=
Aplar Miktar Aaylar Miktar
Ocak 0.00000 Temmuz 0,00000
Subat 0,00000 Adustos 0.00000

Mt 0,00000 Evid | 0.00000
Nisan 0,00000 Ekim | 0.00000
Mays | 0.00000 Kasm | 0.00000

Haziran 0,00000 fralk | 0.00000

Lé Kaitlan Sil 1 [ o Tamam 1 l X iptal ]

Tablo 19 - Biice Planlama
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4.9. Yilik Uretim Verilerinin Kiyaslanmasi

Eski ve yeni iiretim planlama sistemlerinin uygulandigi 2006-2007 ve

2007-2008 donemlerine ait verileri inceleyerek, uygulama sonucunu degerlendirecegiz.

4.9.1. 2006-2007 Donemi Farkh Uretim Tiirlerine Ait 12 Ayhk Uretim

Planlama Verileri

MAXIMUM | TAHMINI [ FIILI SAPMA KAPASITE
URETIM TALEP | URETIM |MIKTARI| SAPMA |KULLANIM
KAPASITESI (KG) (KG) (KG) ORANI ORANI
AYLAR (KG) % %
KASIM 180.000 150.000 | 104.250,00 | 45.750 30,50 57,92
ARALIK 180.000 150.000 | 118.793,00 | 31.207 20,80 66,00
OCAK 180.000 120.000 | 99.672,00 | 20.328 16,94 55,37
SUBAT 180.000 110.000 | 87.678,00 | 22.322 20,29 48,71
MART 180.000 130.000 | 85.670,00 | 44.330 34,10 47,59
NISAN 180.000 150.000 | 120.735,00 | 29.265 19,51 67,08
MAYIS 180.000 150.000 | 162.347,00 | -12.347 -8,23 90,19
HAZIRAN 180.000 180.000 | 179.235,00 765 0,43 99,58
TEMMUZ 180.000 180.000 | 159.600,00 | 20.400 11,33 88,67
AGUSTOS 180.000 180.000 | 174.560,00 [ 5.440 3,02 96,98
EYLUL 180.000 140.000 | 128.200,00 | 11.800 8,43 71,22
EKIM 180.000 140.000 | 131.290,00 [ 8.710 6,22 72,94

Tablo 20 — 2006 — 2007 : Aylara Gére 1 Yillik Pvc Film Uretimi
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2006 — 2007 : AYLARA GORE 1 YILLIK PVC FiLM URETIMi
200.000
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Grafik 1 —2006 - 2007 : Aylara Gore 1 Yillik Pvc Film Uretimi

Uygulamamizda eski ve yeni olarak iki sistem ele alinmistir. 2006 — 2007

donemi eski sistemdeki isleyise ait verileri saglamaktadir.

Firmanin fiili pvc film tiretimi 180 ton/ay’dir. Aylik talep tahminleri ge¢mis yil
verileri dikkate alinarak satis yetkilileri tarafindan belirlenmistir. Ancak sistemde
bilgiler, tam ve dogru olarak kayit altinda tutulamadigi, bazi 6nemli evraklara
ulagilamadigi icin dogru sonuglar elde edilememis ve talep tahminlerinde yiiksek

sapma oranlar1 goriilmiistiir.

Fiili iiretim miktarlarini, talep miktarlarinin yam sira iiretim planlama ve satin
alma da etkiler. Uretim planlamanin dogru yapilabilmesi icin de planlamay1 yapan
kiginin ihtiya¢ duydugu bilgilere dogru olarak ve hizli bir sekilde ulasabilmesi
gerekmektedir. Ancak sistemde veriler bilgisayar ¢iktisi seklinde evraklarla kayit altina
alindig1 ve firma i¢indeki bilgi akisi yine bu evraklarla saglandig icin bir ¢ok aksaklik
yasanmaktadir. Bu da isleyiste gecikmelere ve hatali kararlar alinmasina sebep

