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ONSOZ ve TESEKKUR

20. yiizyilin 2. c¢eyreginde baslayan ve giiniimiize kadar basdondoriicii bir hizla
gelisen teknolojik calismalar, 6zellikle mekanik, elektrik, elektronik ve bilisim
alanlarinda ¢cok onemli mesafeler katetmistir.

Bu teknolojik gelismeler dogrultusunda ekonomik ve toplumsal degisimler
sozkonusu olmustur. Ozellikle sanayi sektoriinde artan ve globallesen rekabet
kosullar1 sonucunda kalite, maliyet, iiretim, verimlilik ve miisteri iliskileri
konularinda ¢ok Onemli siire¢ler yasanmis, bu siire¢ler sonucunda teknoloji ve
bilisim agirlikli yatirimlar yapilmis ve yeni stratejiler gelistirilmistir.

Hemen hemen her alanda karsimiza cikan otomasyon kavrami ve otomasyon
sistemleri, iilkemizde de ©nem kazanmis ve bu dogrultuda sanayi sektoriinden
tiniversitelere kadar bircok kamu kurum ve kuruluglarinda gerek kuramsal gerekse
uygulamali olarak giindemdeki hakettigi yeri almaya baslamistir. Bu amacla
iniversiteler, enstitiller ve arastirma kuruluslar tarfindan seminerler, kongreler,
fuarlar diizenlenmekte iken reel sektor (endiistriyel tiretim ve hizmet sektorleri)
tarafindan da ¢cok 6nemli boyutlarda mali yatirimlar yapilmaktadir.

Bu dogrultuda yasanan biitiin bu gelismeleri dikkate aldigimizda, bir Endiistri
Miihendisi olarak otomasyon konusunu ve fiili bir uygulamasini1 tez konusu olarak
hazirlamakta yarar gordiigimii belirtmeliyim. Hazirladigim bu calismanin
otomasyon konusunda calisma yapan kisi, kurulus ve iilkemize yararli olmasini
diliyorum.

Bu calismanin hazirlanmasinda beni tesvik eden ve teknik katkilar1 ile yonlendiren
cok degerli hocam, tez danigmanim Sn. Prof. Dr. Zerrin ALADAG’a (KOU.M.F.),
yardimlarini gordiigiim Sn. Yrd. Dog. Dr. Kastm BAYNAL’a (KOU.M.F.), 6zellikle
uygulama asamalarinda her tiirlii yardim ve desteklerini gordiigiim Nil Orme A.S.
Genel Koordinatorii Sn. Aydin AKBIYIK’a, Nil Orme A.S. Bilgi Islem Sorumlusu
Sn. F. Safak KURTOGLU’na, ayrica kaynak eserlerin saglanmasinda her tiirlii
kolaylig1 gosteren ve yardimci olan Kocaeli Universitesi ve Bogazici Universitesi
kiitiiphane yoneticilerine en icten tesekkiirlerimi sunarim.
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SIMGELER DiZiNi VE KISALTMALAR

Bkz.
CAD
CADD

CAM
CAPP

CIM

CNC
ERP
FBE
FAS
FMC
FMS
FAS
HUB

JIT

KOBI
KOU
LAN

MAP
MPM
MRP
MRPI-II
NC
PLC

S.
SCADA
SQL

: Bakiniz

: Computer Aided Design (BDT: Bilgisayar Destekli Tasarim)

: Computer Aided Design and Drafting (BDTC: Bilgisayar Destekli
Tasarim ve Cizim)

: Computer Aided Manufacturing (BDU: Bilgisayar Destekli Uretim)
: Computer Aided Proces Planning (BDSP: Bilgisayar Destekli Siire¢
Planlama)

: Computer Integrated Manufacturing (BTU: Bilgisayar Tiimlesik
Uretim)

: Computerised Numerical Control (Bilgisayarli Sayisal Kontrol)

: Enterprise Resource Planning (Kurumsal Kaynak Planlamasi)

: Fen Bilimleri Enstitiisii

: Fleksible Assembly Systems (Esnek Montaj Sistemleri)

: Fleksible Manufacturing Cell (Esnek Imalat Hiicresi)

: Fleksible Manufacturing Systems (Esnek Imalat Sistemleri)

: Fleksible Assembly Systems (Esnek Montaj Sistemleri)

: Ag sistemi (network) tizerinde birden fazla kullanicinin bulundugu
noktalarda iletisim ve caligma hizinin daha saglikli gerceklesmesini
saglamak amaciyla bu kullanicilar bir istasyonda toplayan cihaz.

: Just in time; tam zamaninda (aninda tiretim/proses i¢in kullanilan bir
kavramdir.)

: Kiiciik ve orta biiyiikliikteki isletmeler

: Kocaeli Universitesi

: Local Area Network; Sinirli bir alanda (Firma, fabrika, bina vb.)
iletisim saglayan yerel (local) ag sistemi (intranet).

: Manufacturing Automation Protocol (Imalat otomasyon protokolii)
: Milli Prodiiktivite Merkezi

: Materials Resource Planning (Malzeme Kaynaklar1 Planlamasi)

: Manufacturing Resource Planning (Imalat Kaynaklar: Planlamas1)

: Numerical Control (Sayisal Kontrol)

: Programmable Logic Kontroller (Programlanabilir Sayisal Kontrolor)
: Sayfa

: Supervisory Control and Data Acquisition

: Structure Query Language (Yapisal Programlama Dili)

TexPROD : Tekstil Uretim Sistemi yazilim programi

TSE
vb.
vd.
WAN

: Turk Standartlar1 Enstitiisii

: Ve benzerleri

: Ve digerleri

: World Area Network; Kiiresel iletisimi saglayan ag sistemi (internet)

vii



YAZILIM TABANLI URETIiM OTOMASYONU
VE BiR TEKSTIL FIRMASINDAKI UYGULAMASI

Mehmet KILIC

Anahtar Kelimeler: Otomasyon, ERP, Kalite Giivence, SQL

Ozet: Giincel ve yaygin olan otomasyon kavrami hemen hemen her alanda kendini
gostermektedir. Gecmiste sadece iiretim ve sanayi alaninda, sdzkonusu olan
otomasyon giliniimiizde en kii¢iik yap1 birimlerinden (cep telefonlar, cep
bilgisayarlari, garaj kapilar1) en biiyiikk yap1 birimlerine (fabrikalar, binalar ve
sehirler) kadar kullanim alani bulmaktadir.

Tezin ana temasini olusturan “Yazilim tabanli iiretim otomasyonu ve bir tekstil
firmasindaki uygulamasi” konusu ile baglantili biitiin konular da dikkate alinarak
detayli bir sekilde incelenmis ve bu kapsamda; Otomasyon, CAD, CAM, CIM,
MRPI-II, ERP, Kalite Giivence, SQL ve sozkonusu tekstil firmasindaki fiili
uygulama asamalari ele alinmigtir.

Uygulama asamasinda, yazilim ve donamim ihtiyaglari, program secimi, yerlesim
planlar, siirecler, kodlama sistemleri, temel parametrelerin belirlenmesi ve sisteme
tanitilmasi, raporlar ve SQL kodlar1 anlatilmistir. Se¢ilmis olan yazilim programi ve
araylizleri, programin etkin hale getirilmesi icin kullanilacak olan ve sisteme
girilmesi zorunlu olan temel parametreler drnek tablolar halinde ortaya konmustur.

Yazilim tabanh iiretim otomasyonu ve bir tekstil firmasindaki uygulamasinda; Bir
siparisin alinmasindan miisteriye teslimine kadar olan siirecteki biitiin ara siirecler ele
alimmaktadir. Siparis, stok yonetimi, planlama, sevkiyat, maliyet ve raporlama
konular1 detayli olarak anlatilmistir.
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PRODUCTION AUTOMATION BASED ON SOFTWARE
AND THE PRACTICE OF AN TEXTILE FIRM

Mehmet KILIC

Keywords: Automation, ERP, Quality Assurance, SQL

Abstract: The automation concept, which is very popular nowadays, can be seen in
different areas. In the past, the automation was valid in only production and industry,
but today it is used in a wide range of production facilities from the smallest structure
units (GSM, notebooks, garage doors) to the biggest structure units (factories,
construction, cities).

"Production Automation based on software and the Practice of an Textile Firm" and
the related items are studied in detail in this thesis. In this context, automation, CAD,
CAM, MRP-II, ERP, Quality Assurance, SQL and the practices in this textile firm
are explained.

In the practice section, the needs of hardware and software, selection of the
programme, allocation plans, flow charts, the coding systems, deciding on basic
parameters and adjusting them to the system, report and SQL codes are explained.
The selected software programme and interfaces and the basic parameters which
should be entered to the system and used to make the programme active are shown as
sample tables.

In this thesis the main processes in the textile firm beginning from the order of the

consumer to the deliver of the product are discussed in detail. The topics of order,
stock management, planning, transportation, cost and reporting are explained.
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BOLUM 1. GiRiS

Giiniimiizde teknolojinin geldigi noktay1 analiz ettigimiz zaman arka planda 6zellikle
mekanik, elektronik, bilisim ve yonetim tekniklerindeki gelismeleri gormekteyiz.
Biitiin bu unsurlar bir araya getirdigimiz zaman karsimiza modern ydnetim-iiretim
teknikleri c¢ikmaktadir. Bu tekniklerin tasarlanmasi ve uygulama siireclerinin

simiilasyonu icin 6zellikle sistem miihendisligi ¢alismalarina ihtiya¢ duyulmaktadir.

Gerek iiretim gerekse yonetim sistemlerinin kurulmasi ve entegre edilmesi igin
yapilan calismalar, sanayi ve hizmet sektorii (firmalar) i¢cin bir ihtiya¢ olmanin
otesinde zorunluluk haline gelmistir. Bu zorunlulugu yerine getirmek i¢in firmalar
ancak onemli yatinnmlar yaparak kiiresel rekabetin getirdigi zorluklarla basa cikabilir

ve bu yarista geride kalmayarak ileriye dogru yasam miicadelesine devam edebilirler.

Otomasyon sisteminin kurulmasinda amaglanan hedefleri; siparis takibi,liretim
izlenebilirligi, ortak bir veri tabanimin olusmasi, hizli, giincel ve saglikli iletisim
kanallarinin kurulmasi, bilginin giivenilirligi ve paylasilmas1 olarak dikkate alacak

olursak konunun 6nemini ve amacini daha iyi kavramis oluruz.

Yazilim tabanl iiretim otomasyonu ve bir tekstil firmasindaki uygulamasi baslhigini
tagiyan bu tezde miimkiin oldugunca otomasyon kavramiyla ve konusuyla dogrudan
veya dolayh ilgili olabilecek kavram ve konular, boliimler ve alt boliimler halinde ele
almarak anlatilmaya ¢alisilmistir. Tezin ana konusunu olusturan “Yazilim tabanh
liretim otomasyonu ve bir tekstil firmasindaki uygulamasi” boliimiinde imkanlar
Olctisiinde yazilim programi modiilleri, ara yiizleri, uygulama asamalar ve yararlar

somut orneklerle anlatilmaya calisilmistir.

Tezin hazirlanmasinda uygulanan yontem; Ik asamada tezin ana konusuyla birinci
derecede ilgili olabilecek konular tesbit edilmistir. Ikinci asamada tezin biitiiniinii

olusturan her boliim bagh basina bir tez konusu olarak ele alinip ayr1 ayr1 dosyalar



halinde hazirlanmistir. Daha sonraki asamada boliimler arasindaki iliski dikkate
almarak bir biitiiniin parcalarinin bir araya getirilmesindeki hassasiyetle tiimevarim
mantigiyla tezin ana iskeleti olusturulmustur. Tezin olusturulmasi siirecinde gerek
yerli, gerekse yabanci, kaynaklardan yararlanilmis olup ayrica internet iizerinden
cesitli kaynaklarin elde edilmesi ve kullanilmasi da s6zkonusu olmustur.
Yararlanilan kaynaklarin detaylan tezin kaynaklart kisminda belirtilmis olup; bazi
kaynaklardan dogrudan yararlanilmis, bazilarindan dolayli, bir kismindan ise sadece

bicim ve fikir edinilmesi noktasinda yararlanilmistir.

Tezin bu boliimii digindaki diger boliimlerin kapsamlar1 asagida kisaca aciklanmaistir.

Boliim 2’de otomasyon kavrami, tamimui, tarihsel gelisimi, cesitleri ve bilgisayar
destekli uygulamalar (CAD, CAM, CIM) ele alinmis ve ana hatlariyla anlatilmaya

calisilmistir.

Bolim 3’de Otomasyon ve ERP konusu birlikte ele alinmistir. Bu boliimde
otomasyon ve Erp arasindaki bag veya biitiinlesme tarihsel siirecle birlikte alt

basliklariyla (MRP, MRPI-II, ERP) anlatilmistir.

Boliim 4’de Otomasyon ve Kalite Giivence konular1 ve birbirleriyle olan iliskileri
ozet bir sekilde anlatilmistir. Bu boliimde 6zellikle izlenebilirlik, kalite kayitlar ve

siirecler acisindan otomasyon ve Kalite Giivence iliskisinin 6nemi vurgulanmustir.

Boliim 5’de otomasyon programinin se¢imi, kurulumu, yiiriitiilmesi ve fiili uygulama
asamalart detayli bir sekilde anlatilmistir. Tezin en onemli boliimlerinden biri olan
bu boliimde projenin uygulama asamalar1 biitiin ana hatlariyla ortaya konulmustur.

Bu béliimde ayn1 zamanda otomasyon programi ile birlikte olusan veri tabanm ve bu
veri tabanindan elde edilecek raporlar Ornekleriyle anlatilmistir. Otomasyon
programimin kendi raporlama modiillerinden bagimsiz olarak ihtiya¢ duyulan ve
kullanic taleplerine gore tasarlanmis raporlar ve yazilim kodlan 6rnekleriyle ortaya
konmustur. Raporlarin olusturulmasinda SQL’den (Yapisal Programlama Dili)
yararlamilmistir. Ayrica otomasyon projesinin Oncesi ve sonrasinda saglanan

gelismeler kiyaslanarak istatistiksel verilerle ortaya konmustur.



Boliim 6’da otomasyon programinin uygulama sonuclari, artilari, eksileri, gelinen
asama, bu asamadan sonra izlenecek adimlar ve konuyla ilgili 6nerilerin kritikleri

yapilmistir.



BOLUM 2. OTOMASYON VE BiLGiSAYAR DESTEKLi PROGRAMLAR

1800°1i yillarda buhar devrimi ile baslayan sanayilesme siireci 1. ve 2. Diinya
Savaslarinda ozellikle askeri amaclarla yapilan arastirma-gelistirme c¢aligmalari
sonucunda farkli boyutlar kazanmistir. Bu donemde ilk bilgisayar yapilmis, iletisim
icin 6nemli telekomiinikasyon yatirimlar yapilmistir. Savas yillarindan sonraki 1950
ve 1960’11 yillarda iiretime dolayisiyla da tiiketime yonelik sanayilesme c¢abalar
yogunluk kazanmaktadir. Bu yillarda kiitle iiretimi ve kiitle tiikketimi 6n plana
cikmistir. 1970 ve 1980’11 yillarda ise agirlikli olarak kalite ¢calismalarinin yapildigini
gormekteyiz. Kalite calismalariyla birlikte istatistiksel proses kontrolii, siireg
analizleri ve iyilestirme calismalar1 da bu donemde 6nem kazanmaya baglamistir.
1990 ve 2000’1 yillara gelindiginde ise Bilisim-Yonetim sistemlerine yonelik
calismalar1 gormekteyiz. Teknolojik gelismelerle birlikte kalite ve iyilestirme
calismalarinda anlayis ve yaklasim stratejilerindeki koklii degisimler sonucunda

bilisim-y6netim sistemlerinde de onemli gelismeler saglanmustir.

Antik Yunanca kokenli olan ve kelime anlami kendinden komutlu (self dictated)
anlamina gelen otomasyon kavrami ve/veya endiistriyel otomasyon kavrami genis
anlamda; endiistriyel makinelerin ve proseslerin kontroliinde insan faktorii yerine
bilgisayarlarin kullanilmasidir. Otomasyon, insanin manuel islerinde kendisine

yardimc1 olacak makineler saglamasi, yani mekanizasyonun otesinde bir asamadir.

Dinamik bir siirecin igleyisinde insan unsurunun yerini alan ve/veya onun etkisini
minimuma indirgeyen ve bu siirecin daha dogru, daha hizli, daha emniyetli, daha
etkin islemesini saglayarak hayatimizi kolaylastiran her tiirlii yazilim ve/veya

donanimi bir otomasyon sistemi olarak kabul edebiliriz.



2.1. Otomasyon Kavramm

Otomasyon kavrami ilk kez Ford Motor sirketinde Del Harder tarafindan
kullanilmigtir. Harder otomatizasyon kavramini otomasyon olarak kisaltmis ve
ilerleyen iiretim prosesleri arasindaki pargalarin otomatik olarak tasinmasini
otomasyon olarak tanimlamustir. {lk kullammiyla birlikte genis bir anlam ve daha
biiylik onem kazanmaya baslayan otomasyon kavrami Harder tarafindan biitiin
liretim proseslerinin planlamasim1 kapsayan bir kavram olarak tanimlanmistir.

(Grabbe, 1957)

1952°de John Diebold Automation adli kitabinda otomasyon kavramini otomatik
olarak yapilan biitiin operasyon ve prosesler olarak belirtmistir. 1954’ten itibaren
kullanim1 yayginlagsan otomasyon kavramina ait birkag¢ tipik tanimlama asagidaki

gibidir;

K. R. Geiser (General Electric): Otomasyon; Insan yardiminin herhangi bir sekilde
minimum diizeyde kullanilmasiyla entegre bir mekanizmanin bir isi tamamlamasidir.
Milton H. Anonson (Instruments an Automation editorii): Otomasyon; Mekanik,
hidrolik, elektronik ve elektrik aygitlarinin insanst c¢aba ve kararlarin yerini
almasidir.

Harold Martin (Polytechnique Instute): Otomasyon; Insan enerjisi, beceri ve
zekasmin dogrudan kullanilmadigi, tamamiyle motor giiciiyle calisan entegre bir
mekanizma tarafindan bir isin yapilmasidir.

Anonymous: Otomasyon; Bir proses probleminin otomatik olarak tanimlanmasi,

degerlendirilmesi ve ¢oziilmesidir.

Baz1 tamimlar, otomasyonun amacina veya otomasyon felsefesine vurgu
yapmaktadir. Ornegin, W. E. Brainard (Hughes Aircraft Company) otomasyonu
sOyle tanimlar; Otomasyon, metal kesme isleminin yeni bir yontemi degil, yeni bir
imalat anlayisi, aym1 zamanda c¢esitli proseslerin kontroliidiir. Otomasyon;
makinelerle kontroliin saglandig1 bir imalat teknigi ve tasarim felsefesidir. (Grabbe,

1957)



Literatiirii inceledigimizde otomasyon kavramina yonelik sozkonusu su tiir
tanimlamalar karsimiza ¢ikmaktadir;

1. Otomasyon; 6zdevinim, 6zedim.

2. Endiistride, yonetimde ve bilimsel islerde insan araciligi olmadan islerin otomatik
olarak yapilmasi.

3. Otomasyon; makinelerin veya bir fabrikanin otomatik tertibatla idare edilmesi.

4. Otomasyon; liretimin otomatik makinelerle yapilmasi.

5. Tiimiiyle sensorler, elektronik cihazlar ve bilgisayarlar tarafindan kontrol edilen
bir dizi makinanin iiretim faaliyeti.

6. Insan giicii yerine makinalarin kullanilmas.

Genel ve basit bir sekilde otomasyon; belirli bir liriin veya hizmetin kismi veya tim
islem siiresi, hi¢ bir insan girisimi olmadan, baslangi¢c durumundan yararli durumuna
getirmek icin makinalarin, mekanizmalarin, kontrol ve proseslerin birbirine bagli,
uyumlu bir sekilde calismasi yani entegrasyonudur. Bu entegrasyonda; mekanik,
hidrolik, pnomatik, elektronik ve elektrik elemanlart yer almakta ve bunlarin
yardimiyla otomasyon gerceklestirilmektedir. Bununla beraber otomasyonda: sezgi
elemanlart (sensors), bilgisayar ve programlanabilen lojik kontrolleri (PLC) de
kullanilmaktadir. Otomasyon esasen; Kontrol, Otomatik Kontrol, Niimerik Kontrol
(NC) ve Bilgisayar Destekli Tasarim ve Imalat (CAD-CAM) gibi bilim dallarina
dayanmaktadir. (Akkurt, 1997)

Yukaridaki tanimlamalar1 ve otomasyon sistemlerinin giiniimiizde geldigi asamay1
dikkate aldigimizda otomasyon kavrami i¢in daha yalin ve giincel bir tanimlama
yapmamiz yararli olacaktir; Otomasyon; mekanik, elektrik, elektronik, bilgisayar
donanim ve yazilimlarimin sistem miihendisligi calismalariyla tasarlanmasi,
organizasyonu ve entegrasyonu sonucu gerceklestirilen {iirlin ve/veya hizmet

tiretimindeki siireclerin toplamidir.

Bu tanimlara gore otomasyonun temel 6zellikleri sunlardir;
1. Siireclerin bir kisminda veya tamaminda insanin yerini almasi. Insan, proseslerin
disginda bir tasarimci, planlayici, gosterici ve bakimci olarak yer alir, isleri ise

makineler yapar.



2. Artan geribesleme islemleri, otomasyon sistemlerinin ve operasyonlarinin
tasarimini hem teorik hem de teknik olarak kontrol etmektedir. Matematik bilimi
yonetim ve endiistride vazgecilmez bir ara¢ olmaktadir.

3. Insan yerine sensor, karar ve kompiiter elemanlarinin kullanimi ve daha akilh
makineler bir prosesin kontrol edilme kabiliyetini saglamaktadir. Bilgisayar cok
yaygin bir ara¢ olmaktadir.

4. Otomasyon; Insan, malzeme, makine, metod ve finansmamn birbirinden izole
edilmis bilesenler olarak degil bir kompleks serisi olarak ele alinan ve yeni
gelismelere, operasyonlara yol acan bir genel sistem olarak bir arada tutulmasidir. Bu
durum makine ve iiriin tasarimi ve operasyon prosediirlerinde geleneksel tekniklerin

asilmasina, daha ileri tekniklerin kullanilmasina yol acar. (Grabbe, 1957)

Otomasyon siiregleri komple (tam otomasyon) olabilecegi gibi kismi de olabilir. Tam
otomasyona lazer teknolojisi kullanmlan siirecleri, demir c¢elik iiretim siireclerini,
enerji santarllerini, petrokimya tesislerini ve niikleer tesislerdeki c¢alismalar
gosterebiliriz. Bu siireclerde otomasyon konusunu ilgilendiren hemen hemen biitiin
faktorler yer alir; mekanik, elektronik, kontrol mekanizmalari, iletisim araglari,

bilgisayar donanim ve yazilimlari.

Kismi Otomasyona ise bir iplik makinesinde kopan ipligi baglayan robotu, dolan
masuralarin yerine bos masura besleyen robotu, iplik diizgiinsiizliigiinii kontrol
ederek homojen iplik iiretilmesini saglayan minik robotlar1 (uster, splice) ve renk
calismalar icin boya laboratuarlarinda kullanilan pipetleme cihazlarim (renk calisma
cihazi) gosterebiliriz. Ayrica boyama makinelerine boya ve kimyasal beslemesi
yapan boya mutfaklar1 da kismi otomasyon esasina gore calismaktadir. Gerek tam
otomasyon gerekse kismi otomasyon sistemlerinin tamaminda yazilim

programlarindan yararlanmilmaktadir.

Otomasyonun en somut Orneginin endiistriyel robotlar oldugu sOylenebilir. Bazi
avantajlar; tekrarlanabilirlik, siki kalite kontrol, savurganligin azalmasi, is
sistemlerinin entegrasyonu, verimlilik artis1 ve emege dayali is giiciindeki azalmadir.
Baz1 dezavantajlan ise; baslangictaki yiiksek kurulum maliyeti ve bakim konusunda

bagimliligin artmasidir.



20. yiizyilin ortalarina kadar otomasyon; basit sekilli parcalarin iiretimini otomatik
olarak yapacak mekanik araclan kullanarak yillarca kii¢iik dar bir alanda varligini
siirdiirmiigtiir. Ancak, otomasyon herhangi bir siradaki isin yapilmasina imkan
taniyacak esnekligi olan bilgisayarlarin eklenmesiyle tamamen pratik bir kavram
haline gelmistir. Biiyiikliik (kapasite), fiyat ve giiclin birlesimini gerektiren
bilgisayarlar ilk kez 1960’11 yillarda goriinmeye basladilar ve bu yillardan sonra is
montaj hatlarinin  Gtesine gegecek duruma geldiler. Cogunlukla PLCs olarak
adlandirilan 6zel giiglendirilmis bilgisayarlar, sensorler vasitasiyla girdi ve cikti
akisinin es zamanli olarak gerceklestirilmesi i¢in kullanilirlar. Bu durum, makine

veya proseslerin siki denetlenmesini saglayan tam kontrollii eylemlere yol acar.

Insan-makine ara birimleri iletisimde genellikle PLCs’leri kullamirlar. Ornegin,

sicaklik ve basincin siirdiirebilir olmasi i¢in giris ve denetim islevi goriirler.

2.2. Otomasyon ve Kontrol Teknolojileri

Otomasyon cok genis kapsamli bir alanda varliginmi siirdirmektedir. Bu baglamda
otomasyon ve otomasyon konusuyla baglantili olan kontrol teknolojilerini asagidaki

gibi siniflandirmamiz miimkiindiir;

I. Otomasyon Teknolojileri
1. Yazilim ve ag teknolijileri
2. Endiistriyel Otomasyon

3. Bina Otomasyonu

4. Makina Otomasyonu

II. Kontrol Teknolojileri

1. Akilli Kontrol Sistemleri
2. Mekatronik

3. Uzman Sistemler

4. Dayanikl Kontrol Sistemleri
5. Uyarlanabilir Sistemler

6. Optimal Kontrol Sistemleri



2.2.1. Yazilim ve ag teknolojileri

Iletisimi, bir insandan ve/veya bilgisayardan digerine bilgi aktarimi/paylasimi olarak
tammlayabiliriz. BTU’niin (Bilgisayar Tiimlesik Uretim; Computerised Integrated
Manufacturing: CIM) belkemigini iletisimi saglayan yerel aglar olusturur. BTU
ortaminda biitiin yap1 taslarin1 bir ana bilgisayar (server) kontrol etmektedir. Ayni
zamanda her bir yap1 tas1 digerinin durumundan haberdar olmak zorundadir. Bu
gereksinimler i¢in ise fabrika icine dosenen yerel agdan (network) faydalanilir. Bazi

basliklari ile yerel ag su tiir iletisimi gerceklestirir:

1. Veri girisi ve toplanmasi: Satig verileri, 6deme bilgileri, siparis bilgileri, planlama
bilgileri, satinalma bilgileri, stok bilgileri, sevkiyat bilgileri, fatura verileri vb.

2. Genel iletisim (e-mail sistemi): Genel problemlerin miihendislere iletilmesi,
tartisilmasi, ¢oziim yollar1 vb. normal bir yazi seklinde ve elektronik mektup (e-mail)
olarak kullanilmaktadir.

3. Uzaktan is baslatilmasi ve kiitlelerin islenmesi: Ana bilgisayar (server) bir isin
yapilmasi icin gerekli yazilimlan ilgili tezgahlara yollayarak onlar ise hazirlar ve is
esnasinda liriin kiitlelerin durumunu kontrol eder.

4. Yazihm kontrolleri: iiretim i¢in hazirlanan yazilimlar (exe’ler) ana bilgisayara
gonderilerek derlenirler (compile) ve sonuglar geri kaynak terminale gonderilirler.

5. Bilgi kontrolii: Uretim adimlarindan ana bilgisayara kontrol amaci ile sorular
gonderilir. Ag tizerinde ilk oncelige sahip bilgi akisidir ve saniyeler icinde cevabi
geri gonderilir.

6. Gercek zamanli izleme (real time, online): Bir monitdr araciligi ile genel {iretim
akig takip edilir.

7. Fabrika icindeki mikroislemcilerin kendi aralarindaki iletisimi: Bundaki amag¢ da

bir islemcinin yapabilecegi hatay: digerinin gorerek diizeltmesidir.

Yerel aglar bir tek parca olabilecegi gibi, bircok agin birlesmesinden de meydana
gelebilir. Bunlan gruplarsak; Sirketler arasindaki, fabrikalar arasindaki, fabrika
icindeki boliimler arasindaki ve boliimlerin icindeki otomasyon adalarimi birbirine
baglayan yerel aglar. Yerel aglarin kurulusu asamasinda dikkate alinmasi gereken

temel unsurlar 6zetle sunlardir;



1. Uyumluluk; sistemde kullanilan yazilim ve donanim birbiri ile uyumlu olmalidir.
Kullanilan yazilimlar sistemle uyumlu olmadigi durumlarda ¢ok ciddi sorunlar
yasanabilir.

2. Esnek yapi, genisleme kabiliyetine sahip; sisteme yeni bir kullanici, donanim
ve/veya yazilim programi eklendiginde sistemin aksamamasi ve bu yeni elemani
kabul edecek esneklikte olmasi, yani bilylimeye, gelismeye uygun yapida olmasi ¢ok
Onemlidir.

3. Giivenilirlik; Bir¢ok program, kullanici ve donanimin bulundugu bir sistemde
gerek genel iletisimin saglikli ve giivenli bir sekilde saglanmasi gerekse kullanilan
programlarin ve alt modiillerinin bozulmaya, degistirilmeye kars1 kullanict
yetkilendirmeleri ve sifreleri ile koruma altina alinarak sistemin genel giivenliginin
saglanmas1 gerekir. Giivenligi yeterince saglanmamis bir sistemin giivenilir
olmasindan bahsetmek ¢ok giic oldugu gibi sistemin her an sorun ¢ikarma ve/veya
¢Okme olasihigit da sozkonusudur. Veritabanindaki bilgilerin dogrulugu ve
giivenilirligi de aym sekilde sistemin giivenliginin saglanmis olmasiyla dogrudan
ilgisi vardir.

4. Protokollarin uyumu; sistemde yerlesik bulunan donamimlarin protokollarinin
uyumlu olmasi1 gerekir. Aksi durumda donamimlar arasinda veri aligverislerinde
sorunlar yasanacaktir. Ayni zamanda iiretimde kullanilan makinelerin da protokolleri
bilgisayar donanimina veri aktarmaya ve veri/komut almaya uygun olmalidir. Bu
konu o6zellikle ERP uygulamalarinda, tam otomasyon siireclerinde biiyiikk 6nem
kazanmaktadir. Yerel alan aglarinda bilgisayarlarin anlayabilecegi bir ortak dil
(protokol) kullanilmaktadir. BTU alaninda basarili sonuclar veren protokollerden biri

Uretim Otomasyon Protokol’iidiir; (MAP: Manufacturing Automation Protocol).

BTU sisteminin sagladign olanaklardan birisi de iletisimin elektronik ortamda
yapilmasidir. Firma (fabrika/isletme) igindeki boliimlerin/birimlerin aralarindaki
iletisimleri, talepleri, sorun Onermelerinin elektronik ortamda yapilmasi
saglanmaktadir. BTU ortaminda, biitiin fabrikanin ulasabilecegi genel bir veri
bankasi bulunmaktadir. Bunun amaci, fabrikadaki herhangi bir birimin gerektiginde
digerinin bilgilerine ulagabilmesidir. Ornegin, yeni bir iiriin i¢in maliyet analizi
yapilacagi zaman ana bilgisayar bu analizde kullanilacak verileri genel veri

bankasindan alir. Ciinkii is¢i iicretleri, makine isleme siireleri, hammadde birim
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fiyatlar1, stok maliyetleri, elektrik, su vb. giderler gibi farkli birimleri ilgilendiren
bashiklar genel veri bankasinda saklanmaktadir. Bu sekilde seffaf bir yonetim
gerceklestigi gibi, maliyet analizi veya muhasebe gibi zaman alan isler de oldukca

hizlanmaktadir.

2.2.2. Endiistriyel otomasyon

Otomatik iiretim modern sanayinin temeli ve teknik ilerlemenin genel egilimi
olmaktadir. Bu da yeni fabrikasyon siirecleri, otomasyon olanaklarinin daha genis
uygulanisi, otomatik islem goriiciilerin ve sanayi robotlarinin, ¢esitli tipte yiikleme
gerecleri, transfer tezgahlar1 ve otomatik kontrol sistemlerinin kullanimi demektir.
Tim bunlar i¢in siirekli yeni uzman istemler dogmaktadir. Sanayi {iiretiminin
bugiinkii durumu diizenli artan ¢ikti, iiretimin uzmanlagmasi ve biitiinlesmesi, imalat
siireclerinin ve fabrika tirtinlerinin standartlagmasi ve {iiriin parametrelerinde aynilik

istemi ile belirlenmektedir.

