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OZET

Cagimizda, tiretim sirketlerinin global pazardaki yerlerini korumalar1 ve rekabet giiglerini arttirmalarini
saglayacak biitiinsel bir altyapr olan Uretim Y®6netim sistemleri, iiretimin izlenebilirliginin saglanmasi, iiriin
maliyetlerinin diistiriilmesi ve {rlin/liretim kalitesinin yiikseltilmesine neden olmaktadirlar. Bu yazimizda
sizlerle Kurumsal Kaynak Planlama ile Uretim Sahasi arasinda siirekli bilgi akisini saglayan Uretim
Yonetim Sistemleri kullanan sirketlerin elde ettikleri katma deger artiglarim1 paylasacagiz. Bunun yanisira
Uretim Yonetimi Sistemi uygulamasinda en zor adim olan Islevsel Analiz (Fonksiyonel Analiz) adiminda
g0z Oniine alinmasi gereken noktalar1 paylasacagiz.

Uretim Yonetim Sistemi, siparis baslangicindan tamamlanmus iiriinlere kadar, tiim iiretim aktivitelerini izler
ve en gilincel sekle getirilmesine olanak saglayacak bilgiyi dagitir. Giincel ve uygun bilgiyi kullanarak iiretim
aktivitelerine i¢inde bulunduklar1 anda rehberlik eder, aktiviteleri baslatir, cevap verir, bilgi toplar ve
toplanan bilgileri raporlar. Uretim sonucunda olusan degisimlere de cevap vererek verimlili§in artmasina
olanak saglar. Fabrika operasyonlarinda, gereksiz aktivitelerin azaltilmasina yonelik odaklanma ¢aligmalari
ile etkili aktivitelerin 6nemi artar; Uriinlerin zamaninda teslimi, Uriin/iretim kalitesi, yatirnmlarin geri
doniisti, karlilik ve nakit akis1 performansi gibi operasyonel islemlerin kalitesini de gelistirir. Tiim bu
islevlerin saglikli yerine getirilebillmesi i¢in dogru bir liretim modeli ile ise baslanmasi gerekmektedir.
Olduk¢a fazla dinamik objeden olusan modelin dogru analizi genellikle ¢ok basit degildir. Burada bu
karmasiklig1 dogru olarak ¢oziimleyecek yontemlerden s6z edecegiz.

Anahtar Kelimeler: Kurumsal Kaynak Planlama, Uretim Y netim sistemi, Siirekli ve dogru bilgi akis

ABSTRACT

Manufacturing Execution Systems (MES) deliver information that enables the optimization of production
activities from order launch to finished goods. Using current and accurate data, MES guides, initiates,
responds to, and reports on plant activities as they occur. The resulting rapid response to changing conditions,
coupled with a focus on reducing non value-added activities, drives effective plant operations and processes.
MES improves the return on operational assets as well as on-time delivery, inventory turns, gross margin, and
cash flow performance. MES provides mission-critical information about production activities across the
enterprise and supply chain via bi-directional communications. Manufacturing Execution Systems (MES)
bears deeper understanding. Why? Because of the benefits available through implementing this type of
system. MES software has shorted manufacturing cycle times by an average of 45%, and has made major
gains in decreasing in-progress inventory, defects, and reducing non-value adding paperwork. These
substantial benefits are coming to companies that have already automated production lines, implemented
enterprise-level software, and streamlined manufacturing processes as well as others.

Keywords: Enterprice Resource Planning, Manufacturing Execution Systems, Using current ve accurate data
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Fabrikalarda iiretim  operasyonlarimin  etkilid5
yOnetilmesi zordur. Pazar baskilari ile isletmelerdekiS6
esneklik, miisterinin  goziinde {iriiniin  degerd7

kazanmasini saglar. Finansal baskilar ise, “Giivenli’>8
iiretim igin siirekli islemlerin iyilesmesini saglar>9
Bununla birlikte iiretim siireclerinde olusan {00
planlarmin tekrar yapilmasinin, makine sinyallerinin61