olmaktadir. Planlamanin dogru isleyebilmesi icin iiretim hammadde ve yardimci
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malzemelerinin eksiksiz olmas1 gerekmektedir. Firma stok maliyetine katlanmamak
icin minimum stok miktartyla c¢aligmaktadir. Kullanilan malzemelerinin biiyiik
cogunlugu Istanbul ve izmir'den alinmakta, siparisin agilmasindan sonra fabrikaya
teslim siiresi 2 giin - 10 giin arasinda degismektedir. Yurt disindan temin edilen
hammaddelerde ise 15 giin -30 giinde firmaya ulagsmaktadir. Bu nedenle satin alma
boliimiine zamaninda ulastirilmayan bilgi en az 2 giinliikk iiretim kaybi anlamina
gelmektedir. Oyleyse talep tahminlerinin tutmamasi, pazarlama, iiretim planlama ve
satin alma ile birebir alakalidir. Kapasite kullanim oranlarinin diisiik olmas1 da yine
iiretim planlama ve satin almanin yam sira, farkli bir sorun olarak karsimiza ¢ikan ve

sistemimizle ¢ok baglantili olmayan pazarlama stratejilerinde ki eksikliklerden

kaynaklanmaktadir.
MAXiMUM TAHMINI B FHL'i SAPMA KAPASITE
URETIM TALEP URETIM [ MIKTARI| SAPMA |KULLANIM
KAPASITESI (KG) (KG) (KG) ORANI ORANI
AYLAR (KG) % %o
KASIM 250.000 100.000 | 114.439,00] -2.826 -2,83 45,78
ARALIK 250.000 110.000 | 100.875,00 1.831 1,66 40,35
OCAK 250.000 110.000 | 119.656,00 3.766 3,42 47,86
SUBAT 250.000 100.000 |107.768,00| 27.975 27,98 43,11
MART 250.000 120.000 | 118.670,00 8.348 6,96 47,47
NISAN 250.000 150.000 |154.678,00| 27.764 18,51 61,87
MAYIS 250.000 150.000 |165.002,00| -8.562 -5,71 66,00
HAZIRAN 250.000 160.000 | 124.670,00| -2.215 -1,38 49,87
TEMMUZ 250.000 160.000 | 149.608,00| 21.574 13,48 59,84
AGUSTOS 250.000 150.000 |144.500,00| 23.741 15,83 57,80
EYLUL 250.000 140.000 |135.070,00| -10.583 -7,56 54,03
EKIM 250.000 120.000 | 110.546,00 3.703 3,09 44,22

Tablo 21 — 2006 — 2007 : Aylara Gére 1 Yillik Metalizeli Film Uretimi
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2006 - 2007 : AYLARA GORE 1 YILLIK METALIZELI FiLM URETiMi
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Grafik 2 — 2006 - 2007 : Aylara Gore 1 Yillik Metalizeli Film Uretimi

Metalizeli film {iiretimi daha ¢ok pvc film iiretimine baghdir. Pvc filmin
cesitlerinden biri olan metalize kapli pvc film,aylik pvc iiretiminin ancak % 70-80’ini
kapsar. Metalize film kapasitesi aylik 250 ton olmasina ragmen bu kapasitenin
maksimum %66’s1 kullanilabilmektedir. Pvc filmin disinda az miktarda bopp film

metalize kaplamasi ve fason metalize iiretimi de yapilmaktadir.

Metalize planlamasi pvc film planlamasina bagh oldugu icin aym sorunlardan
direkt olarak etkilenmektedir. Metalize filmin talep tahmininde dikkat edilmesi gereken
hususlardan biri de yaz aylarinda talebin bir miktar azaliyor olmasidir. Bunun sebebi de
metalizeli ambalajin daha ¢ok cikolata tiirlerinde tercih ediliyor olmasi, yaz aylarinda
bonbon ve toffix tiirii dolgulu sekerlerin ¢ikolataya tercih edilmesi ve bu tiirlerde seffaf

ve opak pvclerin kullanilmasidir.
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MAXIMUM | TAHMINI|  FIiLI SAPMA KAPASITE
URETIM TALEP | URETIM |MIKTARI| SAPMA |KULLANIM
KAPASITESI (KG) (KG) (KG) ORANI ORANI
AYLAR (KG) % %
KASIM 500.000 150.000 | 106.540,00 | 43.460 28,97 21,31
ARALIK 500.000 150.000 | 107.670,00 | 42.330 28,22 21,53
OCAK 500.000 140.000 | 99.672,00 | 40.328 28,81 19,93
SUBAT 500.000 120.000 | 107.657,00 [ 12.343 10,29 21,53
MART 500.000 140.000 | 85.670,00 | 54.330 38,81 17,13
NISAN 500.000 170.000 | 176.073,00 [ -6.073 -3,57 35,21
MAYIS 500.000 180.000 | 178.574,00 1.426 0,79 35,71
HAZIRAN 500.000 200.000 | 198.007,00 1.993 1,00 39,60
TEMMUZ 500.000 200.000 | 200.057,00 -57 -0,03 40,01
AGUSTOS 500.000 200.000 | 194.890,00 | 5.110 2,56 38,98
EYLUL 500.000 140.000 | 135.349,00 [ 4.651 3,32 27,07
EKIM 500.000 140.000 | 141.647,00 | -1.647 -1,18 28,33
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Grafik 3 — 2006 — 2007 : Aylara Gore 1 Yillik Baskih Film Uretimi