Bu son gereklilik ancak imalat kosullar1 pratik olarak degismedigi siirece
karsilanmaktadir. Fabrikasyonda, pargalarin toplanmasinda ve 6zellikle metal kesme
tekniklerinde yeni yontemlerin kullanimi1 yalmizca mekanizasyonda degil, imalatin,
takim diizmenin ve kontrol siireclerinin otomasyonunda ana onkosul olmaktadir.
Endiistriyel otomasyonda mekanik, hidrolik, pnomatik ve elektronik birlesmekte ve
otomasyon araclari olarak kuvvet, basing, hiz iletme sistemleri (transducers), roleler,
amplifikatorler, sinyal cevirgegleri, elektriksel hidrolik ve pnomatik harekete
geciriciler kullanilmaktadir. Malzeme tasiyiciliginda basit oluklar bile otomasyonun
bir parcast olarak kabul edilmekte; ayrica ayiricilar, besleyiciler, iticiler,

yonlendiriciler ve robotlara kadar bunlar cesitlenmektedir.

Klasik uygulamada insan giicii ve zaman yitirilmesine en ¢ok neden olan dort dge:
1) Malzeme aktarimi

2) Islem sirast

3) Makina ayar1

4) Verilerin siirece konmasi,
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Otomasyon sistemleri ile yonetilen makinalarla ¢cok kisa siirede ve cok daha ucuz

olarak yapilmaktadir.

Otomasyonda ti¢ ilke vardir; birincisi ekonomik caligmalarin bir siire¢ biitiinii olusu,
yani tiim ekonomik caligma bir biitiin olarak uyum icinde olmalidir. Ikincisi
otomasyon siirecinin altinda bir goriindii, diizen ve bicim vardir. Uciincii ilke ise
otomasyonun kendini diizenleyici ve diizeltici denetimi vardir. Ve bu ilkelerin
gerceklesmesi otomatik makinalar, elektronik kontroller ve bilgisayarlar, mekanik

beyinler araciligiyla olur.

Sanayilesmede teknoloji seciminde ©nemli olan, istihdami1 baglangigta diisiik
diizeyde tutma pahasina da olsa, ekonominin hizli ve saglikli bilylimesini saglayacak
olan teknolojilerin ve iiretim yontemlerinin se¢ilmesidir. Genel olarak, belli bir {iriinii
tiretmek i¢in birden fazla yontem vardir. Hangi yontem, hangi siire¢ en iyisidir? Eger
cikti ayn1 ise, en iyi siire¢ en az girdi kullanan, baska deyisle, teknik olarak en
verimli siire¢ iyisidir. Teknik ya da teknolojik verim girdileri fiziksel terimlerle

Olcerken, ekonomik verim masraf terimleri icinde olger.

1960’1larda yaygin olarak role diye bilinen elektronik aygitlarin binlercesi seri iiretim
prosesleri ve bagimsiz makinalarin kontroliinii saglamak amaciyla kullaniliyordu. Bu
rolelerin ¢ogu tasima endiistrisinde ve Ozellikle de otomotiv endiistrisinde
kullanilmaktaydi. Ilk programlanabilir kontrol aygiti (kontroldr) 1960’larin
sonlarinda gelistirildi. Tk evrimsel sistem Amerikadaki 6nde gelen bir otomotiv
tireticisinin belirli ihtiyaclarim kargilamak icin gelistirilmisti. Bu ilk kontrolorler
veya programlanabilir kontrolorler (PLC), fabrika alaninda kullanilabilen yaygin
elektrik aglarina ve bilesen degisikliklerine ihtiya¢ olmaksizin lojik degisikliklerini
saglayan ve ortaya cikan problemleri kolayca tanimlamak ve gidermekte olan ilk

sistemleri sunmaktaydi. (Johnson, 1987)

Giiniimiiz modern iiretim siireclerinde yiiksek verim ve kaliteli iiretim igin
kacinilmaz olan endiistriyel otomasyon sistemleri her gegen giin biiyiik bir hizla
gelismektedir. Endiistriyel otomasyon sistemlerinin hizli gelisiminde PLC

kullanim1 6nemli bir paya sahiptir. Bilindigi gibi endiistriyel otomasyon sistemleri, en
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kiiciik tiretim biriminin amaca uygun calismasim diizenledigi gibi, biitiin {iretim
sistemleri arasinda veri iletisimi olanag1 saglayarak daha iist diizeyde yonetim ve
planlama i¢in gerekli bilgi tabanini olusturur. Endiistriyel otomasyon sistemleri
tasarim agisindan ii¢ boliim altinda incelenebilir: Endiistriyel kumanda sistemleri,
geribeslemeli kontrol sistemleri ve veri iletisim sistemleri. Endiistriyel kumanda
sistemleri, en kiiciik iiretim birimlerinin ¢alisma kosullarini1 (devreye girme ve
devreden ¢ikma) diizenleyen lojik temelli sistemlerdir. Geribeslemeli kontrol
sistemleri, cesitli iiretim siireclerinin her tiirlii bozucu etkiye karsi, siirecin
istenen degerlerde calismasini saglayan sistemlerdir. Veri iletisim sistemleri ise
birimler arasinda bilginin giivenilir ve h1zl1 akisini saglayan donanim ve yazilim
sistemleri olup bu amagcla giiniimiizde yaygin olarak, SCADA (Supervisory Control and

Data Acquisition) yazilimlar1 kullanilir. (Kurtulan, 1999)

Programlanir lojik kontrolor (Programmable Logic Controller: PLC); endiistriyel
otomasyon sistemlerinin kumanda ve kontrol devrelerini gerceklemeye uygun
yapida giris-¢ikis birimleri ve iletisim arabirimleri ile donatilmis, kontrol yapisina
uygun bir sistem programi altinda calisan bir endiistriyel bilgisayardir.
Baglangicta, réleli kumanda sistemlerinin yerine kullanilmak iizere diisiiniilmiis ve
ilk ticari PLC, 1969 yilinda Modieon firmasi tarafindan gelistirilmistir. O yillarda,
roleli kumanda devreleri yerine kullanilmak tizere gelistirilen bu aygit yalniz temel
lojik islem komutlar1 icerdiginden, programlanir (programlanabilir) lojik kontrolor

adi ile sunulmustur. (Kurtulan, 1999)

Giiniimiizde iiretilen PLC'Ier ise, lojik temelli islemlere ek olarak aritmetik ve
0zel matematiksel islemlerin yapilmasini saglayan komutlar1 da igerirler. Komut
kiimesinin genislemesi sonucu daha karmasik kumanda ve kontrol islevleri
gerceklenmektedir. Bu kontrolorlerin geribeslemeli kontrol devrelerinde de
kullanilmaya baslanmasi, alisilagelmis PLC adinin tartisilmasina neden olmustur.
Bircok iiretici firma, bu kontrolorlerin hem lojik temelli kumanda devrelerinde
hem de geribeslemeli kontrol sistemlerinde kullanilmalar1 nedeniyle, PLC yerine,
programlanabilir ya da programlanir kontrolér adini kullanmayi daha uygun
bulmus ve kisisel bilgisayarlardan ayirmak amaciyla, kisaca PCs olarak

tanimlamastir. (Kurtulan, 1999)

13



PLC’lerin en yaygin kullanildigi alanlar, endiistriyel otomasyon sistemlerinin
kumanda devreleridir. Bilindigi gibi, kumanda devreleri, yardimci1 role veya
kontaktor, zaman rolesi ve sayici gibi elemanlarla gerceklenen devrelerdir.
Giiniimiizde bu tiir devrelerin yerini ayni islevi saglayan PLC'li kumanda sistemleri

almigtir. (Kurtulan, 1999)

PLC'ler endiistriyel otomasyon devrelerinde dogrudan kullanima uygun 6zel giris
ve c¢ikis birimleriye donatilmiglardir. Bu aygitlara, basing, seviye, sicaklik
algilayicilar1 ve kumanda diigmesi gibi iki degerli lojik isaret bilgisi tasiyan
elemanlar, kontaktor selonoid gibi kumanda devrelerinin siiriicii elemanlari
dogrudan baglanabilir. Bir PLC;

Bir sayisal islemci ve bellek, giris ve ¢ikis birimleri, programlayici birimi,
besleme giic kaynagi gibi temel kisimlardan olusur. Ayrica programi
yedeklemek ve bagka bir PLC’ye aktarmak i¢cin kalict bellek birimi, giris-¢ikis
sayisini arttirmak i¢in genisleme birimi, enerji kesilmeleri durumunda PLC'yi
besleyen yedek gii¢c kaynagi ve iletisim arabirimi gibi elemanlar da bulunur.

(Kurtulan, 1999)

Programlanabilir kontrolorler i¢in 5 genel uygulama alan1 vardir;

1. Seri kontrol; en biiyiik ve yaygin uygulamadir ve PLC’lerin dogasindaki ‘seri’
mantigina tam uyan geleneksel role kontroliidiir.

2. Hareket kontrolii; dogrusal veya dairesel hareket kotroliiniin entegrasyonudur. Bu
tek veya coklu eksenel siiriig sistemi kontrolii olabilir ve servo (kademeleyici) veya
hidrolik siiriiciiler kullanilabilir,

3. Proses kontrol; sicaklik, basing, hiz ve akis gibi fiziksel parametrelerin kontrolii
icin programlanabilir kontrolorlerin kullanilmasidir. Bu sistem kapali devre kontrol
sistemini elde etmek i¢in analog (siirekli, degisken) I/O kullanilmasini kapsar.

4. Veri yonetimi; verilerin toplanmasi, analizi ve yonetilmesidir. Ust diizey komutlar
ve genisletilmis degisken hafizalariyla yeni programlanabilir kontrolorler ile sistem
makine veya proseslerin kontrolii amaciyla veri toplama ve bu verileri kontroliiniin
hafizasindaki referans verilerle kiyaslanabilir veya iletisim yoluyla bir bagka akilli

aygittaki verilerle kiyaslanabilir, analiz veya raporlama saglanabilir.
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5. Iletisim; programlanabilir kontroldriin diger programlanabilir kontrolor veya akill
aygtlara pencere olmasidir. Bu giiniin endiistriyel kontrol alaninda en aktif gelisen ve
LAN (Local Area Network) icin sunulan MAP iletisim standardidir. MAP (The
Manufacturing Automation Protocol) General Motors tarafindan baslatilmis bir
etkinliktir. Programlanabilir kontroltrler etkin kontrol agi, akilli aygitlarin ¢oklu

dagitiminmi toplamak i¢in tasarlanmigtir. (Johnson, 1987)

Fabrika Malzeme ihtiyaglari
Enformasyon — Tesis — Satinalma/Tedarik
(Bilgi) Sistemi Isgiicii sistemi (Insan
kaynaklar1)
Fabrika Kontrol — Proses planlama
Sistemi Uretim Isletme kontrolii
Uretim analizleri
Bakim y6netimi
Fabrika Veri Elde . Is gonderme (bitirme)
Etme ve Takip ——— Hilcre Dizi, Koordinasyon
Kontrol Sistemi (Birim) Uretim takip
Alarm, Egilimler
Proses parametreleri
Fabrika Ekipman1 . Makineler, Ekipman
Makina Elektronik Kontrol
Veri toplayicilar

Sekil 2.1: Hiicre diizeyinde otomasyon hiyerarsisi. (Johnson, 1987)

Sekil 2.1 tipik hiyerarsik kontrol semasinin ve programlanabilir kontrolorleri, hiicre
kontrolii iliskilerini ve diger akilli aygitlan gostermektedir. Fabrika otomasyonu

calismalarinda programlanabilir kontrolorler ¢ok temel rol alirlar. (Johnson, 1987)

2.2.3. Makina otomasyonu

Olciim islemlerinde ve tezgahlarin ayarinda otomasyondan yararlanilmakta; otomatik
torna, freze, matkap ve taslama otomasyonun bir kismin1 olusturmaktadir. Montajlara
da otomasyon girmistir. Iplik makinalari, boya makinalar1 (1s1 ve boyama programi
siiresi), tornalar, frezeler (program yiikleme, metal isleme), dokuma ve orgii

makinalar1 desen yiikleme, baslama ve durma zamanlarin programnlanmasi,
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yaglama ve basingli hava sistemleri makine otomasyonu kapsamindadir. Makina
otomasyonunda elektronik kontrol aygitlariyla birlikte hidrolik, pnomatik ve diger

mekanik hareket saglayicilar gorev almaktadir.

2.2.4. Bina otomasyonu

Bina otomasyonunda elektronik ve mekanik sistem ile birlikte aydinlatma sistemleri,
akilli elektronik donamimlarin olusturdugu agdan kuruludur. Bu sistemde otomatik
kapilar, kameral1 izleme, yangin ve giivenlik alarm sistemleri, yiiriiyen merdivenler,
aydmnlatma sistemleri, asansorler bulunmaktadir. Bina otomasyonunda amag enerji

ve bakim maliyetlerini azaltmak, giivenligi saglamak ve akilli bina olusturmaktir.

Akilli bina otomasyonunda sistemi olusturan temel unsurlar sunlardir;
1. PLC’ler,

2. Sensorler,

3. Aydinlatma sistemleri,

4. Hava tutucular

4.1. Sabit hacimli hava tutucu birimi,

4.2. Degisken hacimli hava tutucu birimi,
4.3. Hibrid (karma) sistemli hava tutucular
5. Merkezi Atolye

5.1. Soguk su sistemi,

5.2. Yogunlastirici (buhar) su sistemi,

5.3. Sicak su sistemi

6. Alarm ve giivenlik

7. Topoloji (yerbetim)

8. Protokoller ve endiistri standartlari

9. Dahili baglantilar (hatlar)

2.2.5. Kontrol teknolojileri

Kontrol ve otomatik kontrol kavramlari; Herhangi bir olay veya islem, giris ve cikis

adi tastyan bir takim biiyiikliiklerle (degiskenlerle) agiklanabilir. Ornegin elektrik
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akimi ile sitilan bir firin ele alimirsa burada cikis bityiikliigii sicaklik ve giris
bitytikliigii elektrik akiminin agma ve kapatma diigmesidir A¢ma /kapatma diigmesi
esasen elektrik akimimi acan ve kapatan roleyi faaliyete gecirir. Buna gore kontrol,
bir sistemdeki bir veya birka¢ cikis biiyiikliiklerinin bir veya bircok giris
biiyiikliikleri tarafindan, sisteme ait kurallar icinde etkileme (degistirme) islemidir.
Bu bakimdan yukanidaki firinda sicaklik, elektrik akimi tarafindan etkilenmektedir;
etkileme elektrik akiminin agma ve kapatma diigmesi ile gerceklestirilmektedir.
Burada firindaki sicakligin, acma/kapatma diigmesi tarafindan kontrol edildigi
sOylenebilir. Buna gore firin, kontrol edilen sistem (kontrol parcasi); elektrik
akiminin agma/kapatma diigmesi, kontrol eden eleman; esasen elektrik akimini agan
ve kapatan role, ayarlama elemani; elektrik akim ayarlama biiyiikliigii ve sicaklik
kontrol biiyiikliigii adin1 tasir. Kontrol eden eleman, kontrol elemam ve kontrol
edilen sistem kontrol devresi denilen bir devre olusturur. (Akkurt, 1997)

Buna gore devreyi olusturan elemanlar Sekil 2.2°deki gibi temsil edilir. Buna

devrenin blok semasi denilir.

Kontrol > Ayarlama Kpntrol edilen
elemant eleman1 sistem
(a)
Diigme, delikli Role Firin
kart vb.
Xg X¢
(b) Xe=tf (Xg)

(c)

Kontrol
biiyiikliigiiniin
istenilen degeri

Kontrol edilen
eleman

Sezgi elemant

Komparator

Ayarlama
biyiikligu
(Akim)

Firin

Termokuple

X¢

Kontrol devresi

Sekil 2.2: Kontrol ve otomatik kontrol sistemleri (Akkurt, 1997)

Kontrol biiytikliigi
gercek degeri

Otomatik Kontrol; kontrol edilmesi istenilen biiyiikliigi (kontrol biiyiikliigiinii)

siirekli olgcen ve istenilen degerle karsilastiran ve fark oldugu durumda bunu gerekli
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ayarlamalarla sifir yapan islemdir. Burada da firin; kontrol edilen sistem,
termometre; sezgi elemamt (6lgcme cihazi), Olciillen degeri istenilen degerle
karsilastiran cihaz; komparator, elektrik akimini ayarlayan role; ayarlama elemani,
elektrik akimi; ayarlama biiyiikligii ve sicaklik; kontrol biiyiikliigii adim tasir.

(Akkurt, 1997)

Kontrol ve otomatik kontrol sistemleri genelde rijid ve esnek olabilirler. Rijid
sistemler mekanik, pnématik ve hidrolik olabilirler; bunlarin en biiyiik sakincalari
yapilarn karmasik ve rijid olmalaridir. Bu sistemlerde kontrol biiyiikliigiinde yapilan
en ufak bir degisiklik, yeni bir tertibat gerektirir; bu da oldukca uzun bir zaman alir.
Esnek sistemleri; PLC veya bilgisayar programlarn ile kumanda edilen kontrol
sistemleridir. Burada kontrol biiyiikliigiinde yapilan degisiklikler, cok kolay ve ¢abuk
olarak gerceklestirilen programda yapilan degisikliklerle karsilanir. Programlama
bakimindan en esnek sistem bilgisayardir. Mekanik tertibatlarla kumanda edilen
kontrol sistemlerine “mekanik otomat" sistemleri de denilir. Mekanik sistemlerde
kontrol, disli carklar, kavramalar, civata mekanizmasi, kam mekanizmasi, 16viye

(cubuk) vb. gibi elemanlarla saglanir. (Akkurt, 1997)

Herhangi bir otomatik kontrol devresi asagidaki elemanlardan meydana gelir:

Olgme elemani; kontrol biiyiikliigiinii 6lcer ve bunu gerekirse kontrol devresine
uygun bir biiyiikliige ¢evirir.

Karsilastirma elemam (komparatdr); Istenilen biiyiikliigii (teorik) ile 6lgiilen (gercek)
bitytikliigii karsilastirir ve varsa farki (hatay1) belirler.

Ayarlama elemani; komparatoriin belirledigi farki sifira indirmeye yani istenilen ile
oOlciilen biiytikliikleri esitlemeye calisir.

En basit ve en eski otomatik kontrol sistemi buhar marinalarinin mil hizin1 kontrol
eden santrifiij regiilatoriidiir. Otomatik kontrole diger bir 6rnek; Niimerik kontrollii

(NC) tezgahlarda kullanilan otomatik kontrol sistemidir. (Akkurt, 1997)

Pnomatik kontrolde , kontrol devresinde basincli hava; hidrolik kontrolde genelde
basinch yag kullanilmaktadir. Hava ile sivi arasinda en Onemli fark; havanin

sikistirilabilir olmasidir. (Akkurt, 1997)
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Otomatik Kkontrolde, kam Kkontrolleri, mekanik durdurma kontrolleri, sablon

kontroller ve niimerik kontroller kullanilabilmektedir.

2.3. CAD/CAM/CIM

2.3.1. CAD (Computer Aided Design): Bilgisayar destekli tasarim

Giincel bir konu olan Bilgisayar Destekli Tasarim (CAD: Computer Aided Design)
giiniimiizde bir¢cok arastirmacinin ilgisini ¢ekmekte, bu alanda ¢aligmalar

yapilmaktadir.

Sanayi devrimi ile yiizyilin basinda yasanan teknolojik gelisim ozellikle II. Diinya
Savasi’ndan sonra 1950 ve 1960’11 yillarda elektronigin destegi ile konstriiksiyon
hakkinda baz diisiince degisikliklerini getirdi. Bilgisayar teknolojisindeki gelismeler,
tasarim ve imalatta yeni mantiklarin olusmasina destek oldu. Klasik mantikta fikrin
tiriin haline doniismesi deneyim ve sekle bagli olmakta, konusunda uzman elemanlar
gerektirmektedir. Giiniimiizde hala kullanilan bu mantik yapisinda miihendislik
hesaplamalar ve iiretim planlamasi yogun insan ¢abasi gerektirmekte ve cogu zaman
asirt zaman kaybina ve bazen hatalara sebep olmaktadir. Maliyeti arttiran bu

nedenler fikrin gercek anlamda ve dogrulukta iiriine doniigsmesini onlemektedir.

Biitiinlesik Bilgisayar Destekli Tasarim ve Uretim (Computer Aided Design-
Computer Aided Manufacturing: CAD/CAM) fikirden iiriine giden asamada dinamik
bir ortam saglamak i¢in gelistirilmistir. CAD/CAM klasik mantigin uygulanmasinda
eksik olan atalet, esneklik ve dinamizmi tasarima getirmistir. Tasarima getirilen
dinamizm ve esneklik tasarimcinin yaraticilik giiclinii daha iyi kullanabilmesidir.
Informatik alaninda bilginin islenmesi yoniindeki gelismeler yeni mantigin hizla

olusmasina yardimci olmustur.
Tiimlesik Uretim Sistemlerinde (Computer Integrated Manufacturing: CIM) farkli

bilgisayar birimleri ve iletisim aglar arasinda bilgi akisi ve yonetimi karmasik bir

yapt olusturmaktadir. Dagitilmig bilgi iletim ve is istasyonlarn CAD-CAM
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sistemlerinde etkin bilgi paylastmi ve milhendislik uygulamalarn igin

kullanilmaktadir.

Tasarim bir 6devin fiziksel esasini belirleyip yapisini belirgin cizgileriyle ortaya
cikarma iglemidir. Klasik miihendislikte tasarim asamalarinda bir sira iglemlerden
sonra iriin son bicimine getirilir, yeni bir iiriiniin olusturulmasi icin 6devin ve
istekler listesinin belirlenmesinden sonra konsepsiyona bagslanir, temel sorunlara
dayal1 fonksiyon yapisi tespit edilerek tasarimeci istekler listesi dogrultusunda ilk
taslak calismalarini yapar. Istekler listesini karsilayacak cesitli alternatif ¢oziimler
icinden secilen en uygun ¢Oziim taslak halinde teknik ve ekonomik olarak
degerlendirilir, kesin ¢6ziim sekli segilerek son sekillendirme ve detaylandirma

yapilir.

Tasarim adimlarinda uygulanan diisiinme ve calisma mekanizmasi tekrarlayan bir
yapidadir. Tasarimda bilgisayar kullaniminin getirdigi dinamizm ve hizin katkilar en
cok bu safhalarda gozlenmistir. Tasarima gerek olup olmadigi veya tasavvur edilen
tasarimin imkansizhigi cesitli asamalarda ortaya ¢ikabilir. Segilen ¢6ziim taslaginin
uygun olmamasi, istek listesi kriterlerinin degerlendirilmesini saglamayan taslaklar,
tasavvur edilen 6n calisma taslaginin yeniden diizenlenmesini veya belirlenen tiirde
tasarimdan vazgecilmesini gerektirir. Sentez ve analiz islemleri i¢in fiziksel anlamda
islemi tammlayan modellerin ¢ikarilmasi gerekir. On taslak calismalarindan sonra
tasartmin ilk adimlarindan birisi tasarimi tanimlayan matematiksel modelin
cikarilmasidir. Model, 6dev icin secilen fonksiyonlarin istekler listesine uygunlugunu
kontrolde kullanilir. Modelin sistem &zelliklerini ne 6l¢iide verdigini gercek sistemde

yapilan deney ve gozlemlerle elde edebiliriz.

CAD tasarimda c¢alisma ve diisiinme mekanizmasinin isleyisi yoniinden bilgisayar
kullanim, tasarimin tanimlanan 6dev ve istekler dogrultusunda modelin tariflenmesi,
eniyilenmesi icin islemleri icerir. Sekil 2.3’te bu konudaki yapisal degisim
goriilmektedir. CAD sistemleri klasik tasarim c¢alisma yontemlerine gore
bilgisayarlarin hizli bilgi islem giicii, bilgi depolama ve yeni bilgi iiretme

olanaklarindan dolay1 tasarimda daha etkin ve verimli ¢alisma ortamini saglar. CAD
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sistemi ger¢ek anlamda ii¢ boyutlu modelleme, model iizerinde analiz yapabilme

olanagim saglar.

Konsepsiyon Konsepsiyon Konsepsiyon
Modelleme
Analiz le—

\ Optimizasyon
CAD Cizim CAD Cizim <
Prototip Analiz CAD Cizim
A 4
~ A 4

A 4
(a) (h) ()

Sekil 2.3: CAD yapisindaki degisimin sematik gosterimi (Colakoglu, 1991)

Tasarimda CAD kullanimi tasarim sonuclarint CAM ortaminda dogrudan
kullanabilme, tasarim ve imalatin entegrasyonu imkanimi verir. CAD tasarim
sonuglart CNC (Computerised Numerical Control) parca programlama asamasina
iletilerek parcanin imalati gerceklesir, otomasyon icin gerekli CAD/CAM

biitiinlesmesi saglanmis olur.
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Elektronik + Informatik Analiz

CNC
I
]fNC

Adaptif,
Kontrol

CAM

informatik Uretim
Teknoloiisi

Yeni Uretim
CAD/CAM Teknolojisi

|
1970 ve
FMS —\_ 19801 yillar

Sekil 2.4: CAD/CAM’in tarihsel gelisimi (Colakoglu, 1991)

NC (numerical control) sayisal denetim teknolojisinin 1950’li yillardan itibaren
gelisimi ve CNC teknolojisi ile ulasgilan hassasiyet CAD sistemleri ile
tamamlanmistir. CAD sistemlerinin ticari olarak ilk defa piyasaya siiriilmesi 1960’11
yillardir. Ilk zamanlarda sadece biiyiik firmalarm kullanabildigi CAD sistemleri
giiniimiizde endiistride ¢ok kullanicili bir ortam bulmustur. Tasarimda saglanan
esneklik ve dinamizmin imalata yansiyabilmesi, hammaddeden iirtine doniisiim
asamalarinda gecen siirenin kisaltilmasi icin Bilgisayar Destekli Uretim (Computer
Aided Manufacturing: CAM) ve teknolojinin gelisimi ile Bilgisayar Tiimlesik Uretim
(Computer Integrated Manufacturing: CIM) sistemleri olusmustur. Esnek Imalat
Hiicresi (Flexible Manufacturing Cell: FMC), Esnek Montaj Sistemleri (Flexible
Assembly Systems: FAS) ve Esnek Imalat Sistemleri (Flexible Manufacturing
Systems: FMS) daha esnek iiretim igin gelistirilmis sistemlerdir. CAD/CAM
integrasyonu (CIM) fikirden iiriine giden agsamada tasarim ve imalat is akisinin ortak
bir veri tabani iizerinden biitiinlesmesine yoneliktir. CIM tasarim, imalat ve ticari i

verilerinin sistemler arasinda akiginin ve yonetiminin saglanmasina yoneliktir.

Uriin tanim1 icin (6rnegin; fonksiyon ve seklin) gerekli uzman bilgisi bilgisayara

depolanmis konstriikksiyon kataloglar1 bigiminde verilmektedir. Yapay zeka,
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problemin algoritmik olarak ifade edilemedigi durumlarda basvurulan ¢6ziim
yontemidir. Insanin diisiince, sezgisel problem ¢ozme yeteneginin bilgisayarlara
kazandirilmasi yapay zeka biliminin ugrasidir. Yapay zeka ve onun bir kolu olan
uzman sistem uygulamalar1 tasarimda bilgisayar kullanimi agisindan yeni olanaklar
sunmakta, miihendislik tasarimlarimin konsepsiyon adiminda bilgisayar kullanim
orant artmaktadir. Konstritksiyon sistematigi olusturma konusunda olusan yeni
yaklagimlarin amaci konstriiktif faaliyetlerin miimkiin olan biiyiikk bir kisminin

etkilesimli bilgisayar destegi ile ¢oziilebilecek bir yapiya doniistiiriilmesi i¢indir.

Genel olarak Bilgisayar Destekli Tasarim; BDT (Computer Aided Design: CAD), bir
tiriinii renkli ekranda gosteren, iizerinde degisiklikler yapilabilen bir yazilim olarak
diisiiniilmektedir. BTU agisindan bakilinca, BDT daha degisik goriinmektedir.
Ciinkii, BTU iginde BDT’nin gorevi bir iiriiniin tasarimim yapmak ve iiretim icin
gerekli olan veri tabanim olusturmaktir. Renkli bir ekranda iiriinii gérmek, onun
lizerinde degisiklikler yapabilmek BDT’nin bir parcasidir. Ama BTU icinde
diisiiniildiigiinde, BDT bir veri kaynagidir. Uretilecek parcanin fiziksel boyutlari,
iiriin isleme esaslar1 vb. ile ilgili biitiin bilgiler BDT yaziliminin olusturacagi veri
tabaninda saklamir ve bu veri gerekli oldugu zaman BTU’niin diger yapitaslari

tarafindan kullanilir.

Tasarimmin cesitli adimlarinda cizimler kullanilir. Tasarimi agiklayan ve imalatla
tasarim arasindaki iletisimi saglayan ¢izimlerdir. Klasik teknik resim ¢izim mantigi,
cizim tahtasi, cetvel gibi c¢izim aygitlannin kullammmiyla ve teknik resim
prensiplerine bagh kalinarak aciklanir. Tasarimda fikrin cizgilere doniismesi,
detaylandirma ve imalatla olan iletisimi kurma tasarimcinin cabasi ile olmakta,
tecriibe 6nemli rol oynamaktadir. insan ¢abasi ve bilgi birikimi klasik mantikta en
onemli etkendir, dolayisiyla tecriibeye dayali bilgi birikimi olan elemanlar gerektirir.
Ozellikle daha once yapilmis tasarim calismalarimn eniyilenmesi veya bazi
kisimlarinin ~ degistirilmesi  gerektiinde, ¢izimlerin ve detaylarin yeniden
olusturulmasi asir1 zaman kaybina sebep olur. Bu zaman kaybi yeni fikir iiretme
dinamizminin alt diizeye inmesi demektir. Tasarimin ii¢ boyutlu modellenmesi klasik

mantigin yetersiz kaldig tasarim asamalarindan birisidir.
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Klasik mantigin olumsuzluklarin1 gidermek i¢cin CAD mantig1 gelistirilmistir. CAD
cizim mantiginda klasik ¢izim araglarinin yerini bir cismi iki veya ii¢ boyutlu
goriintiileyecek bilgisayar donanim ve programlar almistir. CAD i¢in kullanilan
diger bir terim CADD’dir (Computer Aided Design and Drafting: Bilgisayar Destekli
Tasarim ve Cizim). Klasik mantikla CAD mantiginin ortak yam c¢izim ig¢in
vazgecilmez bir kural olan teknik resim prensipleridir. CAD ¢izim mantig1 ii¢c temel
grupta incelenir:

1. Iki boyutlu ¢izim sistemi

2. Ug boyutlu modelleme

3. Parametrik Tasarim

CAD programlan miihendislik alaninda tasarima yonelik programlardir, Bunlar 2D (iki
boyutlu) ve 3D (iic boyutlu) seklinde olabilirler. Adi tizerinde 2D CAD sistemleri
sadece iki boyutlu cizimler (otografik) ve bazilan tel kafes (wire name) seklinde ii¢
boyutlu ¢izimler yapabilirler. 3D CAD sistemleri yiizey model ve bilhassa 3 boyutlu
kat1 modeller (solid modelling) olusturabilirler. (Akkurt, 1997)

2.3.2. CAM (Computer Aided Manufacturing): Bilgisayar destekli iiretim

Bilgisayar Destekli Uretim; BDU (Computer Aided Manufacturing: CAM), genel
olarak bir hammaddeyi satisa hazir hale gelmis iirtine ¢eviren, bilgisayar kontrollii
tiretim teknikleri ve onlarin 6n hazirlik basamaklarinin tiimii olarak tanimlanabilir.
BDU denilince, bilgisayar kontrollii tezgahlar ile yapilan iiretim akla gelse de, BTU
ortaminda BDU diger baz1 pargalari da biinyesinde toplamaktadir. Bilgisayar destekli
sire¢ planlamasi, BDT tarafindan {iretilen veri tabanmin bilgisayar kontrollii

tezgahlar tarafindan anlasilir hale gelmesi vb., bu parcalardan bazilaridir.