ve i§ kesilmelerinin takibi pahal1 bir istir. P

Uretim sirasinda  degisen miisteri siparisleri,64

malzeme stoklarinda olusan eksikler veya iiretim
makinelerinde olusan arizalar icin, Uretim Yonetim
Sistemi dogru bilgiye ¢abuk ulasarak alinan kararlar67
ile iiretimin devamini saglar.
Miisterilerden gelen talepleri dogru tiretirken gerce
zamanl bilgiye Uretim Y&netimi sistemleri ile71
ulagilabilir. Bu teknoloji Six Sigma ve Kaize

calismalarinizda olusturacaginiz yeni is aklslarlnm73

konfigurasyonunda  isletmelerin giiclii olmasml7 4
saglar. 75
76

Uretim Yo6netim Sistemi ile; 77

78
79
80

Uriiniin hayat dongiisii kay1t altina aliarak her
siparig/liretimde ayni1 nitelikte olmas1 saglanir,
Uretim hayat dongiisii kisalir,

Operatorlerin bilgi girigleri azalir, g;
Sirket i¢i kagit aligverisi azalur, 33
I"Jriin kalitesi artar, 84
Uretim makinalarinin ¢alisma performanslari artar, gs
Tiketilen malzeme takibi yapilarak malzeme ahm g4

miktarlar1 ve siparis zamanlar1 yonetilir, 7
Malzeme ve nihai Uriin stoklari anlik ve giincelgg
olarak hem miktar hem de maliyet olarak takipg
edilir, gereksiz stok yigilmalarmi veya atil stokg
tutulmasini 6nler,

Ozel siparis iizerine ¢alisan sirketler, standart liretimg,
yapan sirketlerin Uretim hizina ve kalitesine yetisir, g3
Uretim Miihendislerinin giinliik rutin isler ile degilgy
AR-GE c¢aligmalaria zaman ayirabilmesine olanakgs
s"aglar, verimlilik artar, 9
Uretim bilgileri grafik modeller ile takip edilebilir, ¢~
Bilgi tekrarlarini engeller.

Bu bildiri ile;

“Uretim Yonetimi Sistemlerini kullanan sirketlerin
planladiklar1 kazanglar1 elde edebilmeleri i¢in dikkat
etmeleri gereken hususlar nelerdir?” sorusuna yanit
bulmaya ¢alisacagiz.

DOGRU Islevsel Analiz in Onemi

Uretim Yonetim Sistemi is akisi, iiriiniin miisteri
taleplerine uygun {iretilmesi i¢in gereken uyarilari,
alarmlar1 ve goriisleri saglar. Gereksiz aktivitelerin
azaltilmasina yonelik caligmalar ile etkili aktivitelere
onem artarken triinlerin zamaninda teslimi, bilginin
dogrulugunun artmasini ve ERP (Enterprise
Resource Planning), MRP (Manufacturing Resource
Planning) sistemleri gercek zamanli bilgi aligverisi
ile aktivitelerin planlanmasit ve ¢izelgelenmesi
islemlerinin kalitesini arttirir.

Uretim Yonetim Sistemi isletmelerde, anahtar
personelin karar verirken kullandig1 bilginin giincel
olmasini ve aninda bilgiye ulasilabilmesini saglar.
Isletmenin herhangi bir bolgesinde bulunan bir
yonetici, teknolojiyi kullanarak makina, operator,
tiretim durumu, tiretimin hizi gibi bilgilere ulasir ve
yetkisi dahilinde yapmasi gereken degisiklikleri
devreye alir.

Uretim sirasinda olusan beklenmedik durumlar
icin, Uretim Yonetim Sistemi ilgili yonetici ve
operatdrlere iiretimi aksatmadan aksiyon alabilme
imkan1 verir ¢iinkii dogru modellenmis Uretim
Yonetim Sistemi beklenmedik durumlar olustugunda
alarm ve uyar1 bilgisini, e-mail,pano, 1s1k, cagri
cihazi veya telefon ile haber verir, Uyar1 mesajlari,
problem olusmadan once wverildigi i¢in alinan
onlemler ile pahali  problemler olusmadan
onlenebilir. Uretim Yonetim Sistemi alarm ve uyari
mesajlarmni iiretim aktivitelerini durdurmadan verir.