Firma 2005 yilinda yeni bir yatirnm yapmis ve aylik 250 ton kapasiteli 2 adet

tifdruk baski makinesi satin almistir. Baski yapabilecegi pvc film kapasitesinin

maksimum 180 ton oldugu diisiiniiliirse, bu atil kapasiteyi doldurabilmek disaridan

temin edebilecegi farkli film cesitlerine yonelmelidir. Fakat eski sistemde ancak
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%40’ ik kapasiteyi doldurabilecek miktarlar yakalanabilmis, yiiksek baski miktarlarina
ulagmak pek miimkiin olmamistir. Bunun sebebi bopp tiirii filmlerin tedariki disaridan
yapildig1 ve lretici firmalar tarafindan uzun teslim tarihleri verildigi icin ¢ok daha

hassas bir uygulamaya ihtiya¢ vardir.

Uretim planlamanin dogru yapilamamasi, 6zellikle 3 farkli islemden gegen
diriinlerin miisterilere verilen teslim tarihlerini oldukca geciktirmekte ve bu sorun

miisterinin rakip firmalara yonelmesine sebep olmaktadir.

Uretimin 3 asamasinda da benzer sorunlar yiiziinden aksakliklar yasanmakta ve
kapasite kullanim oranlarimin diisitk olmas1 dikkat ¢ekmektedir. Bu da maliyetleri
artirmakta ve firmamin piyasa rekabet giiciinii diisiirmektedir. Oncelikle firma
icerisindeki isleyisin diizene girmesi i¢in bir Erp sistemi kullanilmasi i¢in karar alinmig
ve sistem caligmaya basladiktan sonra daha net veriler ve saglikli bir maliyet hesabi ile
mevcut miisterilerin yani sira yeni miisterilere ve yeni pazarlara da yonelme karar

verilmistir.
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4.9.2. 2007-2008 Donemi Farkl Uretim Tiirlerine Ait 12 Aylik Uretim Planlama

Verileri
MAXIMUM | TAHMINI| FilLI | SAPMA KAPASITE
URETIM TALEP | URETIM |MIKTARI| SAPMA |KULLANIM
KAPASITESI | (KG) (KG) (KG) ORANI ORANI
AYLAR (KG) % %
KASIM 180.000 160.000 |165.450,00| -5.450 -3,41 91,92
ARALIK 180.000 160.000 [162.780,00| -2.780 -1,74 90,43
OCAK 180.000 150.000 [162.809,00| -12.809 -8,54 90,45
SUBAT 180.000 100.000 |110.430,00| -10.430 -10,43 61,35
MART 180.000 120.000 | 99.974,00 | 20.026 16,69 55,54
NISAN 180.000 120.000 | 80.941,70 | 39.058 32,55 44,97
MAYIS 180.000 180.000 [162.013,25| 17.987 9,99 90,01
HAZIRAN 180.000 180.000 | 180.000,00 0 0,00 100,00
TEMMUZ 180.000 180.000 | 180.000,00 0 0,00 100,00
AGUSTOS |  180.000 180.000 [175.680,00 4.320 2,40 97,60
EYLUL 180.000 180.000 [178.568,00( 1.432 0,80 99,20
EKIM 180.000 160.000 [169.977,00 -9.977 -6,24 94,43

Tablo 23 — 2007 — 2008 : Aylara Gore 1 Yilhk Pvc Film Uretimi
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Grafik 4 — 2007 - 2008 : Aylara Gore 1 Yillik Pvc Film Uretimi
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2007 — 2008 doneminde yeni sistem uygulamasina baglanmigtir. Bu sistemde
isleyis icerisindeki biitiin bilgi ve veriler sistem yazilimi iizerinde takip edilmektedir.
Her birim istedigi bilgiye kolayca ulasabilmektedir. Boylece satis departmani talep
tahminlerini daha net yapabilmekte ve miisteri taleplerini sirket i¢cinden ya da disindan
rahatca iiretim planlamaya ulastirabilmektedir. Miisterilere net teslim tarihleri
bildirebilmekte, boylece teslim tarihlerindeki aksamalar nedeniyle miisteri kayiplarinin

Oniine gecilmistir.