Bilgisayar Destekli Imalatin amaci; verilen bir par¢a grafigine gore o parcanin
islenmesi icin takim yolunun olusturulmasidir. Takim yolunun olusturulmasi,
parcanin isleme teknolojisi anlamina gelmektedir. Daha 6nce belirtildigi gibi CAM
programlari iki islem yapar;

Birincisi CAD ile olusturulan parga grafigine dayanarak takim yolunu meydana

getirir. Ikincisi ise genel bir ¢oziim olan takim yoluna dayanarak belirli bir CNC
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tezgahin kontrol tinitesi i¢in, postprosesor denilen bir islemle G kodlarina dayanan

NC programini olusturur. (Akkurt, 1997)

BDU’niin en 6nemli kismin1 olusturan bilgisayar kontrollii tezgahlar konusu son otuz
yildir giindemde olan bir konudur. Kendisine has bir dil ile iiretilecek olan parcanin
geometrik tamimlarina, toleranslarina, kullanilan malzemeye vb., bagh olarak bir
program yazilir. Bu program yerel ag araciligi ile tezgahin hafizasma yiiklendikten

sonra, parca tezgah tarafindan iglenmektedir.

Uretilecek pargalarin belli bir sirada islenmeleri gerekmektedir. Bunun icin bir siireg
planlamasi1 yapilmalidir. Bilgisayar Destekli Siire¢ Planlama, BDSP (CAPP:
Computer Aided Process Planning) bu isi yapan bir yazilimdir. Bir parcanin en
optimum sekilde iiretilmesi i¢in gerekli siray1 olusturur. Daha sonra fabrikanin genel
veri tabami kullanilarak, parcanin iretiminde kullanilacak tezgahlar belirlenir,
takimlar secilir, hammadde stok kontrol iinitesi ile temas kurarak gerektigi zaman
gerektigi miktarda hammaddenin hazir olmasi saglanir. Bilgisayar Destekli Uretim
(CAM) programlari, bir par¢canin Niimerik Kontrollii Takim Tezgahlarinda islemek icin

programlamasini yapan programlardir.

2.3.3. CIM (Computer Integrated Manufacturing): Bilgisayar tiimlesik iiretim

Uluslararasi ticaretteki rekabet her gecen giin eskiye oranla daha sert ve yasamsal
hale gelmektedir. Bu alanda basarili olmanin sirr1, her zaman oldugu gibi, tiretim
maliyetlerini diisiirerek, kaliteyi ylikseltmek ve miisteri istegine en kisa siirede cevap
verebilmekten gecmektedir. Biitiin bunlar1 yapabilmek i¢in ise, yeni teknolojilerin

iretim sistemlerine uyarlanmasindan baska bir yol goriilmemektedir.

Mikroislemciler son yillarda bir ¢cok alanda kullanilmaktadir. Her gegen giin artan
hizlari, diisen maliyetleri ve kiigiilen boylan ile yasantimizin ayrilmaz bir parcasi
haline geldiler. 1970’li yillarin baslarinda bilgisayar teknolojisini iiretim alanina
sokmak icin degisik diistinceler gelistirilmisti. Fakat gerek donanim gerekse yazilim
olarak 1980’li yillarda ancak kendilerine bir viicut bulabilmelerine ragmen

bilgisayarlar iiretim alaninda ikinci bir buhar devrimi gerceklestirmektedirler.
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Bilgisayar teknolojisinin {iretim alanindaki amaci miihendislik ve isletim
etkinliklerini aym cat1 altinda toplamaktir. BTU tamamen otomatik bir fabrika
olusturmaktan cok, degisik teknolojileri kullanarak otomasyon ve insan biitiinliigiinii

saglayarak maksimum verimlilikle ¢aligsan bir sistem olusturmaktir.

IMALAT OTOMATIK
FABRIKA

CAD/CAM

PC

PLANLAMA VE PROGRAM

TASARIM VE CiziM

1950 1960 1970 1980-2000

Sekil 2.5: Tasarim, planlama ve imalatin tarihsel siire¢ i¢inde gelisimi. (Johnson, 1987)

BTU aslinda bir¢ok kiiciik yap1 tasimin ortaya cikardigi bir biitiindiir (Sekil 2.5).
Dolayisiyla tek basma bir BTU kavramindan bahsetmek miimkiin degildir.
Bilgisayar kontrollii tezgahlar, ana bilgisayarlar, yazilimlar, yerel aglar, bilgisayarl

idari sistemler vb. BTU denince akla gelen birkag yap: tasidr.

BTU iiretim alanina yeni bir goriis agis1 getirmistir. Yillardir yapilmaya calisilan
bircok isi yapisinin dzelliginden dolay: kolayca ¢oziivermistir. Ozellikle veri tabani
uygulamalarinda ¢ok basarili olmustur. Yatirimcilar i¢in de BTU yeni bir secenek
olusturmaktadir. Dolayisiyla bir zamanlar yapildigi gibi ucuz isgiiciiniin bulundugu
bolgelere sanayi kaydirmak yerine yatinmcilar BTU’yii bir ¢oziim olarak

uygulayacaklardir.

Bilgisayar Tiimlesik Uretim, tasarimdan iiretime kadar tiim asamalarda bilgisayar

destekli sistemlerin kullaniminmi ve birbirleriyle bilgi aligverisini esas alan tiimlesik
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bir sistemdir. CIM enformasyon bilgi isleme teknolojisini iiretimin tiim adimlarinda
kullanir. CIM kavraminda 6nemli olan dagitilmis bilgi akisi ve yonetimidir. CIM’in
amaci; toplam iiretim islemlerini daha iiretken ve etkin kilmak, iiriin kalitesini
artirmak, maliyeti diisirmek, tasarim ve imalat asamalarinda miihendislik

uygulamalari agisindan daha etkin bir ortam yaratmaktir.

CAD Ag Ofis Ag1

(Network)

Otomasyon
Hiicresi
(Birimi)

Miihendislik
Ana Bilgisayar
Otomasyon Otomasyon
Hiicresi Hiicresi
Birimi . . (Birimi)
(Birim) Fabrika Veri Hatti
Imalat
Ana Bilgisayar
Programlanabilir Depo Ag1
Kontrolor Agi

Sekil 2.6: Fabrika otomasyon sistemi yapisi. (Johnson, 1987)

Sekil 2.6, programlanabilir kontrolor, sayisal kontrolor, robot ve goriintii sistemleri

ile iletisim aglarinin mevcut oldugu fabrika otomasyon sistemini géstermektedir.
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Fabrika Fonksiyonu | Tlgili Bilgisayar Destegi

Urtin Gelitirme CAE (Computer Aided Engineering):

Sj:;gﬁ;a BDM (Bilgisayar Destekli Mithendislik)
Uriin Tasarlama . .o
CAD (Computer Aided Design):

-Taslak Cizimler
-Imalat Cizimleri

BDT (Bilgisayar Destekli Tasarim)

Imalat Plan1 Hazirlama

:gz;ﬂe;fgﬁre de CAPP (Computer Aided Process Planning):
L BDSP (Bilgisayar Destekli Siirec Planlama)

islenecektir.

Uretim Planlama CAPPC (Computer Aided Production Planning and Control):
“Ne, kag tane BDUPK (Bilgisayar Destekli Uretim Planlama ve Kontrol)
-Nerede, ne zaman

islenecektir.

Uretim Kontrol
-Imalata baglama
-Is akis1 kontrolii

URETIM NC (Numerical Control): FMS (Flexible
NK (Niimerik Kontrol) Manufacturing
“Tezgahlar DNC (Direct Numerical Control): System):
DNK (Dogrudan Niimerik Kontrol) - EUS (Esnek
CNC (Computerized Numerical Control): Ufetiﬂ{
BNK (Bilgisayarli Niimerik Kontrol) Sistemi)
-Diizenler
-Montaj ROBOTICS: Robotlarla yapilan iglemler N 1
(ROBOTIK)
FAS (Flexible
-Depolar CAA (Computer Aided Assembly): L Assembly
-Transport BDM (Bilgisavar Destekli Montai) ;ﬁtem):
Kalite Kontrol CAH (Computer Aided Handling): Vow

BDDT (Bilgisayar Destekli Depolama ve

" Sistemi)
Transport.)

CAM (Computer Aided Manufacturing): BDU (Bilgisayar dsetekli Uretim)
CIM (Computer Integrated Manufacturing): BTU (Bilgisayar Tiimlesik Uretim)

CAQ (Computer Aided Quality Control):
BDKK (Bilgisayar Destekli Kalite Kont.)

Uretim ile ilgili bilgi MIS (Management Information System):
toplama, veri bankalar BDES (Bilgisavar Destekli Enformasyon Sistemi)
Bakim planlama ve CAMP (Computer Aided Maintenance Planning):
kontrol BDB (Bilgisavar Destekli Bakim)

Sekil 2.7: Fabrika fonksiyonlari ile ilgili bilgisayar destegi kavramlari: CIM’in yapisi
(Dingmen, 1991)

BTU’yii olusturan yapitaslarinin (Sekil 2.7) ayn1 zamanda tamaminin kurulmasi gibi
bir zorunluluk da yoktur. Kuruluslarin mali giiclerine gore BTU parca parca (kismen)
veya biitiin olarak kurulabilir. Diger bir nokta da kurulusun biiyiikliigiidiir. Genel
olarak 100 kisiden az isci calistiran kuruluslar kiiciik, 500 kisiden az isci calistiran
kuruluslar da orta dlgekte kuruluslar olarak adlandirilmaktadirlar. Burada verilen 100

ve 500 sayilar1 kurulus hakkinda genel bir goriis olustursa da kurulusun bityiikliigii
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iiretilen iiriinle de ilgilidir. Dolayisiyla BTU’niin kurulusu esnasinda kullamlacak

malzeme de goreceli olarak degismektedir. Bu da maliyeti etkilemektedir.

BDT yapitast BTU’niin en yaygin yapitasidir. Bu nedenle diger yapitaslarina gore
BDT ¢ok daha genis bir pazara sahiptir. Bazi donanim ve yazilimlar BTU’ye uyum
gosterirken, bazilart bu uyumu gosterememektedirler ve sorun c¢ikarmaktadirlar.
Kuruluglarin BDT yatiimi yaparken bu gibi durumlara dikkat etmeleri

gerekmektedir.

BDU, BTU’niin en pahali kismim olusturmaktadir. Aym zamanda maliyet hesabi
acisindan en cok degisiklik gosteren yapitasidir. Ciinkii maliyet, kullanilan
makinalarin sayisina, kalitesine ve esnekligine bagh olarak degismektedir. Yerel ag
ve bilgisayar donanimlar1 da kurulan BTU ortaminin biiyiikliigiine ve istenilen

iletisim hizina bagl olarak degismektedir.

BTU’niin kurulusu icin gereken finansal kaynak kiiciimsenecek kadar az degildir.
Ama sunu da diisinmek gerekir ki BTU’niin kurulus siiresi 4-5 yil gibi uzun bir
zaman dilimine dagitilabilir. Bu da yillik harcamay1 azaltir. Ayn1 zamanda kurulan
yapitaglarinin  kendi maliyetlerini Odedikten sonra sagladiklarn kér ile diger

yapitaslar biitiinii olusturmak i¢in sonradan eklenebilirler.

BTU gibi ¢ok biiyiik bir uygulamanin sorunsuz olmasi beklenemez. Ozellikle
BTU’niin geleneksel iiretim yaklasimim degistiriyor olmasi, BTU’yii baz1 ¢nemli
sorunlarla kars1 karsiya birakmaktadir. Bunlarin en 6nemli iicii isletmecilik, teknik ve

insan sorunlaridir.

Isletmecilik acisindan karsilagilan sorunlar 6nem olarak en iistten en alta dogru giden
hiyerarsik yapiya uyar. BTU’niin kurulmasinda ve uygulanmasinda, yetersiz
planlama ve {iist diizey yoneticilerin olaya uyum saglayamamalar ileriye doniik
sorunlar ¢cikarmaktadir. Oncelikle iist diizey yoneticilerin BTU’yii anlayip kendilerini

bu dogrultuda motive etmeleri gerekmektedir.
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Teknik sorunlar agisindan en ©nemli nokta uyumluluktur. BTU parca parca
kullanildigi zaman bu sorunla karsilasiilmamaktadir. Isletim sistemlerindeki
farkliliklar, uyumlu olmayan protokoller, birbirine uyamayan veritabanlar1 vb. bazi
sorun bagliklaridir. Ayni1 donanim kullanildigi halde bile boyle sorunlar ¢ikmaktadir.
Eger bir de BTU uygulamalar1 tek bir elden yapilamiyorsa tam bir kargasa
olmaktadir. Diger bir teknik sorun da yapitaslarinin birbiri arasindaki iletisimidir.
Bugiine kadar bu is icin bazi metodlar gelistirilmistir. Fakat standardizasyona

gidilememistir.

BTU kompleks bir sistemdir ve egitilmis insanlar olmadan calisamayacaktir.
Dolayistyla bugiinkii calisanin olaya adapte olmasi gerekmektedir. Ilgili personel
biitiin bilgisini, becerisini, yetenegini yenilemek ve gelistirmek zorunda kalacaktir.

Bu yiizden bu kadar dinamik bir olaya insanin hemen adapte olmasi kolay degildir.

BTU uygulamalariyla birlikte mevcut organizasyonel yapida degisiklikler meydana
gelecektir. Bu durumda insanlarda sahip olduklar1 mevcut hiyerarsik konumlarini
kaybetme endisesi basgOsterecektir. Biitiin bu degisim ve yeniden yapilanma
onceden iyice planlanmazsa, uygulama istenmeyen sonuclara yol acabilir. BTU
uygulamast ¢ok detayli bir on hazirlik devresi gerektirir. Her nokta onceden
aydmlatilip, sorunlar onceden goriilmeye caligilmalhidir. Bu amacla bir siralama
yaparsak:

1-Amaglar belirlenmeli,

2-Uygulanacak strateji belirlenmeli ve mali hesaplar yapilmali,

3-Kurulustaki her kademe insana BTU egitimi verilmelidir,

4-Beklentiler belirlenmeli ve agiklanmalidir,

5-Parca parca BTU’niin fiziksel yapitaslar1 kurulmaya baslanmalidir.
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BOLUM 3. OTOMASYON VE ERP

Sistem karakteristiklerinin davranislarim elde etme tekniklerinin modern versiyonu
Yoneylem Arastirmalart veya YoOneylem Analizleri olarak adlandirilir. Bu
sistemlerin tasarimi, gerekli verilerin toplanmast ve formiile edilmesi, Sistem
Miihendisligi olarak adlandirilan bilim dali ile birlestirilmistir. Sistem Miihendislig
onemli segmentlerinden birisi maliyet, zaman, malzeme ve insan yoniinden sistemi
tanimlayan bu 6zel dizinin ayrintili, tam optimizasyonudur. Yani maliyet, zaman,

malzeme ve insan dizisinin optimizasyonu en 6nemli segmenttir. (Boelter, 1957)

Bilgisayarh endiistriyel yonetim teknikleri uygulamalarinin i¢inde en yaygin olaninin
ve uygulamada ¢ok basarili sonuglar elde edilenin Kurumsal Kaynak Planlamasi
(ERP: Enterprise Resource Planning) kavrami oldugu bilinmektedir. ERP, iiretimde
darbogazlarin giderilmesine, dagitim kaynaklarinin daha iyi planlanmasina, miisteri
hizmetlerinin iyilestirilmesine ve stoklarin optimum seviyede tutularak en iyi sekilde

kullanilmasina imkan vermektedir.

Isletmelerin rekabet ortaminda ayakta kalabilmeleri ve varliklarini siirdiirebilmeleri
ic ana parametreye (kalite, verimlilik ve maliyet) baglanmistir ki son zamanlarda
hizli servis verme de eklenmistir. Biitiin bunlarin yapilabilmesi kit kaynaklarin etkin
kullanilmasina baghdir. Bu kaynaklar da hammadde, isgiicii, makine, techizat ve
finansmandir. Bu kaynaklarin etkin ve gercek¢i kullanilmasi iiretim planlama ve

kontrol faaliyetleri ile miimkiindiir.

Giiniimiiziin global ig ortaminda sirketler hizli bir degisim ve degisimin getirdigi yeni
firsatlarla kars1i karsiya bulunmaktadir. Rekabet tiim isletmeleri daha yiiksek
diizeylerde hizmet vermeye iterken, gelisen teknoloji de iiriinlerin yasam dongiilerini
kisaltarak ve sirketleri yeni teknolojileri benimsemeye ya da pazar paylarini

kaybetme riskine katlanmaya zorlamaktadir.
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Bu siirekli degisim ortaminda rekabette basarili olmak, degisen is kosullarini
onceden tahmin edebilmek ve bunlara hizla yanit verebilmek demektir. Firmalarin
bunu yapabilmesi icin faaliyet gosterilen isin tiim cephelerini giiclii ve esnek bir
bicimde destekleyen saglam bilgi sistemlerine ihtiyaci vardir. Bu sistemler, firmalara
is uygulamalarindan ve orgiitsel yapilardan lojistik, proje yonetimi, finans, servis,
dagitim, nakliye ve imalata kadar her cephede degisimlere uyum saglama yetenegi
kazandiracaktir. Biitiin bunlart Kurumsal Kaynak Planlamasiyla (ERP) yapmak
miimkiindiir. Kurumsal Kaynak Planlamasinin gelisim siireci su sekilde 6zetlenebilir:
1. 1960’lh yillardan 6nce Malzeme Listesi (Bill of Material: BOM) veya iiriin
agaclari,

2. 1960’11 yillarda Malzeme Ihtiyac Planlama (Material Requirements Planning:
MRP),

3. 1970’li yillarda Kapali Cevrimli Malzeme ihtiya¢ Planlama (Closed-loop MRPI),
4. 1980’li yillarda Uretim Kaynaklar1 Planlamas1 (Manufacturing Resource Planning:
MRPII)

5. 1990’ yillarda Kurumsal Kaynak Planlamasi (Enterprise Resource Planning:
ERP)

ERP ve alt sistemlerinin gelisim siireci ve kapsama alanlarnn Sekil 3.1°de

goriilmektedir.
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MRP MRPI-1I ERP e-ticaret (e-bussines)
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Sekil 3.1: ERP (Kurumsal Kaynak Planlamasi) gelisim siireci ve kapsama alam

Uriiniin tiim bilesenlerinin geriye dogru dokiimiiniin sistematik catisini olusturmak
amaciyla bir kodlama sistemi gelistirilmistir. Bu sistemde son iiriinden baglayarak

her iiriin agacina bir kademe kodu verilir. (Peterson and Silver, 1985)

3.1.1. MRP (Material Requirements Planning); Malzeme ihtiyac¢ planlamasi

MRP, 1960’1 yillarda bagimh talep kavrami ile birlikte ilk kez Orlicky tarafindan
IBM firmasinda stok kayitlarinin tutulmasi ve takibi amaciyla ortaya atilmistir. Daha
sonraki yillarda iiretim planlamasi tekniginin destek alt sistemi olarak gelismis bir
bilgi sistemi ve (simiilasyon) benzetim boyutuyla planlama ve kontrol teknigi olarak

yerini almistir. (Dagli, 1984)
Malzeme Ihtiyag Planlamasi felsefesi ABD.’de (Amerika Birlesik Devletleri) 1960’11

yillarin sonuna dogru imalatin hizla gelisti§i bir donemde ortaya ¢ikti. Biiyiiyen

ekonominin getirdigi yogun talep, iireticileri yiiksek hacimli seri liretime yoneltmis
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oldugundan temel sorun hedeflenen iiretim miktarlarim gerceklestirmeye yetecek
hammadde ve malzemenin tedarik edilmesiydi. Bu sorunu ¢6zmek amaciyla isletme
yoneticileri parcalara iligkin statik bilgileri, iiriin agaclarini, {riinlerin satis
tahminlerini bilgisayara girmeye basladilar. Verileri eslestiren bilgisayarlar once
gereken hammadde miktarim1 belirleyip sonra da mevcut stoklara ve verilmis
siparislere bakarak ismarlanmasi gereken dogru miktarlar1 verince sorun ¢oziilmiis

oldu.

MRP, isletmenin iiretim konusunu olusturan mamul bilesenlerinin (hammaddeler,
parcalar, alt montaj gruplari) ihtiyaclarinin kesin olarak ortaya konulmasi ve
planlanmas1 yaklagimidir. Malzeme Ihtiyac Planlamasmin mantigi oldukca basit
olmakla birlikte yaklagimi 6nemli yapan uygulamadaki veri ve islem hacminin
biiyiikliigiidiir. Ilk donemlerde bu sistemler ¢ok biiyiik boyutlu bilgisayar yardimiyla,
ancak biiyiik sirketlerce kullanilmaktaydi. Zamanla bilgisayar teknolojisindeki
ilerlemeler sayesinde performansi yiiksek, fiyati makul, yiiksek hizli bilgisayarlarin
piyasaya c¢ikmasi ve uygulama program ve yazilimlarimin gelistirilmesiyle bu

sistemlerin kullanimi yayginlagsmaya basladi.

MRP sisteminin uygulanmasi sonucu firmalarin daha diisiik stok diizeyleri, daha az
envanter tutma maliyetleri, daha kisa tiretim temin siireleri, miisteriye zamaninda
teslim gibi kazanclara sahip olduklar s6zkonusu olabilmektedir. Ancak bu faydalara
ragmen MRP sisteminin bazi eksiklikleri mevcuttur. Ornegin, malzeme ihtiyaglarini,
is ve satinalma emirlerini iiretirken, fabrika kapasitesinin bu iiretimi gergeklestirmek
icin yeterli olup olmadigini incelemez. Bu eksiklik Kapali Cevrimli Malzeme Ihtiyag
Planlamasinin  gelistirilmesine sebep olmustur. Kapali Cevrimli MRP; MRP
cercevesinde kullanilan ve iiretim planlanmasimin diger fonksiyonlarini, ana tiretim
programimi ve kapasite ihtiya¢ planlamasini da iceren bir sistemdir. Burada 6nemli
olan, atolye diizeyi kontroliin saglanmasi, baska bir deyisle kapasite ihtiyac

planlamasini da planlama kapsamina alinmasidir.
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3.1.2. MRPI-II (Manufacturing Resources Planning ); Imalat kaynaklan

planlamasi

Ekonomide ve tiiketim egilimlerinde ortaya c¢ikan sonraki gelismeler pazarin daha
agirlikli bicimde miisteri tarafindan belirlenir olmasi sonucunu dogurdu. Bunun
sonrasinda da imalat firmalarinda stoga yonelik iiretimden, siparise yonelik tiretim
bicimine dogru bir kayma oldu. Bu ise daha cok iiriin ¢esidi anlamina geliyordu ve o
yillara kadar ana sorun olan malzeme ve hammadde tedarikinin yamisira etkin
kapasite kullanim1 geregi, kiiciilk miktarlarda da ekonomik iiretim yapabilir olma,
etkin finansman yOnetimi gibi konular biiyilkk ©nem kazandi. Bu sekilde

karmasgiklagan iiretim yonetimi disiplininde MRP yetersiz kaldu.

Firma tiretim programim gerceklestirecek kaynaklara sahip mi? Pazarlama satig
tahminlerini gergeklestirebiliyor mu? gibi sorularin MRP kapsaminda ele alinmamasi
yontemin sinirh oldugunun diger gostergeleridir. Bu nedenle MRP’nin yalnizca
envanter yontemini komputerize eden roliinii artiracak, tiretim i¢in gerekli olan tiim
kaynaklar optimize etmeyi amaglayacak, iiretim ile firmanin diger fonksiyonlarini

biitiinlestirecek bir felsefeye gereksinim oldugu ortaya cikti.

Bir imalat firmasimin tiim kaynaklarinin etkin olarak planlanmasi yonetimi olan
Uretim Kaynaklarim Planlamasi (Manufacturing Resources Planning: MRP 1I)
yaklagtmi bu anlayisin diriinii  olarak 1980’lerde yazilim paketleri olarak
yayginlagmaya basladi. MRP II, firma diizeyinde yiiriitiilen tim islevlerin ortak bir
veritabani etrafinda biitiinlesmesini saglayan bir yonetim bilisim sitemidir. Biitiin
iretim, planlama, pazarlama, dagitim, miihendislik ve finansal faaliyetleri kapsayan
bir cat1 teskil eder. MRPII’yi diger iiretim planlama ve kontrol sistemlerinden ayiran

ozellikler sunlardir:

-MRPII bir toplam y6netim sistemidir. Is planinda belirlenmis amagclara ulasabilmek
icin gerekli tiim fonksiyonlar1 birlestirir ve koordine eder.

-MRPII bastan asagiya bir sistemdir. Planlama prosesi; bir dizi fonksiyonel,
operasyonel planlara boliinen stratejik planlarin formiilasyonu ile baglar.

-Stratejik ve operasyonel alternatifler MRPII simiilasyonu ile elenirler.
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-MRPII tiim firmada ortak bir veri tabani olusturulmasini saglar.

MREP 1I sistemlerinde bulunan temel modiiller s0yle 6zetlenebilir;
-Satig Tahminlerinin Yapilmasi

-Sati Siparislerinin A¢ilmasi ve Takibi

-Uriin Veri Yonetimi (Parca Tanimlamalari, Uriin Agaclari)
-Endiistri Miihendisligi ( is merkezleri, Operasyon Planlari-Rotalar)
-Ana Uretim Programi1 olusturulmasi

-Malzeme Ihtiya¢ Planlama

-Kapasite Thtiya¢ Planlama

-Isletme Uretim Programi

-Satinalma ve Fason Takibi

-Envanter Yonetimi (Stok kontrol)

-Isletme Veri Takip Sistemi (Uretim ve Iskarta takibi)
-Verimlilik Hesaplamalar1

-Maliyetlendirme ve Maliyet Kontrol

-Sevkiyat Planlama

-Satis sonrasi Miisteri hizmetleri

-Finansman Y Onetimi

MRPII; malzeme ihtiya¢c planlamasinin yamisira, kapasite ihtiyag planlama,
maliyetlendirme ve maliyet kontrol faaliyetlerini es giidimli olarak
gerceklestirdiginden MRP sistemini icine alan ve ondan ¢ok daha biitiinlesik ve etkin

bir sistemdir. (Celebi, 1997)

Firmalarin MRPII’den beklentisi tek kelime ile “iiretkenlikolarak ifade edilebilir.
Stok seviyelerinde azalma, miisteri hizmetlerinde iyilesme, direkt iscilik
tiretkenliginde artma, satinalma maliyetlerinde azalma, fazla mesailerde azalma,
malzeme elde bulundurmama maliyetlerinde azalma, bilgi iletisim ve koordinasyon

diizeyinde artma gibi faydalar MRPII’den beklenen faydalardir.

MRP 1II uygulamalarinda karsilagilan maliyet kalemleri sdyle 6zetlenebilir:

-Donanim maliyeti
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-Yazilim maliyeti
-Ilk veri olusturma maliyeti, kurulum (implementation) maliyeti

-Egitim ve dis danmismanlik maliyetleri

MRPII yonetimdeki mevcut kaynaklarin tiimii ileri yonetim sistemine dahil edildigi
icin yonetim kaynaklart planlamasi olarak da tamimlanabilir. MRPII’nin prensipleri
her yerde gecerlidir. Hemen hemen biitiin imalat organizasyonlarinda ayni

gereksinimler ve ayn1 yapilar mevcuttur. (Paxton, 1989)

MRPII sistemleri firma diizeyindeki tiim kaynaklar1 ortak bir veri tabaninda
toplamakta ve firma igerisindeki tiim c¢alisanlarin aymi dilden konusmasini
saglamaktadir. Ancak yogun rekabet, uluslararasi pazarlara acilma gereksinimini
degisik cografi bolgelerde merkezi olan isletmeler icin ‘“uluslararasi firmalarin
genelinde entegrasyonun saglanmasi” yolunda bilisim teknolojisi i¢in yeni bir

gereksinimin dogmasina neden olmustur.

Pazardaki giiclii degisimlere ve teknolojik gelismelere sirketlerin organizasyonel
yapilarindaki kurumsallagsmaya yonelim de eklenince ortaya yeni bir kavram,

Kurumsal Kaynak Planlamasi1 kavrami ¢ikmustir.

3.1.3. ERP (Enterprise Resources Planning); Kurumsal kaynak planlamasi

3.1.3.1. ERP kavram ve ERP secim siireci

Kurumsal Kaynak Planlamas1 (Enterprise Resource Planning) olarak adlandirilan
ERP ozellikle iiretim yapan firmalarin tiim fonksiyon bilgilerini kontrol eden
kurumsal bilgi sistemidir. Bu sistem isletmelerin biitiin fonksiyonlarinin biitiinlesik
bir yap1 icerisinde ¢alismasina imkan veren, yiiksek kalite standartlarinda, genis
yelpazede iiretim yaparak maliyetleri kontrol altina almak ve karmasik {iretim

faaliyetlerini basitlestirmek i¢in olusturulmus bir yazilim stratejisidir.

Isletmelerin tedarikten dagitima kadar tiim is siireclerini biitiinlesik bir bilgi yonetimi

destegi ile yonetmesini saglayan genis kapsamli ve modiiler yapiya sahip bir yazilim
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paketi olarak tamimlanmaktadir. ERP yazilimlari, giiniimiizde en 6nemli deger olan
bilginin “Isletmenin belirledigi kurallar cercevesinde” kaynaginda ve tekrarlanmadan
sisteme islenerek iiretilmesini, iiretilen bilginin ortak bir havuzda toplanarak tim
isletmenin ihtiyaclar1 dogrultusunda kullanilmasini ve ilgili makamlara iletilmesini

saglar.

Kurumsal Kaynak Planlama (ERP) basit bir sekilde isletmenin her yoniine hizmet
veren biitiinlesik bir enformasyon sistemi olarak tanimlanabilir. Islemleri ele alir,
kayitlart tutar, gercek zamanl bilgi sunar, planlama ve kontrolii kolaylastirir. ERP
yaklasiminda, departmanlarin  birbirlerinden habersiz  bir sekilde bilgiyi
yonetmelerinin yerine herkesin ayni veritabanini, ayni verileri kullanmasin saglamak
vardir. Bu sekilde, bir kurulustaki herkesin ortak bilgiye ulagsmasi ve aym dili

konugmasi saglanir.

ERP, bir kurumun tiim bilesenlerinin bir biitin olarak goriillmesine imkan
vermektedir. ERP, bir kurumun i¢ siireclerini biitiinlesik bir yapida
gerceklestirilmesini saglarken, siireglerin kurum simirlart digina tasan kisminin da
desteklenmesini sagliyor. Dahili uygulamalar harici uygulamalarla biitiinlesik bir
yapida ele alinmalidir. Kurumlarin basarisi i¢in, satinalma siireclerinin, is ortaklar1 ve
miisteriler ile olan iligkilerin en dogru ve etkin bicimde siirdiiriilmesi gerekmektedir.
Komple bir ¢oziim sahibi olmanin, parca par¢a uygulamalara gore birgok Onemli
avantajt sozkonusudur. Bu iki siireci birlestiren ERP ¢oziimlerinin genel

karakteristikleri s0yle 6zetlenebilir:

1. Is siireglerinin standart diizeyde gerceklesmesini saglar

2. Modiiler yapidadir; ERP c¢oziimleri, uygun maliyetlerle farkli fonksiyonlara
gerektigi zaman erismeyi miimkiin kilar. Bugiin ihtiya¢ duyulmayan bir 6zellik bagka
bir zaman kullanilabilir.

3. Entegredir.

4. Kurumlarin sinirlarimi asar, miisterilerine, is ortaklarina ve tedarikgilerine kadar
uzanir.

5. Kurumun tiim is fonksiyonlarin1 destekler.
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6. Esneklik; ERP coziimleri, kurumun biiyiimesine paralel olarak genisleyebilme
ozelligine sahiptir

7. Servis; destek ve hizmet; Entegre bir ERP ortaminin destek ve hizmet islemleri
cok daha basit ve etkili bicimde gergeklestirilebilir.

ERP uygulamasinin énemli 6zelligi, igerisindeki tiim fonksiyonlarimin entegre bir
yapida ¢alismasidir. Bu 6zellige sahip olmayan bir ¢oziim, is siireclerinin biitiiniinii
kapsayamaz. Modiiler yapinin 6nemi, ERP uygulamasim satin alma ve kurma
siirecinde daha da on plana cikar. Bir kurum, ERP uygulamasinin sahip oldugu
fonksiyonlarin tiimiinii kullanmak istemeyebilir. Bu nedenle modiiler yap: istenilen

fonksiyonlar istenilen zamanlarda kullanmay1 miimkiin kilar.

Orta ve kiiclik olcekli kurumlarda bazi islemler bir¢ok kez tekrarlamaktadir. Bu
miikerrer islemler sirasinda belli bagh sorunlarla karsilasmak miimkiindiir. Ornegin
siirekli veri girisi yapmak zaman kaybina neden olmaktadir. Ayrica bu girislerde hata
pay1 yiikselmektedir. Farkli uygulamalardan gelen veriler farkli 6zellikte olacagi igin
bu verilerin birlikte yorumlanacagi ve analizler yapilarak anlamli sonuglar elde

edilecegi bir ortam olusmayacaktir.