Uretimin  Yonetiminin  kararlari  sahadan gelen
bilgilere dayanmaktadir. Bu bilgiler dogru
noktalardan alinip saglikl bir seklide

9 yorumlandirilmelidir. Bilgilerin yapilandirilmasi ve

Kurumsal Kaynak Planlamadaki Modiiller ile
iliskilendirilmesi ~ Fonksiyonel Analiz  fazinda
gerceklestirilmektedir.

Gerekenden fazla bilgi st yazilimlart yiikleyecegi
gibi gerekenden az bilgide kara mekanizmalarmin

6 yanlig yorumlar yapmasina sebep olmaktadir
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Ayrica, Uretim sipariglerinin, is emlrlerlmil5 5
durumuna Intranet’ten ulasilabilir. Bu duru
yoneticilerin, isletme disindan da miisteriler i
goriisiirken vermesi gereken kararlarda kolayl
saglar. Ayrica, yOneticilerin ve operatérleriil60
vardiya degisimlerindeki bilgi aktarimlar kolaylasllr61
ve KPI (Key Performance Indicator, Anaht
Performans Indeksi) iizerindeki istatistiksel bilgilelr63
onemli raporlar elde edilir. 164
Fonksiyonel Analiz Fazinda yoneticilerin islet 103
icin ne tarz raporlar kullanacaklarinin belirlenmesi
bu raporlarda bulunmasi gereken bilgilerin sahada
alinmasinin planlanmasi 6nemlidir. Tasarimin bi
kerede dogru olarak yapilmasi siste
kullanicilarinin uzun siire ile sistemi yetkin bi
sekilde kullanmasin1 saglamakta gereksiz degisikli
ve dolayis1 ile tekrar eden kullanici egitimlere gere 3
kalmamaktadir. 174

175
176
177
178
179
180
181
182
183

Uretim Yonetim Sistemi Uretim Sahasi ile Kurums l184

Fonksiyonel Analizde Asamalar

5 tedarik

Kaynak Planlama Sisteminin bir biitiinliik i(;erisindel 26
kosmasini saglar. Bu sisteme iligkin yazilim ve 187

donanim mimarisini olusturmaktaki adimlar asagida
siralanmaktadir.

Is Merkezlerinin Belirlenmesi

Sunucu is merkezleri ve yonetim
bilgisayarlar1 i¢in donanim se¢imi

Veri akisi tahmini ve ag yapisi tasarimi
Yazilim modiillerinin belirlenmesi

Yazilim ve donanim iletisiminin tasarlanmasi
ve arabirimlerin se¢imi.

Sahadaki iiretim makinalari, personel ve
diger unsurlarin modellenmesi

Bu adimlar igerisinde en dikkatle modellenmesi
gereken kisim saha faaliyetleridir. Bu faaliyetleri
Dogru modellemek sistemi kullanilir aksi ise
kullanilamaz hale getirmektedir. Modelleme 6ncesi
tiretim akiginin dikkatle kayitlar tutularak izlenmesi
ve modelin bu izleme sonrasi kurulmasi
gerekmektedir.

Isletmeciler, pazarda rekabet kosullarinda ayakta

5 kalabilmek i¢in is siireglerini devamli iyilestirmeleri

gerekliligini artik 6grenmislerdir. Teknolojik gelisim

7 siireci i¢in de Darwin’in evrim teorisi gegerlidir.

Teknolojiye uyum saglayamayanlar ya pazara

9 uyacak (adapt) yan da pazardan silineceklerdir (fail).

Bu konuda 6nemli bir yer tutan Six Sigma veya
Kaizen calismalaridir. Klasik Uretim Y&netim
coziimlerinde ihtiya¢ duyulduguurasnda siireclerde
degisiklik yapmak pahali olmakta ve ¢ok zaman
almaktadir, vakit alan kod degisiklikleri yapmak ise
hi¢ miimkiin olmamaktadir.

Siirekli iyilestirme igin, uyarlanabilen Uretim
Yonetim yazilm ¢Ozlimleri katalizor  gorevi
yapmaktadir. Uretim Yonetimi, iriin cesitliligi ve

0 farkli tiretim siireclerine gore sunulan ¢dziimlerin

stirekli tiretimin kullanildigr isletmelerde {iretim
maliyetlerini azaltmakta, siparise 6zel iiretim yapan
isletmelerde  tiretim  siireglerini  kisaltmaktadir.
Sunulan ¢6ziim {iretim emirlerinin, hammadde
tedariginin ve kapasite planlamasinin etkin ve siiratli
bir bi¢gimde kontrol, analiz ve miidahaleye izin
verecek sekilde gerceklesmesini saglar.