2006-2007 donemine gore talep tahminlerindeki sapma oranlar1 ortalama %15’
den % 7’ ye diismiistiir. Fiili iiretim miktarlar1 artmis, kapasite kullanim oran1 Haziran
ve Temmuz aylarinda % 100’e ulagsmistir. Mart ve Nisan aylarinda talebin diisiik
olmas1 sebebiyle iiretim azalmis ancak diger 10 ayda oldukca yiiksek miktarlar

gozlemlenmistir.

Satin alma ile ilgili, planlamanin yapilabilmesi icin gerekli pazarlama ve iiretim
planlama bilgileri, iiriin devreye alindigi anda sistem yardimiyla bilgisayar agi
iizerinden satin alma yetkilisine ulasmaktadir. Boylece hammadde ve yari mamul
eksikligi nedeniyle iiretimde yasanan durmalar da ortadan kalkmaktadir. Eksiklikler
nedeniyle fazla mesai yapilmasina da gerek kalmamakta, bu da firmayi, hem mesai

ticretleri hem de atil kapasite yiiziinden katlanilan maliyetlerden kurtarmaktadir.

Bu veriler, pvc iiretiminde yeni sistemin verimliligini net bir sekilde ortaya

koymaktadir.
MAXIMUM |TAHMINi| FilLI | SAPMA KAPASITE
URETIM TALEP | URETIM |MIKTARI| SAPMA |KULLANIM
KAPASITESI | (KG) (KG) (KG) ORANI ORANI
AYLAR (KG) % %
KASIM 250.000 200.000 |185.767,00| -2.826 -1,41 74,31
ARALIK 250.000 210.000 |208.567,00| 1.831 0,87 83,43
OCAK 250.000 150.000 [154.367,00 3.766 2,51 61,75
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SUBAT 250.000 100.000 |110.430,00| 27.975 27,98 44,17
MART 250.000 120.000 | 115.457,00| 8.348 6,96 46,18
NISAN 250.000 160.000 |162.525,00| 27.764 17,35 65,01
MAYIS 250.000 160.000 |162.013,25| -8.562 -5,35 64,81
HAZIRAN 250.000 150.000 |151.365,00| -2.215 -1,48 60,55
TEMMUZ 250.000 140.000 |150.235,00| 21.574 15,41 60,09
AGUSTOS 250.000 130.000 | 124.987,00| 23.741 18,26 49,99
EYLUL 250.000 140.000 | 152.000,00 | -10.583 -7,56 60,80
EKIM 250.000 170.000 |165.650,00| 3.703 2,18 66,26

Tablo 24 — 2007 — 2008 : Aylara Gore 1 Yillik Metalizeli Film Uretim
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Grafik 5 - 2007 — 2008 : Aylara Gore 1 Yillik Metalizeli Film Uretimi

Metalizeli film iiretiminde, pvc film’e nazaran kapasiteyi %100 doldurabilecek
bir miktar yakalanamamigstir. Maksimum kapasite kullanim oranmi % 83 olmustur.
Metalizeli film iiretiminin artmasinda pvc film tiretimindeki artis ve fason metalize
iiretimine yonelme karan etkili olmustur. Yine yaz aylarinda ki diisiis bu donemde de

gozlemlenebilmektedir.

Firmanin metalize iiretimi ile ilgili hedefi, baski iiretimine de baglh, bopp
tiriinde ambalaj baskisina yonelerek bopp filmlere metalize kaplamak ve bdylece

kapasite kullanimint %100’e ulastirmaktir.