Entegre bir ERP paketinde gerekli veriler bir kere girildikten sonra ihtiya¢ duyulan
her noktada kullanilabilmektedir. Uygulamay1 kullanan tiim siirecler ve calisanlar,
karar verme mekanizmasindaki yoneticiler bilgileri kaynagindan, gercek zamanli

olarak elde etme olanagina sahip olurlar.

Kiiresellesmeye paralel olarak, yayginlagsmakta olan ¢ok uluslu firmalar entegrasyon
gereksinimini ciddi olarak yasamaktadir. Entegrasyon, ancak faaliyetleri destekleyen
bilginin entegre edilmesi ve ulasilabilir hale getirilmesi ile miimkiindiir. Bu da MRP
II'yi asan daha iist diizey bir bilgi entegrasyonu demektir ki en iyi sekilde Isletme
Kaynaklar1 Planlamasi kavrami olarak ifade edilebilir. Kurumsal Kaynak Planlamasi,
kiiresel bilgi entegrasyonunu gergeklestiren biitiinsel bir yazilim stratejisidir. ERP

kavraminin gelismesinin nedenleri su sekilde 6zetlenebilir:

-Fiziksel yap1; Uretim tesislerinin, isletmelerinin ve operasyonlariin farkh yerlerde

dagitilmis olmasi,
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-Uluslararas1 dagitim ve lojistik aglari,

-Uluslararasi pazarlarada varolma ihtiyaci ve miicadelesi,

-JIT (Just in time) tedarik sistemi,

-Degisen ve gelisen global piyasa sartlari,

-Yiiksek ve yikici rekabet,

-Ekonomik ve giimriik duvarlarinin yikilmasi; Kotalarda yeni gelismeler

-Y6netim organizasyonlarinda seffaflasma ve sadelesme.

Bu nedenlerin olusturdugu gereksinim bilgi teknolojisindeki gelismeler tarafindan
desteklenince ERP dogmustur. Bilindigi gibi, miisteri/hizmet veren (client/server)
tasarimi, bilgiyi bir ag iizerinde fiziki noktalara dagitmakta, degisik bilgisayarlarda
saklamakta, olusan bu dagmik veri tabani sistemi i¢inde elektronik isletim teknolojisi
ve grafik kullanic1 arayiizler ile baglanti saglanmaktadir. Boylece iizerindeki
herhangi bir kullanici program ve veri tabanlarinin fiziki konumuna bakmaksizin,
kiiresel verilere ulasabilmekte dagimik veri sistemini tek bir birim gibi
kullanabilmektedir. Boylece su fonksiyonlar saglanmaktadir:

1. Ust diizey bilgi entegrasyonu,

2. En giincel bilgiye hizla ulasim,

3. Kiiresel lojistik, envanter kontrol ve arz/talep entegrasyonu,

4. Pazar/miisteri/is diinyas1 olusumlarina aninda tepki.

Hem stratejik planlama calismalari ile belirlenen amag¢ ve hedeflere, hem de tiretim
ve dagitim kaynaklarinin kapasite ve ozelliklerine gereken ayrintida dikkat ederek,
faaliyetleri degisime duyarli hale getirebilmek ancak ERP yaklasimi ile
olabilmektedir. ERP fabrikalar arasi entegrasyonu, fabrikalar bazinda esneklik
ilkesine uygun olarak gerceklestiren bir sistemdir. Amag¢ fabrika bazinda ademi
merkezi yonetimin avantajlarindan yararlanirken fabrikalar arasit koordinasyonu ve

entegrasyonu isletmenin temel stratejileri dogrultusunda saglanmaktadir.

ERP; isletmenin stratejik amac¢ ve hedefleri dogrultusunda miisteri taleplerini en
uygun sekilde karsilayabilmek icin farkli bolgelerde bulunan tedarik, tiretim ve
dagitim kaynaklarinin en etkin ve verimli bir sekilde planlamasi, koordinasyonu ve

kontrol edilmesi fonksiyonlarini bulunduran bir yazilim sistemidir.

40



ERP ile MRP II arasindaki temel fark MRP II’nin tek bir fabrikaya, ERP’nin daha
ziyade birden ¢ok fabrika ve tesisin entegrasyonuna yonelik olmasidir. Tek fabrikali
isletmelerde ERP, ancak isletmenin degisim miihendisligi (Reengineering)
calismalar1 sonucu birbirinden ayrilmis iiretim siireclerinin olusturuldugu ve bu
siireglerin yonetimin kismen bagimsiz olarak hareket edebildigi durum igin soz
konusudur. MRP 1I, iiretim siirecinde ve cesitli yonetim kademelerinde bulunan her
calisam bir donanim-yazilim sistemi ile birbiriyle dogru ve zamaninda iletisim
kurulabilir hale getirir. Herkes ortak bir veri tabaninda bulunan ayni ve giincel
verilere ulasabilir. Bu sekilde iiretim siirecinde MRP 1I ile saglanan entegrasyon,

ERP, ile daha iist ve merkezi faaliyetler diizeyinde gerceklestirilir. (Waldron, 1992)

ERP, MRP II'nin gelistirilmis daha kapsamli bir versiyonudur. ERP, birden fazla
isletmede, tesiste veya fabrikada calisan MRP II sistemlerini entegre eden ve bu
entegrasyondan gerekli bilgileri iireten bir sistemdir. Baska bir deyisle, ERP, is
birimlerini stratejik bir cati altinda toplayarak kurumsal diizeyde bilgi ve kaynak
entegrasyonu saglayan tiimlesik sistemdir. ERP tam anlamiyla merkeziyet¢i bir
sistem degildir. Isletme yoneticilerini kendi birimlerinin yonetiminde belli olciide
serbest birakmaktadir. Isletme yoneticilerinin kendi birimlerinde etkin kararlar
verebilmesi i¢in tiim toplulugu ilgilendiren temel bilgilere ihtiyaci vardir. ERP bu
bilgileri saglar. Bu amacla tiim isletmelerin bir sebeke halinde birbirine baglanarak

bilgi aligverisini etkin bir diizeye getirmesi gerekmektedir.

MRP-II, iiretim yapan bir sirketin malzeme-tezgah-para-insan gibi kaynaklarinin es
giidiim icinde kullamlmasini saglamak icin gelistirilmis bir yontemdir. Uretim ve
envanter planlama diinyasinda en ¢ok tercih edilen yontem olan MRP-II dogal olarak

bir ERP uygulamasi i¢inde ¢ok dnemli bir yer alir.

Ozelikle miisteri/sunucu teknolojisi, ERP endiistrisinin yiikselmesine yardim eden
onemli bir etkendir. Boylelikle, verinin hangi noktada oldugu 6nemli olmaksizin
kiiresel boyutta veriye ulagilmasi ve kullanilmasi olasi hale gelmektedir. Kiiresel
boyutta tasarimlanan ERP veri tabam tek bir noktadan kullanilabilmektedir. Bir
fabrikada yaratilan teknolojik bilgiden diger fabrikalar aninda yararlanabilmektedir.

ERP’de veriler, genellikle farkli yerlerdeki veri tabanlarina dagitilmis durumdadir.
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Bu veri tabanlar1 bir sebeke sistemi ile birbirlerine bagli olmak durumundadir.
Kullanicinmin gormek istedigi veri/verilerin nerede oldugunu bilmesi gerekmemekte,
sistem istenilen veri/verileri istenilen formatta kullanicinin hizmetine sunmaktadir.
Bu iliski client/server yapisi ile ¢ok daha etkin bir hale getirilmektedir. Client
tarafinda hizmet icin istekte bulunulmakta, server tarafinda ise bu isteklere cevap
verebilmektedir. Dolayisiyla miisteri on planda isteklerde bulunurken arka planda

server istenilenleri gerceklestirmektedir.

Client/Server yapis1 tasarim, mithendislik, isletme veri takibi, tezgah yilikleme gibi
uygulamalarda biiyilk hiz ve esneklik saglamaktadir. ERP yazilimlarinda bu yap1
kullanim etkinligi ve verimliligini artirmaktir. ERP, dagitilmis veri tabanlari, yani
fiziksel olarak farkli yerlerde bulunan veri tabanlari arasindaki entegrasyonu ile,
kullaniciya istedigi veriyi istedigi anda verebilecek sekilde kurulmakta, veri tabanlar

da tek bir islem ile giincellestirilmektedir.

ERP her ne kadar ¢ok genis bir alanda entegrasyonu hedeflese de ice doniik bir
calismadir. Gelisen haberlesme olanaklari ise firmalara hem yeni imkanlar sunmakta
hem de yeni zorluklar yaratmaktadir. E-Business uygulamalarinin tiimii bilginin hizh
degisimi ve ulastirilmas prensibine dayanmaktadir. Ornegin bir miisteriniz internet
izerinden siparis verirken hesap durumuna bakmak isteyebilir (son durumun giincel
olmasi gerekir), siparis ettigi iiriiniin mevcut olup olmadigin1 6grenmek isteyebilir (o
andaki stogun giincel olmas1 gerekir). Daha sonra ise siparisinin hangi asamada
oldugunu oOgrenmek isteyebilir. Biitiin bunlarin olabilmesi i¢in firma igi

entegrasyonun tamamlanmis olmasi gerekir.

Bilgi teknolojileriyle desteklenen is siiregleri, sirketlere hiz ve esneklik
kazandirmaktadir. Kurumsal kaynak planlamasi, kisa adiyla ERP, belki de bu tiir
kurumsal sistemlerin en yaygin olamdir. Firmaya uygun dogru siirecleri yeniden
tanimlayarak, bu siireclerin ERP sistemine uyumlandirilmasi saglamakta, bu sayede

ERP uygulamalarinin verimliligini istenen diizeye ulastirilmaktadir.

ERP secimi kuruluglarin gelecegi icin olduk¢a onemli ve kritik bir karardir. ERP

uygulamalar bir kurulusun isleyisinin bel kemigini olusturmaktadir, dolayisiyla ERP
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secim kriterleri basariy1r dogrudan etkilemektedir. ERP secim siirecleri olduk¢a uzun
ve zorlu olmaktadir, aranan 6zellikler her zaman sektore 6zeldir, ¢iinkii her sektoriin
ERP kurulumunda farkli uygulamalara ihtiyact olmaktadir. Bu ihtiyaglarn

belirlemede bir¢ok énemli noktanin gozden kagma ihtimali vardir.

ERP Sec¢iminde dikkate alinacak temel kriterler asagidaki gibidir;
1. Egitimli insan kaynaklar

2. Kurulum siireci

3. Teknoloji

4. Esneklik

5. Uyarlanabilme 6zelligi

6. Servis, teknik destek

ERP Sec¢iminde 6n asamalar;

1. Thtiyac analizinin yapilmasi (Yazilim, donanim, insan kaynaklar)
. Siireglerin belirlenmesi ve yerlesim planlarinin belirlenmesi
. Fiyat tekliflerinin alinmas1
. Program demolarinin izlenmesi ve degerlendirilmesi

. Referanslarin incelenmesi

2
3
4
5
6. Program degerlendirme ve tercih raporunun hazirlanmasi
7. Maliyet; Fiyat tekliflerinin degerlendirilmesi (yazilim, donanim,egitim, servis)
8. ERP program se¢imi

9. ERP programinin satin alinmasi ve kurulum agamasi

10. Projenin baglatilmasi
3.1.4. ERP sisteminin firmalara/isletmelere sagladig1 yararlar

Isletmeler biiyiidiikce ¢ok tesisli hale gelmekte, uluslararasi piyasalara girmekte ve
hatta farkl iilkelerde fabrikalara sahip olmaktadir. Bu sekilde yogun rekabet altina
giren isletmeler, karsilarina ¢ikan firsatlan degerlendirme, kuvvetli yonlerini koruma,
zayif yonlerini gelistirme, olasi tehlikeleri gérme yolu ile rakiplerine rekabet
istiinliigii saglama amacina yoneliktirler. Stratejileri taktik ve operasyonel diizeyde

uygulama araclar ise isletme kaynaklarinin kullanim planlaridir. ERP sistemi, soz
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konusu kaynaklarin igletmenin stratejileri dogrultusunda etkin ve verimli kullanimini
saglayan bir yazilim sistemidir. Bu sistemin amacina uygun bir sekilde kullanimu ile;
-Stratejilere uygun bir isletme yonetimi,

-Stratejilerin sonuglarim degerlendirme olanagi,

—1§Ietme kaynaklarinin etkin ve verimli kullanima,

-Isletme fabrikalar1 arasinda malzeme, iscilik, makine-techizat, bilgi vb. iiretim ve
dagitim kaynaklarinin ortaklasa ve verimli kullaniminin saglanmasi,

-Miisteri dagitim merkezi, tiretim ve tedarik¢i arasinda yakin igbirligi ve bilgi iletisim
ortaminin saglanmasi,

-Tek bir noktadan gerekli bilgilere ulasma imkani olas1 hale gelmektedir.

ERP sistemi temin siirelerini ve maliyetleri global (isletme genelinde) bir anlayisla
azaltma amacina yoneliktir. Herhangi bir noktada alinacak bir kararin isletmenin
biitiiniine etkileri goriilebilmektedir. Bir metot degisikliginin isletmenin global
performansina etkisi degerlendirilebilmektedir. Her calisanin istedigi veriye istedigi
zaman erisebilme olanagi yonetim yapisim da yalinlastirmaktadir. Klasik sistemde
stratejik ve global bilgilere ulasma ve gerekli kararlar1 verme ancak amirler yoluyla
olmaktadir. Hatta bu bilgiye ulasildiginda, etkin kararlar i¢in ge¢ kalinmis olunmakta
veya bilgi iletisimdeki sorunlar nedeniyle hatali olabilmektedir. ERP bu sorunlari
ortadan kaldirdigindan yonetim kademeleri azaltilarak daha yalin bir yonetim yapisi
olusturulabilmektedir. Ayrica tedarik¢i firmalar, bolge depolari, bayi/toptanci,
perakendeci ile kurulan bilgi iletisim sebekesi ile stok diizeylerini, iiretim
programlan karsilikli olarak goriilebilmekte, boylece lojistik faaliyetlerinde etkinlik

ve verimlilik artirilmaktadir.

Tim firmalarin/isletmelerin esas hedefi finansal parametrelerdeki sonuclar, kisaca
karlilik ve verimliliktir. Sonu¢ta ERP yazilimlarindaki kompleks yapinin hedefi,
karlilik ve verimlilikteki artig ile rekabet avantajinin saglanmasidir. Bu temel hedef
dogrultusunda, isletmeleri ERP yazilimlar1 almaya ve uygulamaya gotiiren temel
nedenleri dolayisiyla beklentileri ve yararlari sdyle siralamak miimkiindiir.

1. Fonksiyonel diizeyde;

* Sistem Entegrasyonunun saglanmasi, uygulamalarda entegrasyon

* Aninda, dogru ve hizl bilgi toplanmasi ve paylasimi, kolay bilgi akist
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* Yoneticinin kritik kararlar alabilmesi, raporlama ve analiz imkan1
» Zaman ve kaynak tasarrufu, maliyet azaltimi

* Yatinmlarin ve sermayenin denetlenmesi

* Pazar payinin arttirilmasi

* Etkin miisteri hizmeti ve ¢ok seslilik

* Rekabet avantaji

* Daha giiclii firma ve {iriin imaj1

2. Operasyonel diizeyde;

« Siparige ve stoga iiretim yonetim sisteminin etkin ¢aligmasi

* Stok maliyetlerinde diisiis

e Uriin Izlenebilirligi

* Dogru zamanda, dogru miktarda malzeme ihtiyag tespiti ve temini
* Tedarikgileri planlama

* Dogru ve hizli teklif verme

* Finansal kaynaklarin yerel para birimi ve dovizli degerlemesi
* Miisteri risk analizleri

* Performans degerlendirme

« Sistematik is akis1

» Siireclerin bir sistem altinda yonetilmesi

 Yatirimin kendini hizli bir sekilde amorti etmesi

Teknolojik gelismelerle birlikte otomasyonun iilke ekeonomisi ve gelisimine etkileri
acisindan iizerinde durulmasi gereken temel noktalar;

1. Insan ve makine kaynaklarinin kullaniminda uygulanan yontem,

2. Isgiiciindeki biiyiime,

3. Teknolojik gelismeler ve isgiiciine etkileri,

4. Gelisen teknoloji ve biiyiiyen isgiiciiniin etkisi altinda ekonomideki biiyiime,

5. Is hacmindeki biiyiimeye bagli olarak hangi sektorlerin ekonomiyi etkileyecegi,

6. Bu igler i¢in ihitiya¢ duyulacak egitim ve yetenek diizeyleri

Teknolojik gelismeler, daha az is yiikil ve daha ¢ok iiriin olugsmasina yol agmaktadir.

(Kreps, 1964)
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BOLUM 4. OTOMASYON VE KALITE GUVENCE

1980°1i yillarda Japonya’nin oOnciiliigiinde baslayan ve Asya kaplanlar1 olarak
nitelendirilen iilkelerin de izledigi siirekli iyilestirme ve toplam kalite felsefesine
dayali stratejiler kiiresellesen diinyamizin ozellikle sanayi toplumlar icin (basta
A.B.D. ve Avrupa iilkeleri) icin bir tehtid unsuru olmus ancak daha sonraki yillarda
diinya genelinde kalite Kkiiltiirtiniin gelismesi asamasinda c¢ok ©Onemli katkilar
yapmistir. Teknolojik {istiinlige sahip batili iilkeler kiyasiya rekabet savasinda
toplam kalite ve verimlilik calismalarina agirlik vermislerdir. Sonugta teknolojik
tistiinliikle birlikte geleneksel silahlar olan maliyet, yiiksek miktarda iiretim ve hizl
tiretim unsurlan yerini kalite, verimlilik, iyilestirme ve rekabet esasli stratejilere

birakmuglardir.

Giiniimiiziin kiyasiya siiren rekabet savasinda yasam miicadelesinin siirekliligini
saglamak ve ayakta kalabilmek icin teknolojik yatirimlar, kalite yatirimlar1 ve siirekli
iyilestirme caligmalarn senkronize bir sekilde yiiriitiilmeli ve bu ¢alismalar sonucu

olusan sinerji lokomotif gii¢ olarak degerlendirilmelidir.

Kalite giivence sistemlerinde ¢ok Onemli yer tutan siireclerin tasarimi ve
iyilestirilmesi, kalite kayitlar1 ve izlenebilirlik konulariyla ilgili maddeler aym
zamanda yazilim tabanh bilgisayar sistemlerinde de 6nemli bir yer tutmaktadir.
Ozellikle ISO 9000 standartlarimin 2000 yili versiyonunda 6n plana cikan siireg
tasarim1 ve siire¢ iyilestirme konusu otomasyon calismalarinda da giindeme

gelmektedir.

Otomasyon caligmalarinda Oncelikle mevcut siirecler tespit edilmekte ve bu
siireglerin kurulacak otomasyon sistemi kapsaminda yeniden tasarlanmasi ve
gelistirilmesi sozkonusu olmaktadir. Bu baglamda hangi nokta ve asamalarda

bilgisayar ve bilgisayara bagli donanimlarin kullanilacagi, yazilim programlarinin
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hangi modiillerinin belirtilen asamalarda aktif hale getirilecegi ve veri giris-cikis

noktalarinin tespiti 6nem kazanmaktadir.

4.1. Siirecler ve Siirec Iyilestirme Calismalar

Siire¢ (proses); bilgi, hammadde, yarimamul, i¢/dig miisteri istekleri vb. faktorlerin
girdi olarak yer aldigr ve katma deger iiretilerek bu girdilerin hedeflenen ciktiya
(bilgi, yarimamul, iiriin, hizmet) doniismesi i¢in gerceklestirilen faaliyetlerin toplami
olarak tanimlanabilir. Bu tamimlamaya uygun olarak bir prosesin temel unsurlar1 ve

isleyis tarz1 Sekil 4.1°de belirtilmistir.

FiNANS
PAZARLAMA
URETIM
TEDARIK
MUHASEBE

MADDI ALT

1 BESERI ALT
SISTEMLER

SiSTEMLER

GIRDI (INPUT) SUREC (PROSES) CIKTI OUTPUT)
-MADDI GIRDILER -URUNLER/HIZMETLER
-BESERI GIRDILER -KARLAR/ZARARLAR
-MALI GIRDILER . -CALISANLARIN DAVRANISLARI
-BILGI GIRDILER TEKNIK -BILGI CIKTISI
(TEKNOLOJI)

T r

GERIBILDIRIM (FEEDBACK)

Sekil 4.1: Siire¢ ve temel elemanlar1 (Sahin, 1984)

Bir kurulus, etkin calismasi i¢in, bir¢ok baglantili faaliyetleri tanimlamali ve
yonetmelidir. Kaynaklar1 kullanan ve girdilerin ¢iktilara doniisiimiiniin saglanmasi
icin yonetilen faaliyet, proses olarak degerlendirilebilir. Genellikle bir prosesin
ciktist, bir sonrakine dogrudan girdi olusturur. Kurulus i¢inde prosesler sisteminin
uygulanmasi, bu proseslerin tanimlanmasi, etkilesimleri ve proseslerin yonetilmesi

ile birlikte “proses yaklasimi” olarak adlandirilabilir. Proses yaklagiminin avantaji,
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proseslerin olusturdugu hem prosesler sistemi dahilindeki bireysel prosesler arasi
baglant1 ve hem de bunlarin bilesimi ve etkilesimleri iizerinde siirekli bir kontrol
saglamasidir. Boyle bir yaklagim;

a) Sartlarin anlagilmasi ve yerine getirilmesi,

b) Proseslerin deger katma ag¢isindan dikkate alma gereksiniminin,

c¢) Proses performans ve etkinliginin sonuglarinin elde edilmesinin ve

d) Objektif dl¢iime dayanan proseslerin siirekli iyilestirilmesinin dnemini vurgular.

(TSE, ISO 9001:2000, 2001)

ISO 9001:2000 standardinin 4.1 maddesinde ise proses ¢alismalar1 ve iyilestirmeleri
icin su alt maddeler 6n plana ¢ikmaktadir; Kurulus,

a) Kalite yOnetim sistemi ic¢in ihtiyag duyulan prosesleri ve bunlarin biitiin
kurulustaki uygulamalarim belirlemeli (madde 1.2)

b) Bu proseslerin, birbirine olan etkisini, sirasin1 ve operasyonlarin etkinligini
belirlemeli,

¢) Bu proseslerin ¢alismasini ve izlenmesini desteklemek i¢in gereken kaynagin ve
bilginin hazir bulundurulmasim saglamali,

d) Bu prosesleri izlemeli, 6lgmeli ve analiz etmeli,

e) Planlanmis sonuglara ulasmak ve bu prosesleri siirekli iyilestirmek icin gerekli

faaliyetleri uygulamalidir.

Giiniimiizde pazar payin arttirmanin ve rekabet avantaji elde etmenin en belirleyici
unsuru miisteri memnuniyetinin saglanmasidir. Miisteri memnuniyetini saglamak
icin iirtin/hizmet kalitesinin ve maliyetinin beklentileri karsilayacak diizeyde olmast
gerkmektedir. Bunu gergeklestirmek icin {iiriin/hizmet {iretiminde aktif rol alan
siireglerin denetlenmesi, gelistirilmesi, iyilestirilmesi ve revizyonu sdzkonusu
olmaktadir. Bu amagla mevcut siiregler belirlenerek siire¢ iyilestirme calismalari

yapilmalidir.

Siire¢ iyilestirme ¢alismalari, firma biinyesindeki herkesin katilimimi ve siirekliligi
gerektiren calismalardir. Siire¢ iyilestirme calismalariyla hedeflenen amacin tam ve
seffaf bir sekilde anlatilmalidir. Aksi durumda calisanlarda, ‘eleman azaltmaya’

gidildigi yolunda bir endise ve iyilestirme caligmalarina katilmada kararsizlik, hatta
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diren¢ olusturabilir. Siire¢ iyilestirme calismalarinda verimsiz is ve adimlar
azaltildik¢a gorev tamimlan degisebilir ya da yeni gorevlere gereksinim duyulabilir.

Bu da calisanlarin gorevlerinde degisiklikler olabilecegi anlamina gelecektir.

Hem maliyeti arttiran hem de miisteri memnuniyetsizligine yol agan siire¢ sorunlari;
miikerrer, hatali veya katma degeri olmayan islerin yapilmasi, ¢cevrim veya islem
zamaninin uzamasi, hatali ciktilar, vb. gibidir. Miisteri memnuniyetsizligi ise,
bilindigi gibi, giderek azalan pazar payi, gelir ve kardir. Siire¢ YOnetimi, bu
sorunlarin iistesinden gelmek icindir. Siire¢ yonetimiyle amaclanan, siire¢lerin etkili
ve verimli calismasidir. Ayrica, siire¢ bazinda calisma, caliganlarin fikir ve
onerilerine gereksinim duydugundan, calisanlar fikir ve Onerilerine deger verilmesi

nedeniyle daha motive calisirlar ve islerini benimserler.

KAIZEN iyilestirme demektir. Dahasi KAIZEN, is, ev, 6zel ve sosyal yasamdaki
siirekli iyilestirme faaliyetleridir. Bir isyerinde uygulandiginda, KAIZEN yoneticiler
ve isciler dahil olmak iizere herkesi iceren siirekli iyilestirmelerdir.

Proses Oncelikli Yonetim: Sadece sonucu goz dniinde bulundurmayan, ayni zamanda
insana Oncelik veren bir yonetim tarzidir. Proses oncelikli yonetimde, yonetici
calisanlarin iglerini yapma tarzlarim iyilestirici cabalan desteklemeli ve tesvik
etmelidir. Bu tarz bir iiretim uzun vadeli bir bakis acis1 ve genellikle davranis
degisimi gerektirir. Odiile layik olmak icin baz1 dlgiitler, disiplin, zaman yonetimi,
yetenek gelistirme, katilim ve ilgi, moral ve iletisimdir. KAIZEN stratejisinde bu
olciitlere P kriterleri denir. KAIZEN stratejisi, P kriterlerini tesvik edici bir sistem
olusturmak icin gelistirilen bilingli ¢abalarin firma i¢in rekabet alaninda Onemli

avantajlar saglayacagmi savunur. (Imai, 1994)

Siire¢ yonetiminin ger¢eklesmesi ve basarili olmasi igin iist yonetimin karari,
kararlilign ve kaynak ayirmasi gerekmektedir. Siire¢ yonetimi firmada kiiltiir
degisimine yol acacaktir. Bu dogrultuda geleneksel olarak yapilan isler daha farkli
bicimde yapilmaya baslanacaktir. Bu baglamda otomasyon projesinin hayata
gecirilmesi ile firmada olusan/olusacak kiiltirel degisimin etkileri/sonuglari,

Sonuglar ve oneriler boliimiinde ele alinmistir.
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4.2. izlenebilirlik

Yazilim tabanli otomasyon sistemlerinde siire¢ tasarimi ve gelistirilmesi ¢aligmalart
diginda kalite kayitlar1 ve izlenebilirlik acisindan 6nemli imkanlar elde edilmektedir;
gerek siparis bilgileri gerekse planlama bilgileri ve tiretimin takibi ile ilgili biitiin
kayitlar cok genis bir zaman diliminde izlenebildigi gibi aynm1 zamanda istenen
raporlar da c¢ok kisa zaman dilimlerinde elde edilebilmektedir. izlenebilirlikte
ozellikle barkodlu iiriin takibi ve dokiiman/belge izlenebilirligi 6n plana ¢ikmaktadir.
Sekil 4.2°de iiriin izlenebilirligine ait barkodlu etiket ve izlenebilirligi saglayan
parametrik bilgiler bulunmaktadir. Bu bilgiler vasitasiyla siparigin alinmasindan
miisteriye teslimine kadar olan siirecteki biitiin asama ve bilgilere ulasilabilmekte ve
gerekli denetlemeler yapilabilmektedir. Ayrica bakim calismalar1 ve istatistiksel
raporlara ait veriler de ayn1 sekilde yazilim programlari vasitasiyla bilgisayar destekli

otomasyon sistemlerinde izlenebilmekte ve raporlanabilmektedir.

NIL ORME A.S. 18.02.2006 15:04:00

30/12811010201553228A
30/1.PENYE.% 90-10.LYC.SUP.(FULL).155.32

120.01.AYTIM IE :423456

ASN :10675

ka0 L1471
UN  :39688  MAK: MNR95
UDN ;44281  -meerememeonrmeeoeeeo
PERS 13006 KG :0.1

TR et T

Sekil 4.2: Uriin tamim ve izlenebilirlik etiketi

Sekil 4.2°deki Uriin tanim ve izlenebilirlik etiketi ile su bilgilerin izlenebilirligi
saglanmaktadir;

1. Uretimin gergeklestigi firma,

2. Uretimi gerceklestirilen iiriiniin kodu,

3. Uretimi gergeklestirilen iiriiniin adu,

4. Uriiniin ait oldugu miisteri kodu ve adi,
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5. Ana siparis no,

6. Miisteri siparis no,

7. Uretim no,

8. Uretim detay no,

9. Uretimi gerceklestiren personel no,

10. Is emri no,

11. Uretimde kullanilan iplik ve lycra bilgileri (lot bilgileri),
12. Uretimin gergeklestirildigi makine no,

13. Uretilen iiriiniin miktari (top kg.’1),

14. Uretimin gergeklestigi tarih ve saat bilgisi,

15. Uretilen uiriiniin seri numarasi ve barkodu

ISO 9001 standardinda iiriin izlenebilirligi ve dogrulama ile ilgili madde soyledir;
Firma tasarimdan, iiretimin her kademesine, teslimden iriiniin kurulup
calistinlmasina kadar uygun olan yerlerde iiriiniin dogru olarak taninmasini

saglayacak prosediirler kurmali ve korumalidir.

Ayrica standardin 7.1 maddesinde; Kurulus iiriiniin gergeklestirilmesi icin gerekli
prosesleri planlamali ve gelistirmelidir. Uriiniin gerceklestirme planlamasinda
kurulus uygun oldugunda asagidakileri belirlemelidir:

a) Kalite hedefleri ve iiriin i¢in sartlari,

b) Proseslerin, dokiimanlarin olusturulmasi ve iiriine 6zgii kaynaklarin saglanmasi
icin ihtiyaclari,

¢) Uriine ozgii gerekli dogrulama, gecerli kilma, izleme, muayene ve deney
faaliyetleri ve iriin kabulii i¢in kriterleri,

d) Gergeklestirme proseslerinin ve bunun sonucu meydana gelen iiriiniin sartlar
karsiladigia dair kanitlar1 saglamak i¢in gereken kayitlar1 (madde 4.2.4).

Madde 7.2.3’te ise; Kurulus, asagidakilerle ilgili olarak miisterileri ile iletisim igin
etkin diizenlemeleri belirlemeli ve uygulamalidir:

a) Uriin bilgisi,

b) Tadiller de dahil olmak iizere bagvurular, s6zlesmeler, veya siparis alimi,

c) Miisteri sikayetleri de dahil olmak iizere miisteri geri beslemesi.
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Madde 7.5.3’te ise; Uygun durumlarda kurulus, iiriinii, iiriin gerceklestirilmesi
sirasinda uygun yollarla tanimlamalidir. Kurulus, iiriin durumunu izleme ve 6lgme
sartlarina gore belirlemelidir. izlenebilirlik bir sart oldugunda , kurulus, iiriiniin tek
olarak belirlenmesini, kontrol ve kayit etmelidir.(madde 4.2.4). (ISO 9001:2000,
TSE, 2001)

Uriine kimlik vermek igin hangi yol secilirse segilsin, karisikhigi ve yanlishg
onlemeye yeterli olmalidir. Basit iiriinleri yapan veya diisiik hacimli iiriinleri tek bir
iiriin hattinda iireten firmalarda nisbeten basit tekniklerle kimliklendirme yapilabilir.
Karmasik iiriinler veya yiiksek hacimli hatlar1 ¢cok hassas etiketleme veya isaretleme

teknikleri gerektirebilir. (Yenersoy, 1994)

Ele alinmasi gereken baglica bir bagka faktor, Uriiniin geriye dogru ne kadar
izlenmesinin gerektigi veya istendigidir. Cok ©Onemli bir iiriin karakteristiginin
bulundugu hallerde, izlenebilirlik iiriinlerin hepsine veya partilere tek bir kimlik
vererek saglanabilir. Ornegin, otomotiv endiistrisinde her otomobilin motoruna ayr1
bir kimlik numaras: verilir. Ote yandan ila¢ endiistrisinde, her bir tableti ayr1 ayr
isaretlemek pratik degildir, fakat iiriiniin izlenebilirligi paketlemede parti isaretlemesi
kullanilarak saglanabilir. Bu isaretleme ile geriye dogru izlenerek ilacin yapildigi

malzeme kaynagina kadar gidilebilir. (Yenersoy, 1994)

Uriiniin izlenebilirligi bazen gereksinimdir, fakat ¢ogunlukla satin alma sézlesmenin
bir kosulu olarak miisteri tarafindan talep edilir. Her iki durumda da, kullanilacak
olan standart ile ilgili olarak ve secilen ayrinti diizeyinin gerceklesmesi igin
kullanilacak yol iizerinde ©Onceden prensiplerde mutabakata varmak gereklidir.
Ornegin; iiriiniin yapildig1 makineyi veya teknisyeni belirleyecek bir detayda kayit
tutmanin izlenmesi cok karigik ve pahali olabilir; dolayisiyla her iki taraf bu sartin
sozlesmeye eklenmesinden Once nicin yapildigina iliskin nedenleri bilmelidirler.