URETIM FAALIYETLERININ
MODELLENMESI

Iyi bir Uretim Yonetimi Sistemi ile isletmeler
zincirindeki hareketleri dogru
yonetebildikleri i¢in, isletmelerde iiretilen {iriiniin,
s0z verilen zamanda yetistirebilmektedirler. Boylece
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tedarikei iliskileri iyilesir. Telefon konusmalar
yerine giivenligi daha giiglit WEB portal’in gecmesi
ve faks yerine gercek bilgilerin paylasilabilecegi
ortamlar olmas1 envanter takibini kolaylastirir.
Tedarik¢i ile olusan bu isbirligi sayesinde tedarik
zinciri operasyonlari ile kolayca yapilir.

Uretim sahasinda modellenecek alt birimler;

Makinalar,
Operasyonlar
Hammaddeler
UretimPersoneli,
Makinalarin Yerleri,
Uretim Takvimi,

olarak siralanabilir. Her bir 6ge digerleri ile b%rgg
durum gecis denklemi ile baglantilidir. Ty,
durumlarin incelendigi durum gegis denklemlesizq
sistemin modelini olustururlar. 239

: . L 240
Durum gecis denklemleri meveut dinamik yapiyg,
etki eden bir parametre degisimi ile durumy,
degistirirler. ~ Durumlar ve degisimleri i¢in ¢ok,s
boyutlu  bir  Durum  Gegis  Matrisi  ilgyy
modellenmektedirler. Ayrica Durum Gegis Matrisly 5
durum degistirirken sistem ¢iktilar1 olusturur
¢iktilar modelde isimlendirilip modele ek tablolarda, 4~
detaylandirilirlar.  Durumlarin - birinden  digering g
geemesi i¢in gerekli ve yeterli sartlari ydnetesyq
mantigin  belirli (deterministik) olmast modeligg
saghkli olmasi i¢in esast. Durum sayist ¢oks,
sistemlerde analizi kolaylastirmak amaci ile
sistemlerde tanimlanir. Ana sistem alt sistemlerdgs s
olusan dinamikleri de kapsayan bir model olustururg 54

Asagida sekil boyle bir yapiya aittir. Sekilden dgé
izlenecegi gibi Celik Tesisin Modellenmesi i¢isis~
l?lektroliz, Soguk Haddane, Tavlama, Kesn@SS
Unitlerinin ayr1 ayr1 detay modelleri c¢ikartil

Haddanede Giris Yiikleme, Hadde, Cikis Bosaltm%
gibi alt bolimler bulunur. Her bir alt bolim tek by,
operatdr, birkag operasyon ve isletme i¢in anlambic,
bir zaman dilimi i¢in modellenir. Nesne taban

yazilim  teknolojileri  kullanilarak elde edileggy
modelde tekrar eden pargalar kolaylikla tasinir vegs
boylece modelleme i¢in ayrilan isgiicii azalir. 266

267
268
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270
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272
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2 isletmelerde

Celik Tesisi

Elektroliz Unitesi

‘ Haddane ‘

Kesme Unitesi

‘ Girig Unitest H Hadde Mili ‘ ‘ Cikag Unitest ‘

Alt Modellerden Olugan bir Uretim Tesisi

7 URUN TARIHCESININ (GENOLOGY)

iZLENMESinde modellemenin 6nemi

Isletmelerde, iiriinlerin kaliteli ve giivenli olmasi
iireticileri fevkalade ilgilendirir. Isletmeler, kalite
veya giivence ile ilgilenmeye basladiklarinda, defolu
veya hatali iirlinlerin iiretim siireclerini izleme
aracina ihtiyag duyarlar. Uretim Yoénetim Sistemi
¢Ozlimleri {riiniin, iretilirken olusan tiim izlerinin