Metalize makinesine ait hammaddeler ve yardimci malzemelerin temini,

Tiirkiye’de tiretimi olmadigindan dolayi, tamamen yurt disindan saglanmaktadir. Bu
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iriinlerin teslim siireleri 1 ay oldugu i¢in, stok kontroliiniin ¢ok iyi yapilarak, herhangi

bir duraksamaya sebep olmayacak sekilde tedarik edilmesi gerekmektedir. Bu durum

yine stok sayim verilerinin hizli ve net bir sekilde ulastirilmasina bagl olarak, yeni

sistemle saglikli bir sekilde isler hale getirilmistir.

MAXIMUM | TAHMINI | FIiLI SAPMA KAPASITE
URETIM TALEP URETIM | MIKTARI SAPMA KULLANIM
KAPASITESI (KG) (KG) (KG) ORANI ORANI
AYLAR (KG) % %
KASIM 500.000 180.000 |189.000,00| -9.000 -5,00 37,80
ARALIK 500.000 180.000 |175.630,00 4.370 2,43 35,13
OCAK 500.000 165.000 |166.825,00| -1.825 -1,11 33,37
SUBAT 500.000 120.000 | 114.567,00 5.433 4,53 22,91
MART 500.000 140.000 |102.645,00| 37.355 26,68 20,53
NISAN 500.000 125.000 |123.950,00 1.050 0,84 24,79
MAYIS 500.000 220.000 [224.103,00| -4.103 -1,87 44,82
HAZIRAN 500.000 250.000 |248.345,00 1.655 0,66 49,67
TEMMUZ 500.000 250.000 [251.390,00| -1.390 -0,56 50,28
AGUSTOS 500.000 250.000 |257.329,00| -7.329 -2,93 51,47
EYLUL 500.000 250.000 |268.023,00| -18.023 -7,21 53,60
EKIM 500.000 200.000 |189.564,00( 10.436 5,22 37,91
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Grafik 6 — 2007 — 2008 : Aylara Gore 1 Yillik Baskih Film Uretimi
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Eski sistem ve yeni sisteme gore baski iiretimini kiyasladigimizda, Erp
sisteminin olumlu etkilerini yine gérmekteyiz. Kapasite kullaniminda, bu dénemde en
fazla %53’lik bir oran goriiyor olmamiza ragmen, bir dnceki doneme gore %13’liik
Onemli sayabilecegimiz bir artistan s6z edebiliriz. Kapasite kullaniminin daha yiiksek
seviyelere ¢ikmasi i¢in metalizeli film dretimi i¢in, baski ile baglantili belirlenen
hedefin bir an O©nce uygulamaya alinmasi ve hizli bir sekilde yiiriitiilmesi
gerekmektedir. Boylece, yeni yatirim yapilan baski makineleri daha kisa siirede kendini
amorti edebilecek, ayn1 sartlarda, ayn1 ¢alisan sayisiyla daha fazla iiretim yapilacagi
icin isletme giderleri diisiiriilmiis olacaktir. Bu da yine firmanin maliyetlerini azaltarak,

piyasa rekabet giictinii artiracaktir.

Baski iiretim planlamasinin diger 2 iiretim tiiriine gore daha hassas
oldugundan bahsetmistik. Bu nedenle sistem igerisindeki kolay bilgi alig-verisi en etkili
bu boliimde kullanilabilmektedir. Baskida yapilan bir hatanin geri doniisii olmayacag

icin, dogru bilginin yaninda dikkat de ¢cok 6nem tasimaktadir.

Miisteri talebine daha hizli cevap verebilmek, dogru ve cabuk bilgi
aktarabilmek, uygun fiyatla kaliteli iiriin sunabilmek, teknik destek konusunda yeterli
olabilmek; kisacasi miisteri memnuniyeti rekabetin en can alict noktasidir. Bunun
saglanabilmesi icin de teknolojiyi iyi kullanmak gerekmektedir. Firmada kurulan Erp
sistemi ile firmanin sahip oldugu teknolojik alt yapi, baska bir teknoloji yardimiyla

daha etkin hale getirilmis ve daha da iyilestirmek icin hedefler belirlenmistir.