(Yenersoy, 1994).
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4.3. Kalite Kayitlar

[zlenebilirligin esasini, veriler diger bir deyisle kayitlar/belgeler olusturmaktadir.
Kalite giivence veya ISO 9000 sistemlerinde bu konunun 6nemine kalite kayitlari
bashgl altinda vurgu yapilmaktadir. Kalite kayitlari, bilgisayar ortaminda daha
giivenli ve ¢ok uzun siirelerle saklanma imkan1 bulabilmektedir. Aynm1 zamanda kalite
kayitlarina erisim olanaklar1 daha kolay hale gelmektedir. Hem hizli hem de ¢ok

sayida kullanici ayn1 anda bu kayitlara ulasabilmektedir.

Kalite giivence standartlarinin (ISO 9000) 6nemli maddelerinden birisi olan kalite
kayitlari; iiretimi gergeklestirilen iirtin ve bu iirtintin {iretimi i¢in kullamlan
hammadde ve yar1 mamullerin stok kayitlarini, kalite kontrol belgelerinin, iiretim
bilgilerini kapsar. Bu kayitlar belirlenmis siirelerle dis etkenlere ve cevresel

olumsuzluklara karsi korunarak saklanmalidir.

ISO 9000 bir firmanin kalite kayitlarinin tamimlanmasi, toplanmasi, indekslenmesi,
dosyalanmasi, korunmasi ve ortadan kaldirilmasi i¢in gerekli olan prosediirleri
kurmasimi ve korumasini ister. Baska bir deyisle firma yukarida istenen fonksiyonlar
icin gerekli olan prosediirleri igeren bir Yonetim Bilisim Sistemine sahip olmalidir.
Bu sistem organizasyonunun tiim bilisim sisteminin bir parcasi olabilir, veya kalite

sistemi yapisinin pargasi olan ayri bir sistem olabilir. (Yenersoy, 1994).

Bu konuda standardin 4.2.4 maddesinde; Kayitlar okunabilir olarak kalmali,

kolaylikla ayirt edilebilir ve tekrar elde edilebilir olmalidir.

Planlamas1 yapilmis ve iiretim faaliyeti icin en 6nemli belge olan Refakat Kartlart
(Bkz. Sekil 5.18) sistemin en onemli dokiimanlarindan birisi olarak kalite kayitlari
arasinda yer almaktadir. Ayn1 sekilde agilan siparis foyleri, satinalma siparisleri ve

stok hareket fisleri de 6nemli kalite kayitlaridir.
Ayrica ISO 9001:2000 standardinin 5.5.3 maddesinde i¢ iletisimin Onemi

vurgulanmaktadir:  Ust  yonetim, kurulusta uygun iletisim proseslerinin

olusturulmasini ve iletisimin, kalite yonetim sisteminin etkinligini de dikkate alarak
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gerceklegsmesini saglamalidir. Bu maddeyle ilgili olarak; Otomasyon projesiyle
birlikte hayata gecirilen e-mail (Outlook ve msn Messenger) sisteminin etkinligini ve
yararlarin1 ele alabiliriz. Bu iletisim sistemi ile birlikte gerekli raporlamalar
zamaninda yapilabilmekte, bir konunun/olaymn hikayesi bastan sona bir ve/veya
birka¢ e-mail ile saklanabilmektedir. Bu yazigsmalar degisik zaman dilimlerinde
ihtiya¢ duyuldugunda tekrar kullanilabilmektedir. Bu iletisim sistemi ile ayni bir¢ok

kisi ile seffaf ve hizli bir iletisim kurulabilmektedir.

Bu konuda 6nemli sayilacak diger bir yaklasim ise sudur; Isletme yonetimi, yonetsel
ve yiiriitsel fonksiyonlarimi yerine getirerek, isletme sisteminde girdi-siirec-¢ikt
akisim siirekli ve diizenli kilmak i¢in sistem ve alt sistemler arasinda ¢ok iyi bir
haberlesme gelistirmek zorundadir. Bu sekilde siireglerde pozitif entropi (artan
bozulmalar) yok edilerek sistem ve isletme dinamik bir yapida tutulabilmektedir.

(Hatiboglu, 1993).

Otomasyon sisteminin kalite giivence sistemi i¢in 6nemli bir altyapi olusturdugu ve
bunun olabilecek bir kalite giivence sistemi calismasina katki yapmasi dikkate
alimmas1 gereken Onemli bir noktadir. Yukarida anlatmaya calistigimiz hususlar
dikkate aldigimizda otomasyon sistemleri ve kalite giivence sistemleri arasinda ¢ok
onemli diizeyde bir bagin varligim gormekteyiz. Giintimiizde gelinen noktada kalite
giivence sistemlerinin kurulumunda ve yiiriitiillmesinde de yazilim ve bilgisayar

sistemlerinin aktif rol aldig bilinmektedir.
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BOLUM 5. YAZILIM TABANLI URETIM OTOMASYONU VE BIR
TEKSTIiL FIRMASINDAKiI UYGULAMASI

Nil Orme Sanayi ve Tic. A.S.; iplik, biikiim, orgii ve boya-apre tesislerinden
(isletmelerinden) olusan 300 kisinin istihdam edildigi entegre bir firmadir. Bu
diizeyde bir entegrasyonun oldugu bir ortamda manuel diizendeki geleneksel
¢Oziimlerin yerini artik modern yaklasimlara/tekniklere birakmasi zorunlu bir ihtiyag
haline gelmistir. Bu dogrultuda Nil Orme A.S.’de yazilim tabanli otomasyon sistemi
kurulmasina karar verilmistir. Bu amacla baslatilan ve devam etmekte olan

calismalar bu boliimde ele alinmstir.

5.1. Otomasyon Projesinin Amaci ve Uygulama Asamalari

Aym sektorde faaliyet gosteren iiretim isletmelerinde dahi kendine 6zgii yonetim
tarzi ve farkli uygulama tekniklerinin oldugu bilinmektedir. Bu nedenle genel amacl
hazirlanmig iiretim yoOnetim sistemi paketlerinin, uygulamaya alinmasinda ciddi
sorunlar yasanmasi nedeniyle isletmelerde beklenenin saglanamadigi durumlar

sdzkonusu olmaktadir.

Projenin kapsami, amaci boliimiinde TexPROD un (Tekstil Uretim Yonetim Sistemi)
temel yapist ortaya konmustur. Calisma adimlarinin takvimi sozlesmeyi takiben
proje grubu ile birlikte yapilmistir. Proje adimlan sozlesmede belirtilen danigmanlik

ve egitim siireleri ile sinirh olacak sekilde ele alinmistir.

Calisma Plami dikkate alinarak programlarin isletmeye adaptasyonu yapilmistir. Bu
adaptasyon program kod degisikliklerini degil, sistem parametrelerinin set edilmesini
kapsamaktadir. Bu c¢aligmalar sirasinda ortaya cikacak kod yazim ihtiyaglar
saptanmistir.  Altyapr dikkate alinarak bunlarin yapilip yapilamayacagi ve
yapilabileceklerin hangi versiyonlarda yer alabilecegi belirlenmistir. Bir sonraki

asamada ise bilgisayar ve terminaller kurulacak ve programlarin kullanicilara
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egitimleri verilmistir. Bu siirecte tiim sistem denetlenerek isletmeye alinmistir.
Projenin her asamasinda proje grubunun isletmedeki uygulama sorumlulugunu

tistlenmesi gereklidir.

5.1.1. Projenin kapsami, amaci

TexPROD, firmaya gelen siparisin isletme i¢cinde takibini yapan ve cesitli agamalarda
yonetimin ihtiya¢ duyacagi raporlarin dogru ve hizli alinmasim saglayan tekstil
sektoriine yonelik hazirlanmis bir programdir ve yoOneticiye ¢Oziimler iiretmede
biiyiik bir yardimcidir. isletme igi iiretimin, izlendigi, standart ve fiili olarak safha
maliyetlerinin ¢ikarilldigi, personel ve makine randimanlarinin takip edildigi,
kimyasal mutfag: ile entegre ¢alisabilen ve ortak recetelerin kullanilabildigi, kalite
prosediirlerinin izlenebildigi barkod ile ambar giris ¢ikisina izin veren, personel
hatalarini en aza indirebilecek kalite kontrol sistemi ile tekstil sektorii igin biitiinlesik

bir bilgisayar yazilimidir.

TexPROD, Windows altinda ¢alisan Delphi programlama dilinde “object oriented”
(Nesne yonelimli; Nesneler tekrar tekrar kullanilabilir yazilim bilesenleridir; yazilim
gelistirmede biiyiik kolaylik ve verimlilik saglarlar.) olarak yazilmis kullanimi kolay
ve estetik bir programdir. Delphi’nin direkt ulagim imkanlarimi kullanarak; Ms SQL
Server diginda diger database’lerle calisma imkani mevcuttur. TexPROD, veri
tabanindan bagimsizdir ve bu veri tabanlarimin calistigi her tiirli bilgisayar
sistemlerinde caligabilir. Gerek ekranlar, gerekse raporlar gorsel olarak dizayn
edilmistir. TexPROD, fonksiyonel olarak birbirini tamamlayan programlar1 kapsayan

meniilerden olusturulmustur.

5.1.2. Proje organizasyonu

Proje 3 seviyede ele alinmistir.

1. Yonlendirme Grubu: Projenin genel amaglarim belirler. Is akisini onaylar. Projeye
yon verir. Sirketin en iist diizey yoneticilerinden olusur. Ayrica Nil Orme ve
[letisimin proje liderleri bu grupta yer almistir. Sistem oturtulana kadar 2 haftada bir

toplant1 yapilmstir.
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2. Proje Grubu: Bu grup sirketin is akis sistemini belirlemekle gorevlidir. Projenin
isletmede uygulanmasim saglar. Nil Orme A.S. ve Iletisim’in proje liderleri anahtar
kullanicilar ve sistem yoneticisi ile bu grup olusturulmustur. Sistem oturtulana kadar
haftada bir toplant1 yapilmistir.

3. Alt Calisma Gruplari: Ihtiyaglara gore olusturulmusturlar. Kimlerden olusacagi

goreve gore belirlenmistir.

5.1.3. Calisma plam

. Sozlesmenin imzalanmasi,

. Kargilikl1 proje grubunun olusturulmasi,

. isletme fonksiyonlarinin analizi,

. Isletme fonksiyonlarina gore parametrelerin belirlenmesi,
. Isletmenin sabit bilgilerinin olusturulup sisteme girilmesi,
. Danmigmanlik ve egitimlerin tamamlanmast,

. Sistem yetkilisi egitimi,

. Sistemin 6rnek ¢evrim yapilarak proje grubuna teslimi,

O 0 I O W B~ W N =

. Projenin isletmeye alinmasi,

Yapilan ¢aligmalarin kapsami ¢ok detayli olmakla birlikte Tablo 5.1°de 6zet olarak

sunulmustur.

Tablo 5.1: Otomasyon projesi hazirlik ve kurulum agsamalar1

e

Asama Adi

Siireclerin belirlenmesi

Yerlesim planlarinin tespiti

Yazilim ihtiyaclarinin tespiti

Donanim ihtiyaclarinin tespiti

Ag ve donanim noktalarinin tesbiti

Ag ve donanimin kurulmasi

Yazilim programinin kurulmasi

Egitim calismalar1 (Program ve modiiller)

Kod yapisinin / sisteminin olugturulmasi

Temel parametrelerin belirlenmesi

Temel parametrelerin sisteme girilmesi

Deneme / pilot uygulamalarin yapilmasi
Eksikliklerin belirlenmesi ve iletilmesi
Eksikliklerle ilgili yeni versiyonlarin test edilmesi
1. uygulama doneminden sonra sistemin yedeklenerek yeniden set edilmesi

o el e L Ll
Lh#wNHo\OOO\]O\UI#WNHZ
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5.2. On Hazirhk Asamalar:

Otomasyon sisteminin kurulmasi ve firma genelinde entegrasyonun saglanmasi igin
oncelikle bir dizi hazirlik caligmasinin yapilmasi gerekmektedir. Bu amagla,
siireglerin ve yerlesim planlarinin tesbit edilerek olusturulmas: saglanir. Bu
calismalar yapilirken dikkat edilecek nokta; cok fazla detaya girmemekle birlikte
onemli sayilacak ayritilarin da goz ardi edilmemesi gerekir. Fazla veya
Onemsiz/gereksiz detaylar kurulum siirecini yavaglatacagindan olumsuz sonuglara
yol agacaktir. Onemli ayrintilarin atlanmasi durumunda ise telafisi miimkiin olsa bile
maliyeti arttiracak olmsuzluklara yol acar. Ornegin, yerel agmn (network)
kurulmasinda ihmal edilecek bir detay agin yeniden dizayn edilmesini gerektirir ki
bu ¢ok 6nemli bir olumsuzluk ve maliyet unsurudur. Bu olumsuzluklari dnlemek icin
sirecler ve yerlesim planlan iyi analiz edilmeli ve caligmalar bu hassasiyetle

gergeklestirilmelidir.

5.2.1. Siireclerin belirlenmesi

Otamasyon sisteminin uygulama alaninin belirlenmesi ve belirlenen alandaki kritik
noktalarin gézden gecirilmesi, yeniden ele alinmasi1 ve analiz edilmesi sozkonusu
olmaktadir. Otomasyon sistemi; mevcut calisma diizenini tamamen ortadan
kaldirmadig: gibi mevcut yapiy1 tamamen kabul eden, muhafaza eden bir yaklasimla
da kurulmamistir. Sistemin istenen verimlilikte kurulmasi ve kullamilmasi igin
mevcut diizenin olumsuz ve/veya etkinligi yeterli olmayan yonleri elimine
edilmelidir. Bu calisma yapilirken ayn1 zamanda giiniin sartlarina uygun olarak yeni,
modern ve etkin uygulamalar da yiiriirliige girmeli ve mevcut sistem ile entegrasyonu
saglanmalidir. Burada dikkat edilmesi gereken husus; mevcut diizenin dengesini
tamamen bozacak, dolayisiyla islerin biiyiik oranda aksamasina yol acacak keskin bir
gecis yapmak yerine esnek, yumusak bir gecis yapilmasinin gerektigidir. Diger
onemli husus ise mevcut diizenin dengesini bozmamak adina yeni sistemin
etkinligine olumsuz etki edecek bir yaklasimin varligidir. Bu olumsuzlugu gidermek

icin yeni sistem kademeli bir gecisle ve ayn1 zamanda ivedilikle kurulmalidir.
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Sistemin kurulumuyla ilgili olan bu ¢alismalarin uygun bir sekilde gerceklestirilmesi
icin mevcut siireglerin incelenmesi ve akis semalarinin olusturulmasi geregi ortaya
cikmistir. Bu gereklilik dogrultusunda sematize edilen siirecler otomasyon sistemi

icin o6nemli olan/olacak noktalarin, asamalarin ele alinmasini, revize edilmesini

biiyiik oranda kolaylastirmistir.

Tablo 5.2: Nil Orme A.S. siireg listesi

1\Slo Siire¢ Adr Depasr(::‘rlllziz?ll}irim Aciklama
1 | Siparisin Alinmasi, Teklif Pazarlama

2 | Siparisin Planlamaya fletilmesi Pazarlama

3 | Siparisin Planlanmasi Orgii planlama Sekil 5.2.
4 | Hammadde Alim, Siparisi Pazarlama

5 | Iplik Alim, Siparisi Pazarlama

6 | Iplik Uretimi (Nil Uretimi Oe) Iplik Sekil 5.3.
7 | Kumas Uretimi (Orgii) Orgii Sekil 5.4.
8 | Kumas Uretimi (Fason Iplik, Orgii) Orgii

9 | Kumas Uretimi (Fasonda) Pazarlama

10 | Kumag Boya-Apre Uretimi (Nil Boya) Boya-Apre

11 | Kumas Boya-Apre Uretimi (Fasonda) Pazarlama

12 | Depoya Hammadde Girisi Iplik

13 | Depoya Iplik Girisi (Nil Oe Iplik Isletmeden) Iplik

14 | Depoya Satinalma Iplik Girisi Orgii

15 | Depoya Kumas Girisi (Nil Orgii Isletmeden) Orgii Sekil 5.6.
16 | Depoya Kumas Girisi (Fason Orgiiden) Depo Sekil 5.6.
17 | Boya-Apre'ye Kumas Sevkiyati (Nil Boya) Depo

18 | Boya-Apre'ye Kumasg Sevkiyat1 (Fason) M. Depo

19 | Depoya Mamul Kumasg Girisi (Nil Boya-Apre'den) Depo Sekil 5.6.
20 | Depoya Mamul Kumas Girigi (Fason Boya-Apre'den) | Depo Sekil 5.6.
21 | Hammadde IThtiyacinin Belirlenmesi Iplik, Pazarlama

22 | Iplik Ihtiyacinin Belirlenmesi Orgii, Pazarlama

23 | Numune Kumas Uretimi Orgii

24 | Boya-Apre Uretimi (Nil) Boya-Apre

25 | Ham Kumas Kalite Kontrol K. Giivence

26 | Mamul Kumas Kalite Kontrol K. Giivence

27 | Orgii Isletmeden Depoya Iade Iplik Girisi Orgii, Depo

28 | Iplik Satis1 Pazarlama

29 | Fason Boyatilan Iplik Pazarlama

30 | Fasona Yapilan Biikiim Iplik Uretimi Pazarlama, Biikiim

31 | Biikiim Iplik Uretimi Biikiim Sekil 5.5.
32 | Fasona Boya-Apre Kumas Uretimi Pazarlama, Boya-Apre

33 | Fasonda Boyali Elyaf Uretimi Pazarlama

34 | Iplik Kartela Uretimi Iplik

35 | Kumas Kartela Uretimi Ar-Ge

36 | Iplik Kalite Kontrol K. Giivence

Siire¢ analizi ve tasarimi ¢aligmasinda, mevcut ve/veya taslak isakislari, varolan ya
da gelistirilecek olan sistemlerin kullanicilari, kullanicilarin ihtiyaclari ve mevcut
altyapr incelenir. Daha sonra, bu kapsamda gerekli revizyonlar yapilir ve dokiimante

edilir. Hazirlanan dokiimantasyon, bilgi islem ekibiyle beraber, teknolojiye uygunluk
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acisindan test edilir ve ongoriilen degisikliklerin en hizli, en kolay ve net sekilde
gerceklestirilmesi saglanir. Boylece, yapilacak yatirimlarin hem teknolojik olarak,

hem de isletme stratejileri ¢cercevesinde uygulanabilir olmasi saglanir.

Siireclerin analizi ve revizyonu ig¢in Tablo 5.2°de listelenmis olan siirecler
belirlenmis ve akis semalart hazirlanmistir. Siireclerin  akis semalarinin
olusturulmasinin anlagilabilir ve standart bir yapida olmasi icin Sekil 5.1°de
sembolleri, tanimlar1 ve anlamlar1 verilmis olan siire¢ hazirlama talimatina uygun bir

sekilde caligmalar yapilmstir.

Bu dogrultuda, orgii tiretim planlama siireci (Sekil 5.2), iplik iiretim siireci (Sekil
5.3), orgii iretim siireci (Sekil 5.4), biikiim iplik siireci (Sekil 5.5) ve depo
hammadde, iplik, kumas siirecleri (Sekil 5.6) hazirlanmistir. Tablo 5.2°de belirtilen
sireclerin tamaminin akis semalart ¢ikarilmig olmakla birlikte buraya sadece

yukarida adi1 gegen siirecler alinmistir.
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| g ”" [DOKUMAN NO
\Tll ()l“l F s YAYIN TARIHI
LifHe l d 1) SURE”EAII{J?I\%E%FLI‘ AMA N
% Sanayi ve Ticaret A.S. e
SAYFA NO: : .
SIRA
NO SEMBOL ADI ANLAMI

L]

Akis semasinda ilk ve son
basamagi “Basla” ve

! TERMINATOR “Bitir” seklinde
gostermektedir
2 AKSIYON Isl?m (klsa olarak
faaliyeti tanimlama)
3 KARAR Sorgulama ve karar verme
( Evet/Hayir )
4 ALT PROSES / |Diger bir i akig semast ile]
I:I:I:I PROSES iliski kurmak amaciyla
5 ISLEM Tekrarlayan islemlerde
BAGLAYICI baglayici
SAYFA .
6 D BAGLAYICI Sayfalar aras1 konnektor
7 DOKUMAN Islem esnas:.mda kullanilan
dokiimanlar
Faaliyetlerde beklemek
8 D BEKLEME |zorunda kaldigimiz islem
asamast.
Bilgisayar ortaminda
9 S MAGNETIC DiSK saklanan bilgilerin

muhafazasi anlamina

gelir.

HAZIRLAYAN

ONAYLAYAN
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‘ ] "
Tw? N"J 0 RM E ORGU URETIM PLANLAMA SURECI

Sanayi ve Ticaret A.$.

PAZARLAMA
Siparis Alma ve Takip Formu

Y. TARIHI:

DOK. NO: PL-IAO1
REV NO: 00
SAYFA NO: 1/1

Siparis Alma Ve
Takip Formu

v

PLANLAMA
Siparis Alma ve Takip Formu

Siparis Alma Ve
Takip Formu

|

A\ 4

!

PLANLAMA
Siparis Iplik Thtiyac1, Stok
Kontrolii

PLANLAMA
1-Orgit Uretim Program1
2-Uretim Programi Kg. Diisme

PLANLAMA
Siparisin Makina Durumu

v

PLANLAMA
1-Siparis Alma ve Takip Formu
2-Orgii Uretim Programi

3-Orgii Makine Uretim Programi

1-Siparig Alma ve Takip Formu
[ p| 2-Orgii Uretim Programi
3-Orgii Makine Uretim Programi

R

v

ORGU ISLETMESI
1-Siparis Alma ve Takip Formu
2-Orgii Uretim Programi

3-Orgii Makine Uretim Programi

1-Siparig Alma ve Takip Formu
2-Orgii Uretim Programi
3-Orgii Makine Uretim Programi

.

v

[PLIK SORUMLULARI
Iplik Thtiyact

URETIM HATTI

Orgii: 118 Adet. makina

Orgii Makine Uretim
Programi

v

| TOP TOPLAMA VE TARTIM

Orgii Makine Uretim
Programi

v

KALITE KONTROL

Kontrol Edilen Top
Saglam m1 ? E/H

AMBALAJ-ISTIFLEME

v

DEPO-SEVKIYAT

v

| BOYA, APRE

[ d------- Kalite Kontrol
1 Raporu
i
|
1
. Sakat Kumag Alani
.........
H
-----------------
MUSTERI |

Sekil 5.2: Uretim planlama siireci
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.

1
i

Nil ORME

Sanayi ve Ticaret A.$.

OE iPLiK URETIM SURECI

Y. TARIHI:
DOK.NO:  OE-iA01
REV NO: 00

SAYFANO: 1/1

-Cins
-Mensei
-Lot No
-Parti No

-Renk Kodu
-Miktar

HAMMADDE DEPOSU
Pamuk, Polyester, Viskon,

Telef

HARMAN HALLAC

v

TARAMA HATTI
(12 Tarak Triitzschler Dk 760)

Kalite Kontrol

1

1. PASAJ (CER) (3 Cer Vouk)

) 4

12 * 60 Mt.

Kalite Kontrol

2. PASAJ (CER) (3 Cer Vouk)

) 4

3 %50 Mt.

Kalite Kontrol

A\

SERIT-BANT
GECICi BEKLEME ALANI

v

OE iPLIK MAKINASI
(8 Mak.* 288 Rotor)

Y

3 %50 Mt.

Kalite Kontrol

FIKSAJ

BEKLEME - DINLENDIRME

30'-45'
v

POSETLEME

i

v
CUVALA KOYMA

v

TARTIM-BARKOD

A 4

DEPO-SEVKIYAT

) 4

5 Bobin

____________ Ceki Listeleri

ORGU

|

BUKUM

MUSTERI (SATIS)

Sekil 5.3: Open-End iplik iiretim siireci
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it

2 NiL ORME

Y.

TARIHI:

DOK.NO: 01-iA01

1-Siparig Alma ve Takip
Formu

2-Orgii Uretim Prog.
3-Orgii Makine Uretim
Programi

ORGU ISLETMESI
1-Siparis Alma ve Takip
Formu

2-Orgii Uretim Prog.
3-Orgii Makine Uretim
Programi

i ORGU URETIM SURECI
Sanayi ve Ticaret A.$. REVNO: 00
SAYFA NO: 1/1
PLANLAMA 1-Siparis Alma ve

»| Takip Formu

2-Orgii Uretim
Programi
3-Orgii Makine
Uretim Programi

1-Siparis Alma ve
»| Takip Formu
2-Orgii Uretim
Programi

3-Orgii Makine
Uretim Programi

iPLIK DEPO =
»
7y A 4 "
: URETIMHATTI | ____ p| (ro Makdne
: 118 Ad Mak ............................... retim Frogrami
1
|
LU L U RS g
TOP TOPLAMA VE Orgii Uretim
TARTIM 7777777777777 Programi
¢ . __—
KALITEKONTROL | i Kalite Kontrol
Raporu
) E
Kontrol Edilen Sakat Kumas Alan1
Top Saglam o
m? E/H " H >
AMBALAJ-ISTIFLEME
DEPO-SEVKIYAT Ceki Listesi
BOYA, APRE MUSTERI

Sekil 5.4: Orgii iiretim siireci

64



1 [] (1] Y. TARIHI:
f@’is Vll ()l{j‘l F DOK.NO:  BK-IA01
s d d BUKUM iPLIK URETIM SURECIH e
Sanayi ve Ticaret A.$. REVNO: 00
SAYFANO: 1/1
PLANLAMA Siparis Alma Ve
Siparis Alma Ve Takip [~~~""~"~"~~---~-=---=--- > Takip Formu
Formu
\ 4
BUKUM ISLETMESI Siparis Alma Ve
Siparis Alma Ve Takip  f------------------ P Takip Formu
Formu
Cins HAMMADDE/I[PLIK
-Mensei DEPOSU
-Lot No Pamuk, Polyester,
-Parti No Viskon
-Renk Kodu
-Miktar
BUKUM HATTI
12 Biikiim Mak.
Kalite Kontrol
v 5-10 Mt.

Fantazi Iplik
Pufuduk, Buklet, Bocek,
Flam, Muline, Katlama

ORGU

MUSTERI
(SATIS)

Sekil 5.5: Biikiim iplik iiretim siireci
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&

i
i

g » 00 .
NIL ORME - -
d 4 DEPO HAMMADDE, iPLiK VE KUMAS SURECi

Y. TARIHI:
DOK. NO: DP-iA01

Sanayi ve Ticaret A.S. REVNO: 00
SAYFA NO: 1/1

TEDARIKCH, ORGU TEDARIKCI TEDARIKCI OE IPLIK < -

FASON ORGU Hammadde ; Satinalinan Iplik H
x 2 Pamuk, Polyester, Pamuk, Polyester, .
' ! Akrilik Lycra, Karde ,
| : :
1 [ :
H ' \ 4 :
I I FIKSAJ :
| | i
| | '
] ] '
1 1 1
| | !
1 ] 1
1 1 '
1 ] '
1 ] 1
| | ‘
. ' AMBALAJ \
i : '
1 ] '
1 1 '
1 1 '
| | '
1 1 '
1 [ 1
1 1 1
1 ] 1
| | A i
1 1
' Pe— DEPO !
: T ____-_ > :
L N |C 1

v \ 4 A 4 \ 4
KUMAS SEVKIYAT KUMAS SEVKIYAT OE IPLIK SEVKIYAT BUKUM
Miisteri Boya-Apre

Sekil 5.6: Depo, hammadde, iplik ve kumas siireci
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5.2.2. Yerlesim planlari

Yerlesim planlarinin belirlenmesi, 6zellikle yerel ag (network) kurulumunda gecis
noktalarinin ve giizergahinin olusturulmasi, agda yer alacak donanimlarin (pc, hub,
barkod yazici, barkod okuyucu, server vd.) konacagi noktalarin tesbiti agisindan

biiyiik 6nem tasimaktadir. Bundan dolay1 isletmelerden ofislere kadar 1. derecede

onemli olan alanlarin yerlesim planlar ¢cikarilmistir.

L NiL ORME

Sanayi ve Ticaret A.S.

ORGU ISLETMESI MAKINE PARKURU (YERLESIM PLANI)

34fza| ‘REL o 34123‘

}ERQS 30115HTER27 30!15”MA73 3&/15”MA72 SBMBHMAM 3sna”MA1zo 34MSHMA122 34MBHMA121 34/16”MA117 34ma”RELoz

RiBANA 21416 [RiBANA 2x1418] [k koRS 22138 KKORSE2X2138] |K.IORSE2138 | [RiBANA 2x1920] [RiBANA _2x1020] [k KORSEZX1820[K.KORSE 21220 | [M.PIKE 2076| [SlPREM | 2078

WtR S0 32028 | (MR 49 32728
MR 52 32028 | [MNR 51 32722
MMR 56 30028 | [MR 55 30/28
MMR 58 26022 | [MNR 57 26/28

PA 124 34020|[PA123 34020

Pat2s  zamo|lpadzs a2
pat2s  zoon|lpadzr 3am0
Mgz somd|lwist  aoms

IR0 3ons||[TERza  aons | _I

TERI sEns| R mns

‘REL 04 32122 ‘REL 03 32022

& 118 34/15‘ hiA 119 34/18|
K.KORSE 2X1920/ [RiBANA 2X1920

ikl iPLIK | 2208] [C.T.LAC 2208

TER39 3| [TER40  38ns8

TER 2 3818 TER 22 38M5
P SELANiZX1778] [1k.KORSEZX1776]

REL 05 308 [REL0S  soms

‘TER 42 34/13‘ ‘TER L] 34na|

[RiBana zx1g0] [c.otz_zgz0|

‘TER 24 34/15‘ TER 23 34/15
=16 sELarzx1608] [RiBANA Zx1608

‘REL 08 26028 ‘RELUT 26128
SUPREM _ 2268| [OFREM 2068

TERM 3918 TER43 3418
[RiBANA zx1020] [RINT _zx1820]

TER28  sans||TER25  3ans

REL10  soms||REL11  sams

TER45  301B| [TER45 3018

TER48 30me||[TER47 3ons

REL12  3ome|[REL13  3zm2
REL14  3om|[REL1S 3208

MR S8 32128 [MNR 83 3228

MR 100 3028| [MAR1O1 3208

REL17  3om6||REL16 3208

‘MNRSD 34028 ‘MNRM 34028
SUPREM 2076] [SUPREM 2976

‘MNRBQ 32128 ‘MNRBB 32128
SUPREM  2808[ [SUPREM 2808

TS0 zand| M43 3ens

MNR 91 34728 [MNR 83 3428

hiR s 30| MRST 3208

Ucas  zomo| |iciPa4 3200

REL 83 30/26| |REL 84  30/28
iKi iPLIK2640] [iKiTPLIK 2640

REL 85 30/22| |RELB6 3028
SOPREM _ 2084] [T.T.LAC. | 2840

3 X
KONTROL

K. X
KONTROL

K. X
KONTROL

INT 51 30/24) INT. 52 30024 M <
INTERLOK 22268 | [INTERLOK 2X2088

INT.75 30028

AP kaFL

X X X
ORGi ISLETME MD.

AR-GE KLiMA USTA 0DASI
TOP
X
BiLGI iSLEM PERSOHEL
KOMPRESOR
X X X X BAKIM ATOLVES] | SEVKDAT. | Y

Sekil 5.7: Orgii isletmesi yerlesim planm

Sekil 5.7.’de Orgii isletmesi, Ham Kalite Kontrol ve Sevkiyat (depo) alanlarinin

yerlesim diizenleri goriilmektedir. Bu yerlesimde ag giizergah1i ve donanim

3 9

kurulu/kurulacak noktalar isareti ile belirtilmistir. Diger ofis ve isletmelerin
yerlesim planlar1 da ayn1 mantikla hazirlanmistir. Sekil 5.8.°de OE Iplik isletmesi,
Sekil 5.9.’da ofislerin, Sekil 5.10.’da da Boya-Apre isletmesinin yerlesim planlar

verilmistir.
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ELYAF DEPO iPLIK DEPO X
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Kangim Hatti 0.E-1
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Blendaormat
Afic 0ES
Lvsa Lvsa c2
Boa Boa
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i
CER (3'6
HALLAG (3) @) Q.E7
FI FKTRIK-ELEKTRONIK IPLIK ISLETME

PRES

x  SEFLIGI

ELEKTROMI
ATOLYES!