6 bilgilerini toplar. Saticilar defolu {iriinii miisteriden

geri aldiktan sonra, hatanin nedeninin bulunmasi i¢in
iretim izlerinin ¢ok detayl takip edilmesi gerekir.
Bu izlerin takip edilebilmesi i¢in {riiniin lot
numarasi, seri numarasi ve versiyon ve revizyon gibi
diger {riin bilgileri gerekmektedir. Genellikle,
bunlar iirtini  etkileyecek  kilit
bilgilerdir, ulasilmalar1 zor, asir1 pahali ve zaman
alicidir.  Uretim  Yonetim  Sistemleri, iiriinlerin,
iiretim yasam siirecindeki bilgileri topladiklar1 ve
sakladiklar1 i¢in isletmelerin bu boslugunu dolduran
bir kopriidiir.

9 Modelleme calismalarina baslarken ekibin i¢inde
0 Kalite Glivencesi Boliimiiniin katilimi esastir. Geri

dontisler de  kontrol edilmesi gereken bilgiler
modelleme fazinda gézoniine alinmali ve dl¢iilmesi

i¢in gerekli siire¢ degisiklikleri
gerceklestirilmelidir.

Isletmeler ERP  sistemlerini yillarca  &nce
uyarlamiglar, bunun i¢in gereken yatirimlari

yapmiglardir. Ancak bu siirecte isletmeciler ERP
sisteminden liretim siireclerinin takibinde
yararlanamadiklarint gérmiislerdir. ERP sistemleri
kompleks  sistemlerdir ve  iiretim  yapan
personel(isciler) tarafindan kullanilmast zordur. Bu
nedenle gelistirilen Uretim Y&netim Sistemleri ERP
yatirimlarmi  giiclendirmek ig¢in vardir, yerine
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gecmek icin degil. Son 10 yilda isletmeler ERPF30
yatirimlari i¢in $50 milyar harcadiklari halde sadec®3 1
%3 retim kazanci saglayabilmislerdir.Halbuldi32

Uretim Yonetimi  Sistemi ile entegre olmu333
isletmelerde bu kazang en az %10 olmaktadir. 334
335
OZELLIKLi URETIME GECIS SURECI ggg
338

Gilinlimiizde otomasyon sistemleri liretim maki
ve siireglerinde giderck daha yaygin olarak,,
kullanilmaktadir. Ne yazik ki otomasyogy
teknolojisinde son yillarda meydana gelen hizly,
geligim, degisik zamanlarda isletmeye alinan degisik 3
sistemlerin birbirleri ile iletisim i¢inde bulunmasinyy
engellemektedir. Otomasyonun isletmeye getirdigi
avantajlarin iiretim i¢in kullanilabilmesi bu iligkinin
stirekli kurulmasina baghdir. Siparisten teslimata
kadar tam otomatik olarak ¢alisacak bir igletmede ilk
iki agsama otomasyon sistemlerinin kurulmasi, ikinci
asama ise degisik otomasyon sistemlerinin bir arada
isletilmesini saglarken operatér ve Uretim Y&netimi
yazilimlarina bilgi aktaran SCADA yazilim
seviyesinin kurulmasidir. Supervisory Control And
Data Acquisition (Gozetleyici Denetim ve Veri
Toplama) acilimi ile kendini net olarak tanimlayan
bu yazilimlar otomasyon seviyesinde ortaya g¢ikan
verileri, bilgiye doniistiirmekte ve fabrika capinda
ortak bir iletisim platformu olusturmaktadirlar.

SONUC

Sonu¢  olarak, Uretim Yonetim  Sistemi
uyarlanarak olusturulan kagitsiz liretim isletmelerde
dretimin diisiik maliyetli yapildigi, tretim hattinin
tyilestirildigi, tiim kaynaklarin( makina,
operator,malzeme vb...) kontrol ve takip edildigi,
potansiyel hatalarin  Onceden saptandigi, stok
otomasyonun gerceklestirildigi, gercek maliyet
hesaplariin yapildigi ve {irliniin miisteriye tam
zamaninda istedigi Ozelliklerde verildigi bir ortam
saglanabilir.

Bu ortamin saglanabilmesi icin gereken sartlardan
en Onemlisi dogru modelin kurulmasi ve {iiretim
aligkanliklar1 degistikce bu degisimlerin dogrulukla
modele yansitilabilmesidir.
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