4.10. Uygulama Sonucu

Bu uygulama, Sezersan A.S.’deki iiretim planlama sistemini analiz etmek igin
ve iyilestirmek i¢in yapilmistir. Firma hakkinda ve firmanin iiretim alanlar1 hakkinda

genel bir bilgi, hammadde tedarik zinciri, {iretim ve planlama sistemi incelenmistir.
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Firmanin imalat boliimiinde ¢esitli gozlemler yapilmis ve ilgili veriler
toplanmistir. Eski sistemde klasik yOntemlerle, tamamen evrak takibinin iyi
yapilmasina dayali, evrakin kaybolma, unutulma, yirtilma gibi riskler tasidigi, is
takibinin yapilabilmesi i¢in her birimin mutlaka is yerinde bulunmasini gerektiren, is
seyahatleri s6z konusu oldugunda, isin yiiriimesiyle ilgili sorunlar yasanan, insan
odakli, iiretimle ilgili sik sik aksakliklar goriilen bir yap1 gozlemlenmekteydi. Biitiin
bunlar goz 6niinde bulundurularak projenin amaci, firmanin tiretim planlama sisteminin
iyilestirilmesidir. Bu sistemi insana bagimliliktan kurtararak, bilgisayar tabanl bir ERP
programi modellenerek firmaya sunulmustur. Bu program sayesinde hedeflenen
sonuclar elde edilmis, hatalar ve aksakliklar minimuma indirilmis, maliyet geriye
cekilmis, verimlilikte artiglar goriilmiistir. Maliyet hesaplarinin yapilabilmesi icin

gerekli biitiin veriler elde edilmis ve saglikli bir ¢aligma yapilmasina imkan saglamistir.

SONUC

Yonetimde bir 6zdeyis vardir; nereye gideceginizi bilmiyorsaniz her yol sizi
oraya gotiiriir”. Fakat bir kisi ya da isletmenin amaglar1 oldugunda, o zaman planlama
zorunludur. Planlama konusu son yillarda biiylik olciide dikkat ¢ekmistir. Bilhassa
stratejik planlama sahasi ilgi konusu olmustur. Konumuz igerisinde planlamanin tanimi
yapilip, avantajlari, yaratabilecegi olumsuzluklari, siireci, stratejik yon incelemesi,

planlamanin avantajlarindan bahsedilmistir.

Her seyden once planlama maliyetli bir faaliyettir, onemli zaman ve enerji
harcanmasin1 gerektirir. Ayrintihi ve kaliteli plan yapilabilmesi, ciddi ¢alismalari,
yiiksek nitelikli uzman personel ve araglarin kullanilmasini gerektirir ki, bunlar da
yilksek maliyet demektir. Planlama faaliyetinin isletmeye bir¢cok faydalar

saglayabilecegi ve fakat onemli masraflar da dogurabilecegi bir gercektir. Planlama
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masraflarinin diger bir ozelligi, yalmiz planlama teskilatina ve personeline yapilan
tediyelerden ibaret olmamasi, zaman kayiplart ve esneksizliklerden dogan zararlar1 da
ihtiva etmeleridir. Planlamanin yaratmas1 muhtemel olan direnmeden dogan masraflar
da hesaba katmak gerekir.Gercekten fertler, degisikliklerden pek hoslanmazlar, aligsmis
bulunduklar1 ¢alisma vasitalar1 ve usullerine bagli olurlar.Bu nedenle, aktif olmazsa
bile, baslangicta pasif direnme gosterebilirler. Direnme masraflarinin azaltilmasi igin

ayrica Stratejik Planlar yapmak gerekir.

Planlama caligmalara belirli bir standart ve smir getirdiginden yoneticilerin
dinamizmini azaltir, yaraticilik ve girisim gii¢lerini koreltir, onlar1 bir bakima plam

sadece uygulamakla sorumlu robot haline getirir.

Bir Planin uygulayici kimselerin girisim ve inisiyatif giiclerini koreltmesi ,
onlar1 bir tiir otomat duruma getirmesi 6nemli olumsuzlugundandir.Kisilik olarak
girisimci olmayan risk ve sorumluluktan kaginan kimseler i¢in ayrintili bir plan rahatlik
saglayacagi bir ara¢ olabilir.Buna karsilik girisimci, becerikli ve sorumluluk
yiiklenmekten ka¢inmayan tipteki kimseler i¢in ayn1 plan onemli sakincalar tagir.Onun
ozgiirliigiinii girisim ve beceri giiciiniin kisitlayici bir arag¢ olur..bu sakincay1 bir 6l¢iide
gidermek i¢in boyle kisileri planlama ¢alismalarina katarak onlarin fikir ve 6nerilerini

g6z Oniine alarak demokratik planlamaya gidilmelidir.
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