IPLIK LAB -KARTELA I

O (15)
X

Sekil 5.8: Open-end iplik isletmesi yerlesim plani

BOYA-APRE iSLT. MD. YONETIM KURULU
3.50 X 9.00 7.30 X 10.50
X
Ust kat
GENEL o
KOORDINATOR
7.00 X 7.00 W
X IDARI iISLER MD BOSLUK
4.30 X 6.50 (ALT KAT GIRiS ALANI) X
X
KALITE KONTROL KARANLI MUTFAK i
4.80 X 5.80 K ODA 1.80 X —
2.60 X 320
' 3.20 — |
Alt kat X
SANTRAL 10X 6.85
3.30 X 6.80 LABORATUA 2.60 X
5.80 X 6.80 X 2.90
X
X /

Nt

=T

KALITE GUVENCE SOR
X

2.80 X 5.20

Sekil 5.9: Ofis yerlesim planlar (iist kat ve alt kat)

i
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Sekil 5.10: Boya-apre isletmesi yerlesim plani
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5.3. Yazihm ve Donanim Ihtiyaclar

Otomasyon ve entegrasyonun olmazsa olmaz en onemli 2 temel unsuru donanim ve
yazilimdir. TexPROD Uretim Yonetim Sistemi MS-Windows 2000 isletim Sistemi
altinda calisti@1 icin buna uygun bir network kurulmustur. Kurulacak sistemdeki
biitiin donanim birbiriyle uyumlu olmalidir. Bununla birlikte yazilim programi,
donanim ve network uyumu da saglanmalidir. Kurulum asamasinda dogru donanim
secimi ¢cok Onemlidir, ciinkii projenin onemli mali boyutlarindan birisi de donanim

gereksinimidir.

5.3.1. Yazilim ihtiyaclari

Yazilim ihtiyaglari, otomasyon sisteminin kurulmasinda en 6nemli adimlarin basinda
gelmektedir. Programin kurulmasindan 6nce firmaya ve iiretim konusuna (sektore)
uygun olup olmadig arastirilarak referans ve demolar incelendikten sonra fiyat
teklifleri, sozlesmeler, satinalma vb. prosediirler yerine getirilir. Sonraki asamada
yazilim programi ile birlikte ihtiya¢ duyulan diger destek programlarin tesbiti ve

kurulumu da saglanir. Bu amacla asagidaki programlar tesbit edilerek kurulmustur.

1. Isletim Sistemi; Microsoft Windows 2000 Server giincel siiriimii (Diisiiniilen
kullanict sayis1 kadar lisansl),

2. Veri Taban1 (Database); Microsoft SQL Server 2000 (Diisiiniilen kullanict sayisi
kadar lisansl),

3. Elektronik Hetisim Sistemi; Uretim Denetim Sistemi kurulmak istendiginde
ihtiya¢ olacaktir. Microsoft Exchange Server giincel siiriimii (Diisiiniilen kullanict

sayis1 kadar lisansl).

5.3.2. TexPROD program modiillerinin tanitilmasi

Kurulumu gergeklestirilen ve modiillerin aktif hale getirilme siireci devam etmekte
olan yazilim programinin (TexPROD: Tekstil Uretim Yonetim Sistemi) modiillerinin

kapsamlar, islevleri ve ilgili araylizleri bu bolimde ele alinarak Orneklerle

aciklanmigtir.
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Tablo 5.3: TexPROD modiilleri tablosu

TexPROD TEKSTIL URETIM YONETIM ve
DENETIM SiSTEMi MODULLERI
1. Genel Bilgiler

2. On Siparis

3. Siparis
4. Desen

5. Stok

6. Planlama
7. Uretim

Uretim Kontrol
Refakat Kart1
Is Emri

Fason Is Emri
8. Maliyet

9. Kalite Kontrol
10. Kumas Kalite Kontrol
11. Kalite Kontrol Rapor

12. Satinalma

13. Sistem

14. Bakim—Onarim

15. Gegici Kabul Muayene

16. Aktivite Raporlari

Barkod Ile Etiketleme ve Sevkiyat Sistemi (17, 18, 19)
17. Is Emri Basla Bitir

18. Paketleme

19. Orme Mamul Girisi

Tablo 5.3’de kurulumu gergeklestirilen yazilim programinin (paket program)
modiilleri mevcuttur. Sekil 5.11.a ve Sekil 5.11.b’de programin ana modiillerinin yer

aldig1 program giris sayfalan goriilmektedir.
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L [ e

E [TexPRODE] Tekstil iiretim Ydnetim Sistemi |- J|i=

Modidler | igletme |

% & = eec-t]

Genel Bilqiler On Sipariz Sipariz Dezen
s W . m
Stak Planlarna Oretim bd aliviet
Q Q =] A
Hambez K. K. Fumag K. K. K. K. Rapor Satin Alma
Sistem B akim Onanmm G. K. M. Aktivite B,

[E3

CIEIS

Sekil 5.11.a: TexPROD ana modiiller

‘£ [TexPROD®] Tekstil Uiretim Yénetim Sistemi [Z ||

Modiiler Isletme |

b 4 4 &
i3 Emri Baslat-Bitir Paketlemne Crrne Mamul Girisi
CIEIZ

Sekil 5.11.b: TexPROD isletme modiilleri
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1. Genel bilgiler modiilii

Tekstil Uretim Yonetim Sisteminde cesitli programlarda, isletme ile ilgili diger
modiillerde ihtiya¢ duyulacak sabit parametreler 6ncelikle tanimlanmaktadir. Isletme
ile ilgili ihtiya¢ duyulabilecek iiretim merkezleri, ambarlar, makina tanimlari,
personel bilgileri, renkler, operasyonlarda ve renklerde kullanilan tiim receteler,
isletmenin calistigi tiim firmalar (miisteriler, saticilar, nakliyeci, fasoncular...),
tiretimde meydana gelen durus nedenleri, iiretim hatalari, isletmede {iiretilen her
irinlin etiketinin parametrik kullanict tanimi, nakliye sekilleri, 6deme sekilleri
isletmenin yi1l igindeki calisma takvimi {iretim merkezi ve makinalar bazinda
TexPROD Genel Bilgiler modiiliinde tanitilir. S6zkonusu olan biitiin bu sabit bilgiler
Sekil 5.12’te 6zet olarak goriilmektedir.

Genel Bilgiler [ TexPRODE]

Calisma Takvimlerl  Yardim

Maliyet Merkezleri

F- .
Ambarlar £ Makinalar,

f MakinaMo [Makinaddi

Makinalar
100 KG'LIK M

HT D 1201 | NE ISLETHE

HTD 25 |25 KGLIK MAK BOYAHANE ISLETME  JET BOYA

HTD 50  5OKGLIK MaK, BOYAHANE ISLETME  JET BOYA

HT D 300 HTD 300 |BOYAHANE ISLETME  JET BOYA

HT v 250 | 250 KG'LIK TATIK 3 |BOYAHANE ISLETME  JET BOYA

HT v 501|500 KG'LIK TATIK 1 BOTAHANE ISLETME | JET BOVA

HT ¥ 502 500 KG'LIK YATIK 2 EOYAHANE ISLETME  JET BOYA

INT49 INTERLOK4S 1 [(RGI ISLETMES] YUMARLAK ORME vijaa24i
INTSO INTERLOKSO | \DRGL ISLETMESI TUVARLAK (IRME rO38241
INTS1 INTERLOKS1 - ORGU ISLETHESI YUVARLAK ORME 1030240
INT5Z INTERLOKS2 1 ORGU ISLETMES ‘YUVARLAK, DRME vij3024c
INT75 INTERLOK7S | ORGU ISLETMES] TUYARLAK ORME 030281
INT?E INTERLOK7B | ORGU ISLETMES] TUVARLAK (RME YO3024C
INT76-28 | INTERLOK7E i1 ORGU 1SLETMES ‘YUMARLAK, DRME vij 3028l
KK 001 |KALITE KONTROL MAK. BOYAHANE KALITE KOMKALITE KONTROL BO22
KRTHM 001 | EGALIZELI KURUTMA KURU BOLUM [APRE]  EGALIZE KURUTHMA BO20
KURU KES KURL MaL KESME KURU BOLUM [4PRE)  KURU KESIM BM7
MAD.002 | MAL ACMA MAKINES] EO'YAHANE HAM DEFD MAL ACHA BO24
Manm MALACMA | BOYAHANE HAM DEPO MAL ACMA BO24
Ma113 MATER113 | ORGU ISLETMES] YUVARLAK ORME rO3moc
MATIE  MAYER11E i1 ORGU 1SLETMES ‘YUMARLAK, DRME vijamoc
MAT17  MaYER117 i1 ORGU 1SLETMES ‘YUMARLAK, DRME il 3415C
M&117-18 | MAYERT17 | ORGU ISLETMES] TUYARLAK ORME TO3INEC

Personsllsr
Vardiyalar
Durus Medenleri
Uretim Hatalan
Renkler
Regeteler
Calglan Firmalar
Diviz slemleri
Fivat Endeksler
Qlgd Birimleri
Ogel Iglemler
aklive Sekilleri
Odeme Sekilleri
Dara Tipleri
Etiletler

Etiket Dizayr
Barkod Basimi

7 ] o T ] o o) o o o o o o e T B

Basla Cinsleri

Swalama ve Arama Fekli Aranacak. Bilgi

=l o7} Bul

Sekil 5.12: Genel bilgiler modiilii arayiizii; Makina ekleme/degistirme ekrani

2. On siparis modiilii

Siparisin kesinlesmesinden onceki asamadir. Bu asamada siparis i¢in 6n hazirliklar
yapilir; numune iiretimleri, renk calismalari, numune ve renk okeyleri, maliyet ve
fiyat tesbitleri bu asamada yapilarak belirlenir. Yapilan biitiin bu calismalar bu

modiil araciligiyla sisteme girilir ve takip edilir.
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3. Siparis modiili
Siparigler fason ve satis olarak izlenebilmektedir. Terminler izlenebilmekte ve
gecikme nedenleri analiz edilebilmektedir. Termin tarihleri, tiretim sekli, tiriin tiirii
nedeni ile yapilabilecek her tiirlii gruplamaya imkan vermektedir. Siparisi alinan her
iiriiniin iiretimi ayr1 ayr izlenebilmekte istendiginde degisik raporlarla bir biitiin
olarak degerlendirilebilmektedir. (Desen, miisteri, termin, stok ve iiretime gore). Bir
siparis altinda birden fazla detay (varyant,renk vb) siparis girilebilmektedir.
Uretiminin her hangi bir asamasinda iptal edilen siparisten dolayr olusan
yarimamiiller maliyetleri ile beraber stoga alinabilmektedir. Cesitli raporlarla
siparigin iiretim ve sevkiyat durumu istenilen detayda izlenebilmektedir. Siparise
iliskin her tiirlii 6zel agiklama

iiretim ve sevkiyattaki personele iletilmektedir.

Asortili mal siparisi alinip iriinler asortiye gore takip edilerek sevkiyati

yapilabilmektedir. Fiyat listesi ve miisteri kotasi takibi yapilabilmektedir.

& Siparis [TexPROD&]

i Dosys  Isnmlar | Girigler | Raporlar  Yardim

Eiyat Listeleri

Mgkeri Badlantian

Siparis Girigi
Siparig iptali

{zel Siparis Formu Clusturma

Fiyatlandirimamis Siparisler
Dig Tamir Siparigleri

Internet Siparisleri

Siparis Kod Defigtirme

Hizli Hambez Siparis Girisi

& Ssiparisler

_|AnaSipaiishia[Fimaftodu [FimaSipariso [DuzenlenmeT aihi__|AlinmaTarhi | Sipaisidlan [Siparisiferen | SiparisTuru] 1cDisSiparl]| &

!. 11686 ArTIM 62109387 03052006 03:16:00  03.065.2006  TURGUT UZUN Satg

. 11687 120.01.FORM FORM 183 03.05.2006 12:01:00 (0305 2008 RUHI &K Satg I @ Degistir
WE: 120.01.5ETTER SETTAR 5331 03052006 134300 03.05.2006  MEHMET AKCAN Satis D 4|*
N 11569 120.01 MIZVIZTEK |VIZVIZTEK 5413 03.05.2006 15:2%00  03.05.2006  HATICECETIN  TAHABEY  Sang D “isil

I 11590 120,01 VIZVIZTEK  VIZVIZTEK 5413HAM  D305.200615.4200 0305.2006 | HATICEGETIN  TAHABEY  Seug D =

. 11691 12001 VIZVIZTEK VIZVIZTER H414 03.05.2006 16:15:00 (0306 2006 HATICE CETIN TAHABEY  Satg D

iisez 120.0ZMOMENTI  MOMENTISAL. 5332 03.05.2006 16:11:00  03.05.2006  MEHMET AKCAN Satis D 15 Rapola

N 11593 120.01MIZVIZTEK VIZVIZTEK 5415 03.05.2006 16:41:00  03.05.2006  HATICECETIN  TAHABEY  Sang D e
_ 11594 120.01PRONTEKS | PRONTEKS 5416 03052006 16:55:00 03052006 | HATICECETIN  NECATIBEY Satg D RS .__I
I 11696 120.01. MERTTEK MERTTEK H334 03.05.2006 16:21:00 (03062006 YASEMIN DOGAN  emieb Satig 1 @ Bkt

| |11538 120.01.MODERNTEK.  MODERMTEKS 5184 03.05.2006 17:25:00  (03.05.2008 RUHI &K Satg I

N 11597 120.01VIZVIZTEK  VIZVIZTEK 5818 03.05.200618:2200 03052008 HATICEGETIN  TAHABEY Sabs D | (5 Detey Diskiim
0 11598 120,01 MZVIZTEK. | VIZVIZTEK 5417 03.05.2006 16:4%00  03.05.2006  HATICECETIN  TAHABEY Sauy D =

N 11599 120,01 VIZVIZTEK  VIZVIZTEK 5185 03052006 18:51:00 03052006 HATICE CETIN Sats i

i 11600 12001 MODERNTEK  MODERNTEKS 5329 04.05.2006 11:32:00  04.06 2006 MEHMET AKCAM Satig D

_|nem 120.01.MODERNTEK  MODERNTEKS 5333 04.05.2006 115800 D4.05.2006  MEHMET AKCAN Saty D

_ 11602 120.01.MODERNTEK,  MODERNTEKS 5335 04.05.2006 1256:00 | 04.05.2006 | MEHMET AKCAN Satg D

N 11603 120.01 MODERNTEK | MODERNTEKS 5336 04052006 13:26:00 04052006 | MEHMET AKCAN Sats D

|_|1e04 120.01.MODERNTEK.  MODERMTEKS 5337 04052006 12:46:00  (014.06 2006 MEHMET AKCAN Satg D

| 11B06 120.01.MODERNTEK  MODERNTEES 5333 04052006 14:23:00  04.05 2008 MEHMET aKCaM Satg D

L 11606 120.01VIZVIZTEK  VIZVIZTEK 5419 0405200613200 04052008 | HATICECETIN  TAHABEY Sats D

N 11607 120.01.MODERNTEK,  MODERNTEKS 5322 04.05.2006 14:3%00  04.05.2006  MEHMET AKCAN Satg D

i 11608 120.01.ATT ATT 5186 04052006 1456:00  04.05.2006 | RUHI AK Sats i

. 11609 120,01 VIZVIZTEK VIZVIZTEK f420 04.05.2006 14:60:00  04.06 2006 HATICE CETIN TAHABEY  Sahg D

. 11610 120.01.BURCUTRIK BURCUTRIK f340 04.05.2006 15:54:00  04.05 2008 MEHMET aKCaM Satg D | =

<1l = Il Kapat
Siralama ve Arama Seki Aranacak Bilgi

[PK_siptnaSiparis 1_19 ~| [11648 % Bul

Sekil 5.13: Siparis modiilii arayiizii; Siparis giris ekran1 (mevcut siparisler)
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Sipariglerin girisleri Sekil 5.13 ve Sekil 5.14’teki arayiizlerden yapilmaktadir.
Acilmis olan siparislerin planlama durumlari, acik/kapali durumlan ve siparislerle

ilgili istatistiksel raporlar bu arayiizlerden elde edilmektedir.

< Siparig [TexPRODE]
5

< Siparigler

AnaSipaHanIFirmaKndu |FilmaAdl |FumaS\parichIDuzanlenmaTarihi "S\palisiAlan iS\palisNerel‘ISiparislchisS\pavisIAl
Ll 11600 120 01 MODERNTEK MODERNTEKS 5328 04105 2005 11:3300 | MEHMET AKCAN [Saty D
| 11607 12001 MODERNTEK MODERNTEKS 5333 04,05, 2006 116800 IMEHMET AKCAN Sag D

11602 120.01.MODERNTEK. MODERNTEKS 5335 04.05.2006 125800 | MEHMET AKCAN Sag D
| 11603 120,01 MODERNTEK MODERNTEKS 533 04.05.2006 1326:00 | MEHMET AKCAN | Satg D
_|11604 12001 MODERNTEK MODERNTEKS 5337 04.05.2006 1346:00 | IMEHMET AKCAN Sag D

1160512001 MODERNTEK. MODERNTEKS 5338 04.05.2006 142300 | MEHMET AKCAN [Saty D —
| IB0E 12001VEVIZTIEK.  VIZVIZTEK 5419 040520061312.00 | HATICE GETIN  TAHABEY Satg D 1] Rapoila
L] 11607 12001 MODERNTEK. MODERNTEKS 5322 04.05.2006 14:3300 | MEHMET AKCAN Sats D ———
L] 11608 120.00.4TT ATT 5186 D4,05.2005 145800 | RUHIAK Sang | 4|
m 11609 12001 VIZVIZTEK  WIZVIZTEK 5420 04.05.2006 145000 | HATICECETIN  TAHABEY |Satg D | B Diim

Ml T

/m) *®E 15} Detay Dikiim
Sualama ve Arama Sekli Aranacak Bilgi
P _sipénaSiparis1_19 | | % Bul
Siparis Girisi

4ina Siparis - Detay | Grup - &1 Sipais |

~Siparig Baglk Eilgileri

CabsmaSeki—— | lg-Dis Siparis
e a1 1601 " Fason (% Sabg ¢ Tamir ¢ Dijer e
Firma Kodu 3 : & [ng Siparig

Fima Adi MODERNTEKS ﬂ Diizenlenme Tanihi 14,05 2006 11/56:00 Ul Kodar

Fima Siparig Mo [333 Stok Tiiri IHAMBEZ ﬂ 1 I

&hrma Tarhi 04052006 I Giup Sip.No 1 5 li
Siparigi Weren AltSip.Na 1
Siparigi Alan MEHMET AKCAN Bailant No 0 3

Akreditif No Finat Listesi Mo |[|

Apiklama ACILLLLL . Sevk Yer ML BO'A SEVK.
F.ont, Imalatga Fima

UretimNo |StDkAnmaKodu |StokAd\ |StokKodu |Miklar1 |D\cuEmm\1|Hambd ] s
| 44570 301291001 D001 2263 i 16667 MT - ¥iEke
44301 | 30/1231005100185301 5 1 |ommWr

@ Bitirn Onap |

@ Eitim Oray iptal |
o) Termin Degrti

a@ & 5] i |

X Vazgeo

Ei {zel iglemler | ? Talimatlar |

Sekil 5.14: Siparis modiilii araytizii; Siparis giris ekranil

4. Desen modiilii
Orgii iiretiminde bu asamada ihtiyac duyulan bir modiil olmadigi icin

kullamilmamaktadir.
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5. Stok modiilii
TexPROD birden fazla birimle (metre, kilogram, adet, vb.) stok yonetimi yapmaya
miisait bir yapida tasarlanmistir. Aymi yapi tekstil sektoriinde yer alan her tiirlii
hammadde, yarimamiil ve mamiil icin gecerli kilinmistir. Uriinlerin ambar girisinde
isletmeye ait veya fason oldugu net bir sekilde belirtilmektedir. Her bir stok kalemi
parti ve/veya seri numarasi bazinda takip edilebilmektedir. Her bir mamiiliin iiretim
izinden yararlanarak ISO 9000 sisteminin ihtiya¢ duydugu geriye dogru izlenebilirlik
saglanabilmektedir. Ticari bir programla entegre calisabilecek stok tanimi
mevcutttur. TexPROD sadece tekstil sektorii i¢in tasarlandigindan kodlama ve
tanimlar bu sektore 6zel bilgileri kapsamaktadir. Her yarimamiil ve mamiil i¢in 6zel
etiket dizayn edilebilmekte ve bu etiketin birden fazla barkod icermesi
saglanabilmektedir. Her tiirlii malzeme ve mamiiliin barkod'lu giris-cikis imkani
bulunmaktadir (Bkz. Sekil 4.2). Her siparisg

icin malzeme ihtiya¢ listesi

alinabilmektedir.

% Stok Yinetimi [TexPROD®]
ar | Gtoklar  Hareketler Raporlar  Raporlar  Yardm

Srok Hareket Fis Turleri

Stok Mitelikleri

Fig Turleri - Stok Mitelikleri Tigkisi

dek Pargalar %]

Stok Turi___|Stok AnmaKodu | Stok AnmaAd [StokAdi2 [MakinaT

Stok fade Nedenler
ElyaF Torleri
Kumas Cesitleri

Urin Gruplan

Haftalk Genel Kapasite

YEDEK PARCA
'YEDEK PARCA
YEDEK PARCA
'YEDEK PARCA
'YEDEK PARCA
‘EDEK PERCA
'YEDEK PARCA

10000
110200
10800
10800 M
11400
(11400 M
12590514

10000-TERROT MEMINGER BANTI
10200-TERROT MEMINGER BANTI
10800-TERROT MEMINGER BANTI
10800 M-MAYER MEMINGER BANTI
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Hammadde ve mamul kod tanimlamalart kullanict tanimi ile otomatik
olusturulabilmekte ve boylece isletme icinde kod birligi saglanabilmektedir (Bkz.
Tablo 5.6.a, Tablo 5.6.b, Sekil 5.20, Sekil 5.21, Sekil 5.22). Hammadde ve mamiil
stoklart  tiretime giren arabalar detayinda tamimlanmip takip edilmekte,
raporlanabilmektedir. Stok tanimlari, stok giris-cikiglari, fis hareketleri ve stoklarla
ilgili istatistiksel raporlar Sekil 5.15 ve Sekil 5.16’daki arayiizler kullanilarak elde
edilebilmektedir.

imi [TexPROD®]
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Sekil 5.16: Stok modiilii arayiizii; Stok giris-¢cikis (hareket) ekrani

6. Planlama modiilii

Siparis bazinda ve herbir makinaya yonelik planlama yapmaya imkan verir (Sekil
5.17). Is yiiklerini otomatik olarak siraya koyar. Calisma takviminde belirlenen tatil
ve bakim giinleri ile acilan bakim ve ariza is emri i¢in ayrilan giinler dikkate alinir.
Tekstil sektoriine yonelik 6zel operasyonlarin tanimlanmasina ve kullanimina imkan
verir. Isletme icerisinde siparisin takibi icin gerekli is emirleri barkodlu olarak
izlenebilir (Sekil 5.18). TexPROD ile isletmenin tiim {iretim merkezlerinde
makinalarin mevcut siparislere gore doluluk durumlarinin goriilebilmesini, yeni
almacak siparislerin giinliik makinalara gore yiiklenebilmesini kolaylastirir. Siparigin
tim detaylar1 ile isletme icerisinde hangi islemlerden gectigi, planlanan ile

gerceklesen arasindaki sapmalar izlenebilir.
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Sekil 5.18: Planlanmuis siparis foyii (refakat karti)
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Termin tarihlerine gore siparisin durumu ve giinliik yapilacak isler makina ve iiretim
merkezleri bazinda cesitli amaglar i¢in diizenlenmis ¢ok sayidaki raporla ve grafikle
goriilebilmektedir. Sekil 5.18’de programin caligmaya baslamasi ile olusturulmus
siparis refakat kart1 goriilmektedir. Bu kart iizerinde siparise ait bilgiler ve iiretimin
baslamasindan tamamlanmasina kadar olan siirecteki bilgilerin izlenebilmesi ve kayit
altina alinmasim saglayacak sistem parametreleri ve barkodlar mevcuttur. Sistemin

en Onemli agamalarindan birisi de bu agsamadir.

7. Uretim modiilii

Isletme icerisinde iiretim izlemesi is emirlerinde ve refakat kartinda yer alan
barkodlardan yararlanilarak veya manuel olarak yapilir. Tekstil sektoriiniin her
alaninda yapilan islerin detayli bir sekilde operasyon olarak tanimlanmasina imkan
verir. Siparislerin iiretimi icin gerekli operasyon zinciri tanimi yapilir. S1vi kimyasal
mutfagi baglantisi ile regetede kullanilan kimyasallarin boya makinesine otomatik
iletimi saglanir. Operasyonlarda kullanilacak hammadde ve malzemelerin opsiyonel
olarak otomatik ve ihtiyaca uygun bir sekilde stoktan ¢ikisi saglanir. Isletme ici
makina durus analizleri yapilabilir. Uretim merkezi, operasyon, tarih vardiya, makine
ve personel bazinda verimlilik analizleri yapilmaktadir. Personel ve makina
randimanlar duruslu/durugsuz izlenebilir. Boya baski i¢in iiretimde izlenen standart
operasyon siralar dizilimleri operasyon plan kataloglar seklinde dizayn edilerek
planlama ve makina yiiklemenin c¢ok kolay yapilabilmesi saglanmaktadir.
Miisterilerin internetten kendi iiriinlerinin iiretimde hangi asamada olduklarini izleme

olanag vardir.

8. Maliyet modiilii

Maliyetler Onsiparis, siparis, iiriin ve saftha maliyeti seklinde ele alinabilmektedir.
Direkt ve endirekt maliyet unsurlari belirlenmektedir. Endirekt maliyet unsuru
donemsel biitceleme mantigindan yararlanarak verilen anahtarlara gore siparislere
dagitilmaktadir. Direkt maliyet unsurlar1 is emirlerinin onay1 ile her siparise
safhalarina gore dagitilmaktadir. Endirekt maliyetlerin dagitim anahtarlan se¢imliktir
ve kullanic1 tarafindan secilebilmektedir. Uretimin her asamasinda detayli maliyet

raporu alinabilmektedir. Doviz ile ve degisik maliyet yontemlerine gore calismaya
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imkan vermektedir. Finansman ve muhasebe islemleri icin Maliyet modiilii ile

birlikte Logo programi entegre olarak kullanilmaktadir.

9. Kalite Kontrol modiilii

Kontrol islemi sirasinda degerlendirmede en ¢ok hataya sebep olan kumasg uzunluk
ve agirlik bilgisi, kontrol yapan personelden bagimsiz (elektronik) olarak encoder
araciligiyla bilgisayara alinir. Gerek noktasal gerekse belli bir uzunluga sahip hatalar
ayr1 ayrt degerlendirilebilmektedir. Hatalara degisik standartlarda puan
verilebilmekte ve bu puanlardan yararlanilarak topun Kkalitesi otomatik tayin
edilebilmektedir. Her siparis i¢in 1. kalite, 2. kalite ve 1skarta ayrimi ile kalite kontrol
raporu alinabilmektedir. Boylelikle isletme ici fire daha rahat gozlenebilmektedir.
Toplardaki hatalarin hangi metrede oldugundan yola cikilarak vardiya ve makina
bazinda isletme ici hata analizi yapilabilmektedir. Isletme icerisindeki iiretim
sirasinda yapilmak istenen kalite kontrol operasyonlarinin ayrica izlenmesine imkan
saglar. Kalite Kontrol sonucunda kalite, personel, 1skarta, hambez parti ve araba,
tarih, vardiya kriterlerine gore tretim, sevk, stok, fire raporlan degisik formlarda
almabilmektedir. Kalite kontrolden cikan her top bir seri numarasi almakta ve
stoklara boyle kalkmaktadir. Bu seri numarasindan (Bkz. Sekil 4.2.) yola ¢ikarak

isletme ici izlenebilirlik saglanabilmektedir.

12. Satinalma modiilii

Isletme icerisinde olusan her tiirlii satinalma istegin izlenebilir. Satinalma isteklerine
yonelik veya isteklerden bagimsiz piyasa aragtirmalar1 yapilabilir. Isteklere en uygun
piyasa arastirmalarinin otomatik veya manuel eslestirmesi yapilir. Istekler satinalma
sipariglerine doniistiiriiliir ve izlenir. Satinalma siparisleri ile teslimatlar karsilastirilir
ve uyumsuzluklarn tespit edilir. Taseronlara yonelik performans analizi yapilir. Mail
sistemi ile siparis formlart istenen kullanicilara Microsoft Outlook programi ile
otomatik gonderilebilir. Analizi olmayan istekler veya bitis gecerlilik tarihi gecmis
analizler istenen kullanicilara mail olarak gonderilebilir. Onaylanmis satinalma
siparisleri extranet aracilifiyla taseronlara mail olarak gonderilebilir. Mevcut
satinalma siparisleri ve yeni acilacak satinalma siparisleri Sekil 5.19’daki arayiizdeki

meniiler kullanilarak gerceklestirilmektedir.
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Sekil 5.19: Satinalma modiilii arayiizii; Mevcut satinalma siparisleri ve siparis giris ekram

13. Sistem (Parametreler) modiilii

Programin firmaya 6zel parametrik ayarlarinin yapildigi modiildiir (onay sifreleri,
kontrol degerleri vs.). Kullanici tanimlar1 ve kullanict menii yetkilendirmeleri
yapilabilmektedir. Kullanici gruplari olusturulabilmektedir. Denetim noktalar1 icin
posta yetkilendirme yapilabilmektedir. Ambar sifirlama, ambar diizenleme islemleri

yapilabilir. Recete maliyet parametreleri tanimlanabilmektedir.

14. Bakim & Onarim modiilii

Isletmedeki bakim ve onarim islevleri siireclerinin planlanan diizeyde diizenli bir
sekilde siirekliligini saglamak icin, beklenmeyen arizalar1 ve olas1 duruglari, zararlar
miimkiin oldugunca 6nlemek, kontrol altina almak amaci ile yapilan planli bakimlar
takip edilir. TexPROD Bakim&Onarim modiiliinde, bakim, bakim talimati ve ariza
kodlar1 (Bkz. Tablo 5.13) tanimlanir. Planli bakim zaman gelmis olan makinalar i¢in
yapilacak bakim ile ilgili bilgileri tutar ve uygulama sonuglan girisine olanak verir.
Bakim ve Onarim maliyetleri sistemden alinabilmektedir. Planli bakim ve onarim

tarihleri tiretim planlamada dikkate alinmaktadir.
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15. Gegici Kabul Muayene modiilii

TexPROD Gegici Kabul Muayene modiiliinde satin alinan mallarin isletmeye kabul
edilebilmesi i¢in laboratuar testleri, ol¢ciimler ve yapilan test ve Olctimlere iliskin
sonucglar yeralmaktadir. Bu test imkani, malin satin almak isteyen firmay1 arzu
edilmeyen miktarlarda bozuk malin kabulii tehlikesine kars1 korur. Yapilan testlerin
sakli tutulmas1 ve izlenebilirligi ile saticilar1 kalitelerine gore karsilastirma imkani
verir. Bilgiler dogrultusunda yoneticilere gerektiginde kalitelerini arttirmalart
konusunda baski yapmalari i¢in alinan raporlarla destek verir. Isletme icerisinde
belirli operasyonlar sonucunda yapilan Hashk, Cekme testlerinin takibi
yapilabilmektedir. Istenirse bu testler yapilmadan diger operasyonlarin yapilmasi

engellenebilmektedir. Test sonuglart siirekli olarak raporlanabilmektedir.

16. Aktivite Raporlart modiilii

Kullanicilarim SQL Server’da calisan her tiirlii database’den raporlama yapabilmesi
saglanir. Kullanicillarin  kendi raporlarini, kendilerinin  yapmast  saglanir.
Kullanicilarin rapor iizerinde kendi istedigi alanlari, yine kendi dizaynlarindan
gormeleri saglanir. Hazirlanan raporlarinin farkli dosya formatlan ile (excel, html
vs.) saklanmasi ve goriintillenmesi saglanir. Kullanicilarin rapor tizerinde istedikleri
gruplamalar yapabilmeleri, grup bazinda alt toplamlar almalar1 saglanabilir. Rapor
tizerinde kullanilacak filtre alanlarin1 database ile baglantis1 kurularak, filtre
degerlerinin database iizerinde se¢ilmesi saglanabilir. Kullanicilart database’deki
mevcut alanlar haricinde, bu alanlardan matematiksel hesap islem yaptirilarak ¢ikan

sonuclarin baska bir alan olarak goriintiilenmesi saglanabilir.

5.3.3. Donamm Ihtiyaclari

Kurulan otomasyon sisteminin etkin bir sekilde yiiriitilmesi, departman ve
kullanicilarinin es zamanh olarak sisteme adapte olmasi, katki saglamasi, olabilecek
aksamalarin zamaninda tesbit edilmesi ve giderilmesi i¢in ihtiya¢ duyulan donanimin
tesbit edilerek tedarik edilmesi projenin basariya ulasmasindaki en Onemli

asamalardan birisidir.
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Donanim ihtiyacinin giderilmesi igin {iist yonetimin her tiirlii finansal destegi
saglamasi bir zorunluluktur. Aksi durumda sistemin basarisina olumsuz etki edecek
gelismelerden dolayi ilgili kisi veya departmanlar mazeret iiretme siirecine girecekler
ve sistemin bu tarz mazeretlerle baltalanmasi sézkonusu olacaktir. Boyle olumsuz bir
gelisme sadece mazeret iireten kisilerle simirli kalmayacak, sisteme olumlu katki
yapan unsurlart da olumsuz etkileyecektir. Calismalarin basarili bir sekilde yiiriimesi
icin motivasyon, ekip caligmasi, dayanigma ve bunlardan dogacak sinerjiye ihtiyag
vardir.

Sistem icin minimum gereksinim duyulan donanim sunlardir:

1. Ana Makine (Server)
Pentium 3xx ve Ustii

Tercihen 2 iglemcili

25 kullanici i¢in 512 MB RAM
2 adet 9 GB Diskli RAID olacaksa 5 adet 9 GB Disk+Yedekleme Teybi

2. Terminal (Client)
Pentium 2xx ve Ustii
64 MB RAM veya Ustii
Win 95 veya 98

3. Yazici (Printer)

Paralel porttan haberlesen yazicilar sistemle uyumlu calisir.

Dot-Matrix -

S
Lazer y
Inkjet

4. Barkod Yazici

Intermec ve TEC marka yazicilar ile uyumlu caligir. =

5. Barkod Okuyucu o
Code 39’u okuyabilen okuyucular sistemle uyumlu calisabilecektir. @
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6. Terazi

Toledo teraziler ile sisem uyumlu galisabilecektir. by

7. Encoder ve Encoder Kart1

Kalite kontrol calismalar sirasinda kumasin uzunlugunu bilgisayara olctiirmek igin

kullanilabilir. ‘4

8. HUB
Hizli bir ethernet yapisinin kurulmasi i¢in gerekli tip secilmelidir. 100 Mbit tercih
edilmelidir. Bu konuda Iletisim Yazilim 10/100 calisabilen Switch onermektedir.

9. Kesintisiz Gli¢ Kaynagi

Tiim bu sistemin giiciine uygun bir ups secilmelidir.

Tiim bu triinlerin se¢iminde giincel ve uygun olanin belirlenmesi saglanmalidir.

Ihtiyaclarin giderilmesinde olabilecek olumsuz yaklagim veya agirdan almalar bahsi
gecen olumsuzluklarla birlikte mali kayiplarada yol acacaktir. Projenin
aksamasi/aksatilmas1 demek proje siiresinin uzamasi demektir. Dolayisiyla bu
konuya getirileri ve gotiiriileriyle birlikte bakmakta diger bir ifadeyle, atalarin
deyimiyle “Kaz gelecek yerden tavuk esirgenmez” veya “Astar1 yliziini gecti”’

0zdeyislerindeki sosyal ve ekonomik gercegi dikkate alarak bakmakta fayda vardir.

Nil Orme A.S.’de sistemin kurulma siirecinde donamim ihtiyacinin tesbiti ve
giderilmesi asamasi basariyla gerceklestirilmis olup konuyla ilgili istatistikler Tablo
5.4 ve 5.5’de sunulmustur. Tablo 5.4’de mevcut ve ihtiyag duyulan donanim

istatistikleri verilmis olup Tablo 5.5’de ise ihtiyaclar 6zet olarak ortaya konmustur.
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Tablo 5.4: Nil Orme A.S. mevcut ve ihtiya¢ duyulan donanim tablosu

S BARKOD | BARKOD GUC
BILGISAYAR| YAZICI | fooven | VAZICE | KAYNAGH | ENCODER HUB
DPTBOLIM | = | 2 | = |2 | = |2 | = [2 = |2 =12z |%

2 S e sl 2|52 852 |52 |52 |&

S |2 |5 |E |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |3 |2
IMUHASEBE/
FINANSMAN/ 3 3 1|2 |||~ 0|6 ||| 0|0
SATINALMA
PAZARLAMA 4 1 2 L ||| 0| 5|~ |-—] 00
ORGU 21 01 110 ||| | sl 0 | 2 | sl 0 | 1
PLANLAMA
BOYA-APRE 1 2 1 P I IS R 3 |- O | O
PLANLAMA
ORGU MD. 1 0 1 O f|-—|-—]-—|—1] 0 L j-—1-—10 0
iPLIK MD. 1 0 1 O |-——|-—|-—|—1]0 s 0
BOYA-APRE 0 1 1 0 ||l 0 1 |—=——|-—] 010
MD.
ORGU iSLETME | 0 1 0|0 |——|-—] 0] 1T]O0O]|1]|-—=—]|-—]01]0
iPLIK iISLETME | O 0 0 0 0 0 0 0 0 O |-—-1|-—] 0 1
]IBOYA—APRE 0 ’ 0 0l o ) 0 1 0l 2|l o 1
ISLETME
BOYA-APRE 1 1 0 1 e e e el o 2 ol -] 0 | O
LABORATUAR
[PLIK 1 0 1 0 | o | oo | oo [ == | 0O 1 |{-—-—1|-—-—] 0] O
LABORATUARI
HAM o|4/0jojol4a|o|1]O0|4a]0|4|0]1
K.KONTROL
MAMUL 0 2 0 1 | e oo | o = O | 2 0| 2 0] 0
K.KONTROL
LOJISTIK (iplik, 2 0 2 ol o [ A B —l—1l01lo0
IKumas, Depolar vd.)
IAR-GE 0 1 0 1 ||| -—]|-—-—] 0 1 |-—-—|-—-—] 010
OST YQNETIM 0 3 0 X [ I I B 3 || O | O
(Yonetim Kurulu)
PERSONEL 2 0 1 L )| = || O | 2 ||| 0 | 0
IDARI ISLER
(idari, giivenlik, 0 3 0 1 Ty T T | T 0 1 I 0 0
lsantral)
BILGI ISLEM. 1 1 L 1O ||| 0] 2 |-|-—10/0
TOPLAM 19 (25 |10 |11 | === | 7 | ~=-| 3 0 (44| 0 | 6| 0 | 4
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Tablo 5.5: Nil Orme A.S. ihtiya¢ duyulan donanim tablosu (zet)

S;Iroa HTiYAC TURU THTIYAC MIKTARI
01 [PC 25
02 [Yazici 11
04 Barkod Okuyucu 7
03 Barkod Yazici 3
05 Gii¢ Kaynagi 44
06 [Encoder 6
07 [Hub 4

5.4. Kodlama sistemi

Sistemin kurulmasi ve isler hale gelmesinde en ©nemli asamalardan olan, ayni
zamanda yazilim boyutuyla ilgili olan kodlama sistemi biitiin iiriin gruplar ve sistem
parametrelerini kapsamaktadir. Kodlama sisteminde c¢alisan personelden iiretilen
tiriinler kadar biitiin unsurlar birer kod ile anilmaktadir. Calisan personel, makineler,
isletme malzemeleri, yedek parcgalar, calisilan firmalar (misteri, tedarikc¢i, fason),
iplik kaliteleri, hambez kaliteleri ve kumas kalitelerine kadar bircok temel parametre
kodlanarak sisteme tamitilmistir. Sistemin yorucu, zevkli ve islerlik kazanan kritik
asamalarindan birisi bu agsamadir. Kodlama sisteminde en onemli parametreler olan
iplik, hambez, ve kumas kalitelerine ait kod yapilar1 Sekil 5.20, Sekil 5.21 ve Sekil
5.22°’de verilmistir. Sekil 5.20’de iplik kaliteleri kodlama yapist detayli olarak
goriilmektedir. Bu sistemde iiretilen, satin alinan ve sisteme girilecek iplik kalitesinin
temel karakteristikleri bulunmaktadir; ipligin iiretim teknolojisi, numarasi,

kompozisyonu, fiziksel 6zellikleri ve rengi on plana ¢ikan 6zelliklerdir.

Sekil 5.21°de hambez kaliteleri kodlama yapis1 goriilmektedir. Bu yapida; hambez
tiretiminde kullanilan ipligin numarasi, elyaf cinsi, konstriiksiyonu, hambez kalitesi,
gramaji, pus/fein bilgisi, varyant ve kenar izi bilgileri bulunmaktadir. Sekil 5.22’de
ise kumas kaliteleri kodlama yapis1 mevcuttur. Bu yapida hambez kodlama yapisina

ilave olarak mamul kumasin renk kodu tanimlanmustir.
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IPLIK

1 1 1 1 1 1 1 1

Iplik iplik Elyaf Cinsi Fiziksel Tur Yonii Tur Sayisi Filament Renk Kodu
Teknolojisi * Numarast &Yuzdesi Ozellik (1) ) Sayist 5)
o “ (O] ©)
()]

ang, 20/, 1001: %100 ;.:\(Aat " S,z 500, 600, 90, 120, 150 123 Mavi

e, 30/1 Pa -Yanmal 700 ... || ... 1234 Yesil
Aur:Jet 150D Elu i;zﬁyu;e 12345 Sari

1002: %100 | |
Pol

Sekil 5.20: Nil Orme A.S. Iplik kaliteleri kodlama kaliplart

HAMBEZ

1 1 P | 1 | |

Elyaf Konstr Kuma Gr/m2 Pus Fein Varyant .
Cinsi] [uksiyo] s ] [ ®) ] [ @ ] [ @ ] [ = ] [ ﬁj"ﬁf‘z‘ ]
(2 m \Qe§idi

01.Pa
muk
02.Pol

vester

001...%100
002...%90-
10
003...%80-

0001.Su
prem

0002.Ri

bana

120,13 24, 26, 22,24, 1.Sar+Mavi
0,140 28, 30, 26, 28 2.Yesil+Mavi

Sekil 5.21: Nil Orme A.S. Hambez kaliteleri kodlama kaliplar

( KUMAS ]
|
I 1
Hambez Renk Kodu (8)
StokAnmaKodu (22)
12340603 Sari

23450503 Yesil
34560403 Mavi

Sekil 5.22: Nil Orme A.S. Kumas kaliteleri kodlama kaliplar

Kodlamada dikkat edilecek hususlar;

1. Iplik Teknolojisi kodlama i¢in Uriin Grup Kodu alanindan segilecek.
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2. Iplik Numaralar1 kodlama i¢in OzelKod1 alanina girilecek.
3. Varyant degeri kodlama i¢in Dokuma Varyant No alanina girilecek.
4. Kenar izi kodlamak i¢in 6zel kod 1 alanina (M, T,A) yazilacak.

5.5. Temel Parametrelerin Belirlenmesi ve Sisteme Tanitilmasi

Satinalma ve kurulumu gerceklestirilecek olan higbir yazilim programi/paketi
tamamen kullanima hazir, eksiksiz bir yapida degildir. Bir programi aktif hale
getirmek i¢in program yapisina ve firmanin caligma sistemine uygun olacak sekilde
yapilan kodlama calismalar1 sistemin faal duruma geg¢mesi i¢in gerekli olmakla

birlikte tek basina yeterli degildir.

Sistemi biitiin boyutlariyla etkin hale getirmek icin temel parametrelerin belirlenerek
kod yapisina uygun bir sekilde kodlandirilmasi ve sistem girislerinin yapilmasi

gerekir. Bu amagla belirlenen temel parametreler sunlardir:

—_—

. Uriin gruplan (iplik, hambez vd. iiriinler),

. Makine parkuru (Isletmeler, kalite kotrol vd.),

. Yedek parcalar,

. Isletme malzemeleri,

. Depolar (fiili ve sanal depolar),

. Calisilan firmalar (miisteriler, tedarik¢iler, fason vd.),
. Durus ve ariza nedenleri,

. Personel listeleri,

O 00 3 O U B~ W

. Uretim (maliyet) merkezleri,

[a—
=)

. Opersayon planlari,

—_
[S—

. Vardiyalar,

—
[\

. Kalite kontrol hata tipleri,

[a—
(98]

. Siparis iptal nedenleri,

._
o

. Acil nedenleri,

. Para birimleri (YTL, TL, €, $, YEN),

—_ =
AN W

. C)lgii birimleri (mt., kg., adet vb.),

—
3

. Barkod etiketleri,
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18. Stok hareket fis tiirleri,

19. Kimyevi maddeler,

Bu parametrelerin detaylar1 ve 6rnekleri tablolar halinde belirtilmistir. Tablo 5.6.a’da
ve Tablo 5.6.b’de iiriin gruplarindan iplik kalitelerine ait bilgiler mevcuttur. En
onemli maddelerden birisi olan iplik stok hareketleri, satinalma, siparis ve planlama
modiillerini 1. derecede ilgilendiren bir parametredir. Siparisin acilmasi ve

planlanmasi i¢in belirleyici faktordiir.

Tablo 5.6.a: Iplik kalitelerinin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

IplikCinsi Aciklama OzelKod1 OzelKod2 OzelKod3
0100 % 100 PAMUK EKRU

0105 % 95 PAM-5 PES

0200 % 100 PES EKRU 1
0225 % 75 PES % 25 VIS 2
0300 % 100 AKRILIK EKRU 1
0310 % 90 AKR % 10 PAM

0381 % 87 AKR % 13 PES

0400 % 100 VISKON EKRU 1
0450 % 50 ViS+% 50 PAM 2
0460 % 60 VIS-% 40 PES

5505 %45 PAM %55 PES %5 VIS

6000 % 50 PAM-% 5 PES-%45 AKR

7003 % 50 PAM % 39 PES % 9 AKR % VIS

7100 % 80 AKRILIK %20 PES F

8000 % 50 PAM % 31 PES % 19 AKR

9000 % 100 LYCRA

9100 % 100 MODAL

9201 % MIKRO MODAL

9300 % 100 PENYE MODAL

9605 % 67 PES % 33 TELEF

9739 % 61 VISKON %39 POLY

9900 % 100 NYLON NYLON
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Tablo 5.6.b: Iplik Fiziksel Ozellikleri

Fiziksel

Ozellik Ozel Kod1 Ozel Kod2 Ozel Kod3|Aciklama
00 BILINMIYOR
01 MAT [TEX IMAT

02 [YARI MAT MG PUNTA [YARIMAT
3 IPARLAK IPARLAK

5 PENYE IPENYE

6 IKARDE KARDE

7 IOPEN END OPEN END
3 FLAT KOPS

g IKAMGARN

10 [TRILOBAL SPARKLIN

11 IMICRO

12 [TURLU

13 [YARI MAT IASG [YUKSEK TURLU YALANCI BUKUMLU (DONMEYE KARSI)
17 FLAM

18 LYCRA ILYCRA

19 IMODAL

20 P.MODAL

21 IM.MODAL

22 FANTAZI

23 FITIL KOPS

Tablo 5.7’de ham kumas bilgileri verilmektedir. Sistemin siparis ve planlama

asamalarinin gerceklestirilmesi i¢in olusturulmasi gereken ve sisteme tanitilmasi

zorunlu olan en az iplik kadar 6nemli bir parametredir.

Tablo 5.7: Ham kumas kalitelerinin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

StokTuru |KODU UrunGrupKodu UrunGrupAdi OzelKod1
HAMBEZ RiPD DUZ iKi iPLIK

HAMBEZ RIPDD IDUZ DiYOGONAL iKi iPLIK

HAMBEZ RiPL ILYCRALI iKLI iPLIK

HAMBEZ RIPMK IMAKARNA iKi IPLIK

HAMBEZ 3iPD DUZ UC iPLIK

HAMBEZ LAKCD DUZ CIFT TOPLAMA LAKOST

HAMBEZ LAKTD IDUZ TEK TOPLAMA LAKST

HAMBEZ OTTD DUZ OTTOMAN

HAMBEZ OTTL LYCRALI OTTOMAN

HAMBEZ RIBBD BUKLET DUZ RIBANA

HAMBEZ RIBCD ICiZGILI RIBANA

HAMBEZ RIBD DUZ RIBANA

HAMBEZ RIBL LYCRALI RIBANA

HAMBEZ SEL3D [UCLU SELANIK

HAMBEZ SELAD IDORTLU SELANIK

HAMBEZ SUPL LYCRALI SUPREM %5
HAMBEZ SUPLF LYCRALI SUPREM FULL %10
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Tablo 5.8.a ve Tablo 5.8.b’de makine parkuruna ait bilgiler mevcuttur. Siparigin
olusturulmasi i¢in iplik ve hambez faktorleri ne kadar Onemliyse siparigin
planlanmasi ve iiretim siirecinin gerceklestirilerek izlenebilirliginin saglanmasi da o

kadar 6nem tagimaktadir.

Bir siparigin planlamasinin yapilabilmesi i¢in 2 Onemli parametre gerekmektedir;
iplik (hammadde, yarimamul) ve iiretimin gerceklestirilecegi makine (makine
parkuru). Bir siparisin dogru bir sekilde planlanmasi, is yiiklerinin saglikli bir sekilde
dagitilmasi ve siparig liretim asamalarinin izlenebilirliginin maximum dogrulukta
saglanmasi tamamen makine parkurunun sisteme tanitilmasiyla dogrudan iliskilidir.
Bu amagla makine parkurunun belirlenmesi, her makinenin sistemde ayr1 bir kodla
temsil edilmesi, aym iiriin grubunu tiireten makinelerin tek grup olarak ayrica

kodlanmasi calismalar1 yapilmistir.

Tablo 5.8.a: Makina parkurunun belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi (Orgii)

MakinaNo |MakinaAdi Uretim Merkez No [MakinaTuru Makine Tip Kodu
CA103 ICAMBER103 01-01 YUVARLAK ORME [Y0307S
CAI11 ICAMBER111 01-01 YUVARLAK ORME [Y(3014S
F001 FASON ORGU F001 YUVARLAK ORME [FASORGU
INT49 INTERLOK49 01-01 YUVARLAK ORME [Y034241
INT51 INTERLOKS51 01-01 YUVARLAK ORME [Y(03024C
INT75 INTERLOK75 01-01 YUVARLAK ORME Y3028
MA116 IMAYER116 01-01 YUVARLAK ORME [Y03010C
MA117 IMAYER117 01-01 YUVARLAK ORME [Y03415C
MA122 IMAYER 122 01-01 YUVARLAK ORME [Y(3418C
MAY70 IMAYER70 01-01 YUVARLAK ORME [Y(3815C
MAY72 IMAYER72 01-01 YUVARLAK ORME [Y(3818C
MAYS0 IMAYERS0 01-01 YUVARLAK ORME [Y(3020C
MJ81 IMINI JAKARS1 01-00 YUVARLAK ORME [Y()3024]
MNR100  [MONARCH100 01-00 YUVARLAK ORME [Y()3228A
IMNRS50 IMONARCHS50 01-00 YUVARLAK ORME [Y(03228S
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Tablo 5.8.b: Makina parkurunun belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi (Boya-Apre)

SiraNo ImakineTuru IMakinaTurAdi

1 IMAL ACMA IMAL ACMA

o [TERS CEVIRME [TERS CEVIRME

3 DIKiS DIKiS

9 UET BOYA UET BOYA

10 FULAR BOYA FULAR BOYA

11 HALAT ACMA HALAT ACMA

13 BANTLI KURUTMA IBANTLI KURUTMA
16 SANTRIFUJ SIKMA SANTRIFUJ SIKMA
17 YIKAMA YIKAMA

18 IBALON SIKMA IBALON SIKMA

19 ISLAK KESME/SIKMA ISLAK KESME/SIKMA
4 IBUHARLI FIKSE IBUHARLI FIKSE

D5 KURU FIKSE KURU FIKSE

8 SARDON SARDON

29 ZIMPARA ZIMPARA

30 [TRAS [TRAS

34 [TUP SANFOR [TUP SANFOR

35 UTU UTU

Tablo 5.9’da Yedek parcalara ait bilgiler sunulmugtur. Makine parkuruna ait yedek
parcalar kritik 6neme sahiptir. Her yedek parca kendisine ait onceden belirlenmis
olan koduyla sisteme tamtilmistir. Stok seviye takibi ve kontrolii i¢in 6nem

tasimaktadir. Ayrica sarfiyat ve maliyet calismalarinda da dikkate alinan 6nemli bir

parametredir.
Tablo 5.9: Yedek parcalarin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi
StokTuru StokAnmaKodu [UrunGrupKodu MakinaTuru MakinaTipi
'YEDEK PARCA 11400 IMEMINGER BANTI ORGU
[YEDEK PARCA 12.5%925 LA KAYIS ORGU
YEDEK PARCA 12118 KOVAN ORGU IMNR94 (A.E)
YEDEK PARCA 13-1050 KAYIS ORGU
'YEDEK PARCA 206086100B PLATIN ORGU
'YEDEK PARCA P25 L KAYIS ORGU
YEDEK PARCA 2350612 PLATIN ORGU
'YEDEK PARCA 255 L KAYIS ORGU
YEDEK PARCA 26518DB1 iIGNE ORGU
'YEDEK PARCA 26518DC1 IGNE ORGU
YEDEK PARCA 351307 X 0,50 PLATIN ORGU
'YEDEK PARCA 520318CTH 21 iIGNE ORGU
YEDEK PARCA 520318CTHB 21 IGNE ORGU
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Tablo 5.10’de Isletme malzemelerine ait bilgiler verilmistir. Isletmede degisik
amaglarla (ambalajlama, yazim, etiketleme vb.) kullanilan malzemelerdir. Stok
seviye ve maliyet calismalarinda dikkate alinirlar. Kritik 6neme sahip olmamakla

birlikte tiretimi gerceklestirilen iiriinler i¢in kullanim alan1 bulmaktadirlar.

Tablo 5.10: Isletme malzemelerinin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

StokTuru StokAnmaKodu [UrunGrupKodu OzelKod1|Aciklama
~ |DISLILERININ YAGLANMASINDA
ISLETME MLZ|ALVANIA R3 IDISLI YAGI ORGU  [KULLANILIR.

ISLETME MLZ/CENTURY CLEANER RI14MAKINA YAGI ORGU  MAKINA TEMIZLEME/BAKIM YAGI

ISLETME MLZ/CENTURY T223 IGNE/PLATIN YAGIORGU [MAKINA iGNE/PLATIN YAGI
ISLETME MLZ|JENERGOL HLP HM22  |GOBEK YAGI ORGU  IMAKINA GOBEK YAGI

ISLETME MLZMAKIL VACTRA ISO 68 |GOBEK YAGI ORGU  |ACIK EN MAKINALARI GOBEK YAGI
iISLETME MLZ.SHELL TELLUS 68 SANZIMAN YAGI [ORGU |MAKINALARIN SANZIMAN YAGI

Tablo 5.11: Depolarin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

AmbarNo AmbarAdi OzelKod1 OzelKod2
B0O1 BOYAHANE HAM DEPO BOYA-APRE

B019 KURU KESME BOYA-APRE

B020 RAM BOYA-APRE

BO21 RAM ONFIXE BOYA-APRE

B026 TUP SANFOR BOYA-APRE

B027 ACIK EN SANFOR BOYA-APRE

B028 KALITE KONTROL BOYA-APRE

B029 iC TAMIR AMBARI BOYA-APRE

B030 SEVKIYAT BOYA-APRE

BO31 YAS ACMA BOYA-APRE

i01 O.E IPLIK AMBARI NiL-ip [PLIK
i02 0.E HAMMADDE DEPO NiP-iP ELYAF
MO1 MERTER MAMUL KUMAS MERKEZ

MO2 MERTER HAM KUMAS MERKEZ

MO3 MERTER iADE KUMAS MERKEZ

OE-HD OE H.MADDE DEPO OE IPLIK iPLIK
001 ORGU HAM KUMAS ORGU

002 ORGU HAM KALITE KONT ORGU

003 ORGU HAM KUMAS-RED ORGU

004 O HAMBEZ-KABUL-SEVK ORGU

008 ORGU iPLIK AMBARI ORGU

010 ORGU KOLTUK AMBARI ORGU

011 ORGU HAM KUMAS iIADE ORGU

012 ORGU YEDEK PARCA ORGU

013 ORGU ISLETME MALZEME ORGU

014 FANTAZI IPLIK BUKUM BUKUM ORGU
015 FANTAZI iPLIK ORGU ORGU
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Tablo 5.11’de tamimlanmis ve sistemde aktif olarak kullanilan depolarin listesi
goriilmektedir. Depolart 2 grup olarak simiflandirmak miimkiindiir; Birinci grup,
isletme malzemeleri, yedek parcalar, hammadde, iplik, hambez ve mamul kumas i¢in
tammlanmis ve kullanilmakta olan depolardir. ikinci grup ise iiretimin fiilen
izlenebilirligi icin sanal olarak olusturulmus, siparisin iiretim siirecinde hangi

asamada bulundugunun goriilmesini saglayan depolardir.

Tablo 5.12: Caligilan firmalarin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

I]r FirmaTu I]r

irmaKodu ru irmaAdi  |Adresi Sehir |Ulke
120.01 Miisteri  [Ersun IDENEME ADRES BILGILERI

120.01 AT-KO Miisteri |At-Ko [Tiirkiye
120.01 BEKTASLAR Bektaglar

ORME Miisteri  [Orme IGOZTEPE MAH. PAPAGAN SOK. NO.13 listanbul [Tiirkiye

120.01 UGUR ORMEIS Miisteri |[Ugur Orme [BESYOL FABRIKALAR CAD.NO.9/2 SEFKOY [istanbul [Tiirkiye

120.01.ACA Miisteri  |Aca /HALKALI/ K.CEKMECE listanbul_[Tiirkiye
IFATIH CD. AKASYA SK. DIRICAN i$ MRK. NO:

120.01.ADD Miisteri  |Add [7/30 / Giingdren / listanbul [Tiirkiye

120.01.ADNAN Miisteri  |Adnan IDURAK MAH.7 SON SK.NO:13 / / Usak  [Tiirkiye
IAYAZMA YOLU CADDESI NO:29 / /

120.01.AGS Miisteri  [Ags KAGITHANE listanbul [Tiirkiye
SULTAN MEKTEBI SOK. UGUR HAN. NO: 10/9 /

120.01. AHMET Miisteri  |JAhmet [YESILDIREK / EMINONU listanbul [Tiirkiye

120.01.AHMETYAMA |Miisteri [Ahmetyama |[OZGEN SK.NO:22 / MERTER / GUNGOREN listanbul_[Tiirkiye
IANKARA ASFALTLKURT KIREMIT CiVARI NO:

120.01.AKATEK Miisteri  [Akatek 22 / TUZLA / PENDIK listanbul [Tiirkiye

Sisteme girisi yapilmamis firmalar i¢cin satinalma ve diger siparislerin acilmasi
miimkiin olmamaktadir. Siparislerin agilmasi icin Oncelikle firma ile ilgili bilgilerin
Tablo 5.12’deki gibi sisteme girisi yapilmalidir. Calisilan firmalarin iki grup halinde
sisteme girigleri yapilmistir. Birinci grupta miisteriler vardir. Hambez ve kumas
siparislerinin alindig1 ve satislarinin yapildig: firmalar bu gruptadir. Ikinci grupta ise
satici (tedarikgiler) firmalar vardir. Bu gruptaki firmalardan hammadde, iplik, isletme

malzemeleri, yedek parcalar, makine vb. ekipmanlar satinalinmaktadir.
Bakim-onarim modiilii ile ilgili olarak durus istatistiklerinin belirlenmesi, iiretim ve

randiman kayiplarinin nedenlerinin analiz edilmesi i¢in durus ve ariza ¢esitleri Tablo

5.13’te belirtildigi sekilde sisteme tanitilmistir.
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Tablo 5.13: Durus cesitlerinin (ariza vb) belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

Eurus Uretim
eden Merkez
odu IDurusNedenAdi INo IDurusNedeniKaynagilA ciklama
1 EK  [ELEKTRIK KESINTISI 01-00

02 EA  |[ELEKTRIK ARIZASI 01-00

3MA |MEKANIK ARIZA 01-00

04 YP  |[YEDEK PARCA YOK 01-00

05EY  [ELEMAN YOK 01-00

06 1Y  |iPLIK YOK 01-00

7SY  [SIPARIS YOK 01-00

8LY |LYCRA YOK 01-00

9 DN  [DIGER NEDENLER 01-00

100B_ |ONAY BEKLEME 01-00 IMUSTERI-PAZAR  |[OKEY ALMA-OKEY BEKLEME
11NB  [NUMUNE BEKLIYOR 01-00 IPAZARLAMA DPT.
B105 IMAL YOK

B106 LAB. OKEYi BEKLIYOR

B107 K.KONT. OKEY. BEKL.

B108 IMALZEME YOK

B109 KAZAN ARIZASI

B110 KOMPRESOR ARIZASI

B111 HIDRAFOR ARIZASI(SU)

Tablo 5.14: Personel kodlarinin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

if(ersonel Isci Memur
odu IPersonel Adi [Uretim Merkez No |GorevUnvani Kodu
1008 IMEHMET KILIC 01-25 ORGU1 ISLETME MUDURU M
2003 SAIM ARABACI 01-00 IVARDIYA USTASI It
2004 [TUFAN PALABIYIK 01-00 IVARDIYA USTASI I
2006 'YASAR ACAR 02-01 IMAKINACI I
2008 SERKAN BELEN 01-00 IMAKINACI It
2009 ISMAIL ACAR 02-01 IVARDIYA USTASI I
2010 IBRAHIM ANIK 01-05 IKONTROL ELEMANI It
2012 IMUSTAFA YANIK 02-01 IMAKINACI It
2013 IGULFERAH AY 01-00 IMAKINACI I
2019 INADIR KOMURCU 01-00 IVARDIYA USTASI It
2022 IERDAL SOYSAL 01-00 IMAKINACI I
2023 IMAHMUT YILMAZ 01-00 IMAKINACI I
2026 OKTAY DEMIRTEPE  |01-00 IMAKINACI It
2027 OZCAN FiLiZ 01-00 IMAKINACI It
2033 SEZEN DEMIRTAS 01-00 IMAKINACI I
2046 IAYSE SAHIN 01-00 IMAKINACI I
2049 SEYDIN YILMAZER 01-00 IVARDIYA USTASI It

Tablo 5.14’te goriildiigii tizere firmada calisan biitiin personelin sisteme girisleri
yapilmugtir. Personel ile ilgili kigisel bilgilerin yaninda 6zellikle iiretim asamalarinda
hangi personelin gorevli oldugu sistem iizerinden goriilebilmektedir. Bu calisma ile

personelin iiretim ve kalite performanslarinin izlenmesi miimkiin olmaktadir.
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Satinalmasi yapilan bir makina, ise yeni alinan bir personel vb. durumlarin sistem
izerinden izlenebilmeleri icin sisteme girisleri yapilmaktadir. Bu girislerin saglikli
olmasi ve her departmanin mali boyutlarinin ayr1 ayr analiz edilebilmesi i¢in maliyet
merkezleri olugturulmustur. Sistem girigleri Tablo 5.15’teki ilgili maliyet merkezleri

secilerek yapilmaktadir.

Tablo 5.15: Maliyet (iiretim) merkezlerinin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

UretimMerkezNo UretimMerkezAdi KullanilanAmbarNo DEMM
001 BOYA IDARI BOLUM D
002 BOYAHANE ISLETME B003 D
005 BOYAHANE HAM DEPO B001 D
006 BOYAHANE KALITE KON. B013 D
007 BOYAHANE LABORATUVAR D
F001 DOGA TEKSTIL FOO1 E
MHIZ MERKEZ HIZMETLI E
OE-01 OE iPLIK ISLETMESI OE-HD D
01-00 ORGU-1 ISLETMESI 004 D
01-20 ORGU1 BAKIM E
01-35 ORGU1- SEVKIYAT 004 E
PZ-01 PAZARLAMA E

Tablo 5.16’da listelenmis olan hata tiirleri, kalite kontrolil yapilan hambez ve mamul

kumagslarin raporlanmasini ve hata istatistiklerinin elde edilmesini saglanmaktadir.

Tablo 5.16: Kalite kontrol hata tiirleri

HataKodu
HataAdi UretimMerkezNo 0OzelKod1
001 BOYA ABRAJI 002
002 YANLIS PROSES 002
003 YAG LEKESI 002
004 KIRIK 002
005 RENK TUTMAMIS 002
006 KANAT FARKI 002
007 ZEMIN BOZUKLUGU 002
ABR ABRAJ 01-00
BIT BIT 01-00 IPLIK
BIZ BANT izi 01-00
BMM BOS MEMINGER 01-00
BSZ BELIRSIZ 01-00
DPA DELIK / PATLAK 01-00
DUT DUGUM TOPLAMASI 01-00
FUR FAZLA URETIM 01-00
GRM GRAMAIJ 01-00
IAB IPLIK ABRAIJI 01-00 IPLIK
ICE IPLIK CEKMESI 01-00
IDV KUMAS iCI DISA VURMA 01-00
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Tablo 5.16: (Devam) Kalite kontrol hata tiirleri

1P INCE IPLIK 01-00 IPLIK
1z iGNE izi 01-00 IGNE
IKA IGNE KACIGI -AYARSIZ 01-00 iIGNE
IKI IGNE KIRIGI 01-00 IGNE
JUT JOT 01-00 IPLIK
KGO KUS GOZU - TANSIYON 01-00

KIP KALIN IPLIK 01-00 IPLIK
KIZ KANAL izi 01-00

KLB KELEBEK 01-00 iIGNE
KUG KUS GOZU- BOZUK iGNE 01-00 iGNE
LKA LYCRA KACIGI 01-00 LYCRA
LYC LYCRA CEKMESI 01-00 LYCRA
LYD LYCRA DONMESI 01-00 LYCRA
LYK LYCRA KESIGI 01-00 LYCRA
MAY TUP YERINE MAYLI 01-00

PIZ PLATIN izi 01-00 PLATIN
PLM PALAMUT 01-00 IPLIK
POV POLYESTER VURMASI 01-00

RPH RAPOR HATASI 01-00

TUP MAYLI YERINE TUP 01-00

UCN UCUNTU 01-00

YAB YANLIS BAGLANTI 01-00

YAI YANLIS AYAK iGNE 01-00 iGNE
YCI YANLIS CINS iPLIK 01-00 IPLIK
YIZ YAG iZi-LEKESI-DAMLA 01-00

YNI YANLIS NUMARA IPLIK 01-00 IPLIK
YPB YANLIS PiM BASILMASI 01-00

YRI YANLIS RENK IPLIK 01-00 IPLIK

Hambez ve kumas ssiparislerinin iptal edilmesi durumunda Tablo 5.17’de listelenmis
olan nedenlerden biri secilerek sisteme giris yapilmaktadir. Boylece iptal edilen
siparislerle ilgili istatistikler tutularak miisteriler, pazarlama ve iiretim departmanlari

ile ilgili analizler yapma imkamn elde edilmektedir.

Tablo 5.17: Siparis iptal nedenleri

Kodu Adi

01 MUSTERI ISTEDIGI ICIN
02 TERMIN GECIKTI ICIN
03 SORUNLU IMALAT

04 ODEME SORUNU

Uretimi gerceklestirilen iiriinler, iiretimde gorevli personel ve iiretim siireclerinin
gerceklestigi zaman dilimi acisindan 6nemli olan vardiyalar Tablo 5.18’de goriildiigii

gibi sisteme tanitilmagtir.
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Tablo 5.18: Vardiyalarin sisteme tanitilmasi

[lUretimMerkezNo |VardiyaKodu |VardiyaAdi BaslangicSaati  [BitisSaati
001 A IPERSONEL VARDIYASI 08:00 18:00
02 B GUNDUZ 08:00 20:00
02 C IGECE VARDIYASI 20:00 8:00
006 A IDARI PERSONEL 08:00 18:00
06 B K.KONT.GUNDUZ 08:00 20:00
006 C K.KONTROL GECE 20:00 08:00
IBO12 B IBOYA MUTFAGI GUNDUZ [08:00 20:00
IBO12 C IBOYA MUTFAGI GECE 20:00 8:00
IMD-01 G IMERTER DEPO 09:00 18:30
MHIZ G IMERKEZ HIZMETLI 09:00 18:30
01-30 A /A VARDIYASI 08:00 20:00
01-30 B B VARDIYASI 20:00 08:00
IPZ-01 G IPAZARLAMA 09:00 18:30

5.6. insan Kaynaklar1 ve Egitim

Otomasyon projesinin basariya ulagmasi igin sistem parametrelerinin dogru
belirlenmesi, tanimlanmasi ve sisteme dogru bir sekilde girislerinin yapilmasi,
kodlama sisteminin ¢alisma sistemine uygun kurulmasi ve kodlama ¢alismalarinda
belirlenen yapiya uyulmasi gerekir. Belirtmis oldugumuz bu faktorlerin istenen
etkinlikte gergeklestirilmesi icin projede gorev alacak insan kaynaklariin
belirlenmesi ve secimin uygun adaylardan yapilmasi gerekmektedir. Bunun icin
isletmelerden, planlamadan ve pazarlama departmanindan proje sorumlular
secilmistir. Bu dogrultuda ilk asama olarak proje ekibi olusturularak program
modiillerinin tanitilmasi  ve kullanilmas1 konularinda egitimler verilmistir.
Egitimlerde projeden birinci derecede sorumlu kisilere programin biitiin boyutlar
uygulamali olarak anlatilmistir. Egitim programi ile eszamanli olarak sisteme
tanitilacak parametreler de belirlenerek sisteme girisleri yapilmistir. Uygulamali
egitim icin ve egitimin basarili olmasi i¢in bu Onemli bir noktadir. Belirlenen
parametrelerin dogruluk diizeyi ve kullamimda karsilasilabilecek aksakliklar da
boylece egitim calismalarinda test edilerek sistemin baslangic asamasinda saglikli
calismas1 saglanir. Egitimler merkez ofis ve fabrikalarda gerceklestirilmistir.
Uygulamali egitimlerde 6zellikle kalite kontrol, igletme ve depo personeline calisma

alaninda nokta egitimleri verilmistir.
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Egitim konusunun 6nemine ISO 9000 standarlarinda deginilmektedier. Bu konuda;
organizasyon icinde gorev almis her asamdaki personelin is/gorev alamyla ilgili
olarak egitim almasi gerektigi iizerinde durulmustur. idari ve iiretim alanlarinda
gorevli kadrolarin yapilacak islerle ilgili egitimleri almis olmalar1 ve bu dogrultuda

islerin belirlenen diizeyde gereksinimlerini karsilamalar1 gerekmektedir.

Organizasyon icinde her diizeydeki personelin egitim almasi gerektigi iizerinde
durulmaktadir, gerek idari gerekse tiretim kadrolarinin yapilacak islerle ilgili egitim
almalar1 ve islerin belirlenen gereksinimlerini karsilamalar1 gerekir. Baz1 pozisyonlar
0zel onem, bilgi ve yetenek gerektirmektedir. Bu pozisyonlara atanan kisilerin bilgi,
deneyim ve becerileri onem kazanmaktadir. Bu pozisyonlar i¢in ilgili personel ayni

zamanda gerekli egitim programlarma katilmali ve egitim kayitlar1 tutulmalidir.

Texprod programi kurulum ve kullamim egitimlerinde; idari, bilgi islem, pazarlama,
miisteri temsilcileri, isletme miidiirleri, bilgisayar ve program kullanicilari, kalite
kontrol elemanlari, isletme iginde proseslerin sisteme tanitilmasindan sorumlu
elemanlar, top toplayicilar, iplik takip sorumlulari, depo sorumlusu, sevkiyat
sorumlusu v.b. konumdaki personele programla ilgili biitiin konular anahatlariyla
anlatilmis ve uygulamalar1 yaptirilmistir. Ihtiyag duyulan asamalrda detaylara inilmis

ve tekrarli egitimler verilmistir.

Firmada (Nil Orme A.S.) verilen egitim programlari disinda aksama, yanlis kullanim
veya bir ihtiyactan dolay1 ilgili firma (fletisim A.S.) yetkililerinden telefon veya e-

mail yoluyla da egitim destegi alinmustir.

5.7. Otomasyon Programu ve Rapor Ihtiyaclar

Kurulumu gerceklestirilen yazilim programlarinin kendilerine has raporlama
modiilleri ve rapor cesitleri mevcut olmakla birlikte gerek format yoniiyle gerekse
sunduklan bilgilerin yeterlilik diizeyinden dolay1 istenen diizeyde kullanim alam
bulmamaktadirlar. Siklikla kullanilan raporlar olmakla birlikte hemen hemen hig

kullanilmayan raporlarda s6zkonusu olabilmektedir.
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Yazilim programlarindan dolayisiyla da veritebanindan yararlanmanin en 6nemli
gostergesi istatistikler ve raporlardir. Kullanicilarin ~ beklentilerine  uygun
raporlamalarin yapilabilmesi igin yazilim programindan bagimsiz olarak dizayn
edilen ve veritabanini kullanarak istatistikler iireten raporlarin gelistirilmesi ihtiyact

ortaya ¢ikmaktadir.

5.7.1. Programlama ve SQL (Structured Query Language: Yapisal

Programlama Dili)

Rapor ihtiyaclarinin giderilmesi icin degisik araclar (Excel, Excel makro, Visual
Basic, Report Builder vb.) kullanilmakla birlikte bu araglarin en yaygin olani
SQL’dir. SQL’in talep edilen rapor ihtiyaglarim1 karsilamasi icin belirlenen su

adimlarin takip edilmesi gerekir:

1. Problemin tanimlanmasi,
2. Coztimiin planlanmasi,
3. Programin kodlanmasi,
4. Programin test edilmesi,

5. Programin dokiimantasyonu.

Kullanic taleplerine uygun olarak SQL’de hazirlanan raporlarin bir¢cok avantajlar
olmasina ragmen degisik departman ve kullanicilardan ayni konuda ve aym amaca
yonelik talep edilen raporlar kontrollii bir sekilde hazirlanmadig taktirde rapor
kalabaliklig1 olusacak ve sistemsiz, daginik bir yapinin ortaya ¢ikmasi sdzkonusu
olacaktir. Boylece sistem yapisina katki saglayacak bir calisma dezavantajlariyla
birlikte sistemin etkinliginin azalmasina yol acabilecektir. Bu yaklasimla hazirlanan
onlarca rapor icin harcanan zaman, hangi raporlarin kullanish ve yararli oldugunun

gbzden kagmasi ve sistemin hantallagmasi riski her zaman var olacaktir.

Bu olumsuz yaklacim ve bundan dogacak riskleri 6nlemek icin rapor taleplerinin tek
noktada (Bilgi Islem) birikmesi ve talep nedenleri, rapor yapilar1 kontrol edilerek
gereksiz raporlar elenmeli ve miimkiin oldugunca ihtiyaci karsilayacak sayida rapor

iiretilmelidir. Uretilen raporlar Bilgi Islem departmani denetiminde Raporlama
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modiilii alinda toplanmalidir. Boylece yeni giincelleme ve revizyonlarin takibi ve

kontrolii daha da kolaylasacaktir.

Veri Tabam (Database) programlari; Bir isletmeye veya konuya ait veri tabani
olusturmakta ve bunlari ¢esitli yonlerden analiz etmektedir. SQL (Structured Query
Language) veri tabanlarindaki verileri islemek igin kullanilan yapisal sorgulama
(query) dilidir. Veritabani islemleri yaparken, bilgilerin ortak ozelliklerine gore
sorgularinin yapilmas1 SQL dili ile saglanir. Bu dil yardimiyla veritabanlarinda

backup almadan bir tabloya veri girmeye varincaya kadar tiim islemler yapilabilir.

Raporlama calismalart Nil Orme A.S.’de Bilgi Islem departmam kontroliinde
gerceklestirilmis ve {retilen raporlar Raporlama modiili altinda toplanmistir.
Raporlama modiiliine Bolim 5.8’de ayrica deginilmistir. Bu bolim ve bagli alt
boliimlerde raporlamada kullanilan SQL komutlar1 ve iiretilen raporlara ait SQL

kodlar1 6rnekler halinde verilmistir.

5.7.2. SQL komutlar1 ve SQL kodlari ile iiretilen raporlar

SQL herhangi bir veri tabanmi ortaminda kullanilan bir alt dildir (sub language). SQL
ile yalmzca veri tabam iizerinde iglem yapabiliriz. SQL komut ve deyimleri
kullanarak veri tabanina kayit ekleyebilir, olan kayitlar1 degistirebilir silebilir ve bu
kayitlardan listeler olusturabiliriz. Veritabanindaki bilgiler kolonlar/alanlar
(degiskenler) seklinde yapilandirilmistir. Satirlarda ise aym diizene sahip bilgiler
(kayitlar) mevcuttur. Kisaca, kolonlar (siitunlar) degiskenleri, satirlar ise kayitlar

ifade etmektedir.

Veritaban1 yonetiminde kullanilan ve istege uygun raporlama olanaklari sunan
yapisal programlama dilinin (SQL) belli bash onemli komut, deyim ve operatorleri

Ek-A’de yazim formatlari, kullanim amaclari1 ve anlamlar1 ile birlikte verilmistir.
SQL kodlar kullanilarak iiretilen raporlar i¢inde en 6énemli diyebilecegimiz rapor,

Sekil 5.23"de goriilen Orgii Uretim Raporu’dur. Bu raporu diger raporlara gore daha

onemli kilan Ozellik; pazarlama departmani, isletme ve ilgili diger kisi veya
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departmanlar icin ana takip raporu olmasidir, diger bir ifadeyle bu rapor anayol
haritasidir denilebilir. Siparisler ve iiretimin genel takibi ve kontrolii bu raporun

sagladig program ile miimkiin olmaktadir.

ORGU ISLETMELERT GUNLUK URETIM RAPCORU TARIH

25.11. 2005 16:50

‘ PUs T

: M
i sip = A e . v =
i KUMA§ CINSI ASN [ M ul IE - - | TERMI FIRMA P IE MIK JRETILERKAL. | & SEVK YERL
A7) e P EA R e ple Piee ®

FOlz  [F 30 /28 |30/LVISKON.% 90-10.LYC.50P FULL 160,30, | 9341/3813 | 36363| 385265| 21.11.05| 25.11.05[120.0L.ATT 3,0000) 30000( 2.2453| 754.1| 160[4 |NIL BOYA SEVK
IANR.S6 T |32 /28 [30/1 RING VISKON+44 1DE 1 LYC SUPREM | wemmmoms | 363081 384834| 21,1005 24.11.05|1200LVENUS | 36250 1,866.9] 1,1235) 25005( f160[a [MIL BOYA SEWK
IMHRS? T |32 /28 [30/1 NIL OF VISKON +22 FULL LYC SUPREM | 9308/3753 | 36268| 384310| 15,1105 30.11.05|120 0LAYTIM | 12,0000| 2060.0 780.1) 112199 165[a [MIL BOYA SEVK
IMHRS? T |32 /28 [30/10ISKON.% 90-10LYC. S0P FULL 161,32, | 9937/3755 | 36356| 385269| 21.11.05|26.11.05120.01.GENCE 45501 8807|2830 STZ.0| 161[A |HAMSATIS
MHRS? T |32 /28 [30/1 RING VISK+44 DTH 1DE 1 LVC SUPREM | 9584/3435 | 36365| 385322| 13.10.05|22.11.05 12001 HITMOOA o0 258 247 0.3 160]4 |NILEOYA
MHRS? T |32 /28 [36/10ISKON% 0-10LYC. S0P FULL 100,32, | 9963/2954 | 36487| 386302| 23.10.05|23.11.05|120.00.0KAN 500 BLE 287 31.3( 100f4 [MILBOYA
IANRS3 T |32 /28 [30/1 NIL OF VISKON +22 FULL LYC SUPREM | 9308/3753 | 36268| 384313| 15,1005 30.11.05|120 0LAYTIM | 12,0000| 2060.0| 1,670.1) 10,3209 165[a [MIL BOYA SEVK
IHRSS T |32 /28 |30/1 RING VISKON-+dd 1DE 1 LYC SUPREM | = e 36327) 364825 2L1.05) 23.11.05(1200LVENUS | 42350] 14540 00| 42350| 6a[a ML BOYA
RELO1 T |34 /28 [30/LPAM-PES 3% 50-50.0UZ SUP. 1603428, | meweswemme | 363831 3854421 21,11.05| 25.11.05|120.0LVENUS 00| 2472 2447 47| 160[M [MIL BOYA SEVK

RELOE T30 /28 [30/1KARDE 56100.002 SUP. 12030 28,005, | 9973/3731 | 36517| 386674| 23.11.05|25.11.05 |20l Anzeeee 3000 3030 27| 733 120|T |[EGEBOVA

REL10 T |32 /28 [30/10ISKON.% 100,002 S0P, 140.32.28,190 | weveeemes | 365131 386627| 23,1105 25.11.05]|120 0LVENUS 00| 7anA| 2085| S561.5| 140(M [NIL BOYA SEVK
REL11 T |32 /28 30/ PENVE VISCON(50/50) SUPREM 93493726 | 36386 388447| 22.11.05|23.11.05)120.0L.ORBIS &l &z 133 53| 125(M [NIL BOYA
REL1E T |32 /28 [30/10ISKON.36100.002 SUP..100.32,29.100, | 9368/2957 | 36504| 386621| 23,1105 23.11.05|120 0LAYTIM 150 155 17z “ZZ( 100]M NIL BOYA
REL1? T |32 /28 [30/101SKON.36100.002 SUP..110,32,29.185, | 9832/3670 | 36100| 381995| 15,1105 17.11.05|120 0LCEMSAN| 11500 1,1845| 1,1085) 415 110[M [sersansiaeoas

RELES T |30 f22 |20/1 OF PAMUK TEK TOPLAMA LAKOST YA09/5FI0 | 36271 354408| 16.11.05|20.11.0% 120013 AK TEET 2300| 064 6112| 268.8| 130[T [NILBOYA
TERZ2Z |38 /18 [30/2 KARDE 36100.0UZ K KOR 240331575, | 9953/3692 | 36486 386292| 22.11.05|24.11.05|12000L.5ETTAR sp00| Sa7a|  1155| 454.5| 240ft [MILBOYA SEWK
ITERZS-18 (C |34 /16 [LPE Ot A UL UL A 2 LIETE RO R GBIEINGZ| 35973 380605) 11,1105 15.11.05|120.02.52KR. 00| Fs 412| 708.8| 0[M [NILBOYA
ITERZE-18 |34 /18 [30/1KARDE 3 100.DUZ RIBAMA.160,34.15.50| 9852/3706 | 35379| 380945| 12.11.05|20.11.05 |00URONTES | 50000 2060.0| 2,0108| 59892| 160[T [ML BOYA

I TERZS-18 |30 /13 241 PEMYE %100 DUZ RIBANA 175.30.18.160 9947/3758 | 26395| 396593 22,10.05(02.12.05(1200LATTIM | 9,4000| 19366| 3676| 90334 175(M |NIL BOYA SEVK
ITER3D-18 |30 /13 241 PEMYE %100 DUZ RIBANA 175.30.18.160 9947/3758 | 36395| 39659 | 22,11.05(02.12.05(1200LATTIM | 9,4000| 19366| 485.0| 89160 175[M |NIL BOYA SEVK
TER41 C |24 /12 |20/1KARDE % 100 DUZ RIBAMA.160.34.12.80| 98523706 | 35973| 280943 12.11.05(20.11.05 [MOIRONTEG | 20000| 2080.0| 2,008.7| 59913| 1607 [MILEOYA
TER4Z C |24 /12 |20/1KARDE % 100 DUZ RIBAMA.160.34.12.80| 98523706 | 35973| 280951 12.11.05(20.11.05 |MOIRONTEG | 2,0000| 2060.0| 1.7895| 62105 180T [MILEOYA
TER42 |24 /18 [24/1 PENYE.DUZ RIBANA, 176 24.0.100 98853672 | 36113| 38219 16.11.05|25.11.05 [120.02MO0MENTI 46000 15793 1534.1| 30859 175|M |nil boya sevk
TER:4 C |34 /18 |31 PEVEVISK RING+22 FLLL LYC RIBANA GREENGT) 36439 386160) 11,11.05) 25.11.05|120.02.52KR. TEON| TR 00| 750.0( 250(M |MILEOYA
TER4E |30 /13 241 PEMYE %100 DU RIBANA 175.30.18.160 99473758 | 36385 388599\ 22.10.05| 0Z.12.05|1200LATTIM | 9,4010| 13366 00| 9,6000( 175(M ML BOYA SEVK
TER4S |20 /18 [40/1PENYE.% 100,002 RIBAMA.12020,12.10| 9796/3590 | 36755| 377556| 02,1005 17.11.05 |12001HTMOOA 79200( 20394 3701| 754E8| 120|M [MIL BOYA

51,763.6 24,504.7 17,2589

Sekil 5.23: Orgii iiretim raporu

Orgii iiretim raporunun (Sekil 5.23) bu kadar nemli olmasini saglayan ozellikler
sOyle ozetlenebilir:

1. Genel plan ve program takibi ve kontrolii

2. Siparislerle ilgili bilgiler;

a) Miisteri bazinda siparis iiretim durumlar (siparis miktari, iiretilen ve kalan miktar)
b) Siparis sevk durumlar1 (ham, mamul) ve sevk yerleri

¢) Siparis bilgileri (miisteri, siparis no, iiretim no, is emri no)

d) Siparis calisma durumu (aktif, pasif)

e) Siparis kumays bilgileri (kumas cinsi ve konstriiksiyonu)

f) Siparis tarih bilgileri (agilma tarihi ve termin)
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g) Siparis genel istatistikleri (toplam siparis miktari, iiretilen toplam miktar, kalan
toplam miktar)

3. Makinelerle ilgili bilgiler;

a) Makinelerdeki is yiikleri

b) Dolu ve bog makineler

¢) Makine konumlar (kumas tipi)

d) Makine tipleri (pus, fine, tek plaka, cift plaka)

Orgii iiretim raporuna ait SQL kod yapus1 ise su sekildedir;

Select [M.NO]=A.MakinaNo,

[BLM]=D.OzelKod2,

[T - C]=D.OzelKod3,

[PUS / FINE]=B.Pus+'/'+B.Fein,

[KUMAS CINSI]=(Select StokAnmaAdi From StokHambezler(Nolock) Where
StokAnmaKodu=B.StokAnmaKodu),

[ASN / MSN]=convert(varchar(10),C.AnaSiparisNo)+'/'+C.FirmaSiparisNo,
[UN]=B.UretimNo,

[IE]=A.IsEmriNo,

[SIP TARIHI]=C.AlinmaTarihi,

[TERMIN]=B.SonTerminTarihi,

[FIRMA]=C.FirmaKodu,

[SIP MIK]=B.Miktar2,

[IE MiK]=(Select Miktar2 From UreISEmriSiparis(Nolock) Where
IsEmriNo=A.IsEmriNo),

[URETILEN]=ISNULL((Select sum(NetKg) from HambezToplar(Nolock) Where
UretimIsEmriNo=A.IsEmriNo),0),

[KALAN]=B.Miktar2-ISNULL((Select sum(NetKg) from HambezToplar(Nolock)
Where UretimIsEmriNo=A.IsEmriNo),0),

[GRAMAIJ]=(Select GramajGrm?2 From StokHambezler(Nolock) Where
StokAnmaKodu=B.StokAnmaKodu),

[M A Y]=Right(rtrim(B.StokAnmaKodu), 1),

[SEVK YERI]=C.SevkYeri
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From UrelsYukleri A(Nolock), SipdetayKumas B(Nolock), SipAnaSiparis
C(Nolock), MAkinalar D(Nolock)

Where A.UretimNo= B.UretimNo

And B.AnaSiparisNo = C.AnaSiparisNo

And A.MAkinaNo= D.MakinaNo

And A.MakinaTuru="YUVARLAK ORME'

And B.BitimOnayi="H'

UNION

Select A.MakinaNo, A.OzelKod2,A.OzelKod3, A.Pus+'/'+A.Fein, NULL,
NULL,NULL, NULL,NULL, NULL,NULL, NULL,NULL, NULL,NULL,
NULL,NULL, NULL

From Makinalar A(Nolock) Where A.MakinaTuru="YUVARLAK ORME' And
A.MakinaNo not in ( Select distinct MakinaNo From UrelsEmriB(Nolock) Where
BaslangicTarihiSaati is not Null And BitisTarihiSaati is Null And
MakinaTuru="YUVARLAK ORME)

order by D.OzelKod2,C.FirmaKodu,A.MakinaNo,B.UretimNo

En 6nemli rapor olan orgii tiretim programu ile birlikte kullanilan ve ayni diizeyde
olmasa da 6nemli raporlardan diger bir tanesi de Sekil 5.24’de format1 verilen iplik
stok raporudur. Bu rapor da en az ¢rgii raporu kadar kullamim alan1 bulmaktadir.
Iplik stok raporunun (Sekil 5.24) kullamlmasini saglayan nemli nedenler su sekilde
Ozetlenebilir:

1. Iplik stok miktarlar (stok diizeyi kontrolii)

2. Iplik lot takibi

3. Toplam stok miktari

4. Stoktaki iplik kaliteleri

5. Aktif/pasif stoklar (ipliklerin konumu; fiili ve sanal depolar)

6. Iplik ihtiya¢ durumunun takibi (6rgii iiretim raporu ile birlikte)
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HAM iPLIK _STOK RAPORU

|Veri [7
Stok&nmakodu [~ |Stok&nmaddi [+ | Stokkodu [+] T 008 [T 610 [T _014[T_615[T_017 [Toplam
F.O710.0210.22.... AlSa TOPS 9710 SIvaH AKSA s} [ils] 00| sz00 0.0 2200
F.O710.0300.22. 500 CAMEL |CAPARI CAMEL 1 0.0 oo 00 oo 720 7z0
F.5iM.0200.22.5... UMD Sim GOm0 1 0o 0o 0o 00| 116 116
LZZ0X0000.18.... 22 OTX. LYCRA CREORA-ZZ740 735.0| 2407 i} [l 0.0 9757
ROICA-119 [} 13.8 00 i) 0.0 12.8
L 330X.9000.18. ... 33 OTX. LYCRA II0TH 14132 5643 G976 0.0 0.0 0.0 G620
L.40X 900018, .. 44 BTX. LYCRA 440 T 14143 532.1| 1057 0.0 0.0 0.0 627 8
L720.0000.18. .. 72 DTx. LYCRA EL-Z06 1z5.2| zag 00 ] 0.0 155.0
01001 KiRhd 7 370 KARME | IKARMELANI-10 I1SK1083 2 551.0 o0 0.0 oo 00| ZES10
0.16/1.0150.7. 535. EKRU F AP E S5 0650716 zg 00| 1737 00 i) 0.0 1737
0.2001.0100 7. 650, FaMUK  |PAWUK20 Q 0.0 oo 0.0 oo 7z Tz
12 16.3 )] 00 ] 0.0 16.3
0.2001.0220 7. 530, JEAH 220-20 4 o0 oo 0.0 00| 528 52.5
0.26/1.0400 7. 650, BEVAZ  |WiSkOM-28 Haleo1 wElk 200.3 [ils] 00 i) 0.0 2003
0.30/1.0100.07 Z750. EKRU  |OFPENEND-20 KOLOK:-256 50.4 oo 00 oo 0.0 50.4
MAR-15 4931.5) 10450 00 ] 07| 59773
0.30/1.0400.07 Z750. EKRU _ |WiSkoN-30 Dimo7os 1,129.4 oo i} [l 00| 11294
P .3001.0100.05.Z.8490 ECRU  |PENVE COMPACT-20 MEMZO0S/:210  |13279.7| 934 0.0 0.0 00| 133731
F.3041.0400.06..750. . ECRU 20/ PENYE WiSCON 50-50 2005201401 116.9 a0 0.0 a0 0.0 116.9
P.40i1.0100.05.2.830 ECRU__ |PENYE COMPACT-30 MEMZO05/210 5370.2 [l 00 [l 00| 53702
R..0400.06.2.850. EKRU WiSlkOH-40 KARSU1TIE 0.0 55 0.0 a.0 0.0 5.5
R.135000200.01. .48 BYE 135 ON PARLAK PES-J8F KOR-2284H07 182.9 [l i} o0 0.0 1234
R.1350.9900.01....EKRU 135 DM, SrH WY LOH-95F CONMEZZSIGLG 228.0 a0 0.0 a0 0.0 2280
R.20:1.0100.05.Z.650 EKRU  |PEMYE-20 MEMZ005/206 112.5 [l 00 [l 0.0 1135
WEMZ005/310 0.0 9341 0.0 a.0 0.0 931
F.2041.0100.06.Z. EKRU KARDE-FLAM-20 MEMZ005102 20357 0.0 0.0 0.0 00| 29357
R.20§1.0100.06 Z.650 EKRU  |KARDE-20 BIR-4ES0005 52.1 [ils] 00 [ils] 0.0 58.1
ISF1074 165209 oo 00 oo 00| 162049
R.2061.0150.00.Z750 EKRU  |PAMPESSIMED)-20 W AP -6 [} 17 6 00 ] 0.0 17 6
R.2001.0200.00.2.550 EKRU  |KESiK ELvaF-20 aT 5417 [l i} [l 0.0 5447
R.2061.0250.00.Z 650 EKRU  |POLYVWISKONS0MS0E20 SUN10SKS 6.171.9 i) 00 i) 00| 61714
R.2001.0400.06 Z.550 EKRU  |wiSkon-20 GOL1G062/305 oo 227 00 oo 0.0 227
FiLO-g 00| 1100 ils} )] 0.0 110.0
R.2001.0567 002650 EKRU  |PAMATSKONET 233120 MO0z 3409 [l i} [l 0.0 3409
R.2201.0252.00.Z.650 .EMRYU _ |POLVYISKONSE2M2)28 ELE11-H 2.558.0 0.0 0.0 0.0 0.0 25590
R.2001.0100.06.5 5§32 EKRU _ |K&RDE 30 hAR-08 01 497 .1 oo 00 oo 0.0 497 .1
R.2061.0122.00.Z.750. .EMRYU | PAM/PESETZ3)20 WTARI-Z 32.0 0.0 0.0 0.0 0.0 220
R.3001.0150.06.2.850 &Rz M. vaP GRi-2-30 M. TAF 07 52.1 [l i} [l 0.0 58.1
F.3041.0200.06.Z.780 EMRU | KARSU-COOLMAX-Z0 COLMAX-22704 5.4 0.0 0.0 0.0 0.0 2549
R.2001.0250.00.Z.650 EKRU _ |POLY-WiSKONIS0/50330 SUN10SKZ 2,010.1 oo 00 oo 00| 20101
F.2041.0400.06..755. . EKRU WOR- WIS k30 AT AT ETIA 128.3 0.0 0.0 0.0 0.0 129.3
R.3001.0551.06.2 750 EKRU _ |POLYWISKONES25)30 iNDLE-56 34.9 [l i} [l 0.0 2449
F.3041.9300.00.Z.750. .EKRU_ |PENYE MODAL-Z0 KAR-25432 200 a.0 0.0 a0 0.0 290
Genel Toplam 71,457 5] 3,195.1 00| 8200| 146.3| 756135

Sekil 5.24: Ham iplik stok raporu

Iplik stok raporuna ait SQL kod yapisi ise su sekildedir;
Select StokAnmaKodu, (Select StokAnmaAdi From Iplikler(Nolock) Where

StokAnmaKodu=StokHarAmbar.StokAnmaKodu) StokAnmaAdi, StokKodu,
(Case When AmbarNo='008' Then Miktarl else 0 end) As [O08],
(Case When AmbarNo='010' Then Miktarl else 0 end) As [010],
(Case When AmbarNo='014' Then Miktarl else 0 end) As [014],
(Case When AmbarNo='015" Then Miktarl else 0 end) As [015],
(Case When AmbarNo='017' Then Miktarl else 0 end) As [017]

From StokHarAmbar(Nolock) Where StokTuru="IPLIK' And Miktar1>0
And UretimNo=0 And UretimDetayNo=0

And AmbarNo in ('008','010','014','015','017")
Order By StokAnmaKodu
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SQL kodlar1 ile olusturulan raporlarin bir kisminin kod agilimlarni Ek-B’de

verilmistir. Bu sekilde (SQL kodlariyla) olusturulan raporlarin listesi Tablo 5.19’da

sunulmustur.

Tablo 5.19: Nil Orme A.S. rapor listesi

$.No Rapor Ad1

Tlgili
Departmanlar

1 | Siparislerin Gelis Tarihi Bazinda Raporlanmasi (Giin Giin)

Pazarlama, Planlama

2 | Siparislerin Termin Bazinda Raporlanmas1

Pazarlama, Planlama

3 | Siparislerin Tarih Aralig1 Verilerek Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

4 | Siparis Terminlerinin Tarih Aralig1 Verilerek Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

5 | Siparislerin Miisteri Bazinda Raporlanmas1

Pazarlama, Planlama

6 | Siparislerin Tek/Cift Plaka Olarak Raporlanmasi (Ayr1 Havuzlar)

Pazarlama, Planlama

7 | Siparislerin Kalin Fine Tek/Cift Plaka Olarak Raporlanmasi (Ayr1 Havuzlar)

Pazarlama, Planlama

8 | Siparislerin Tek/Cift Plaka Ve Alt Tiirler Olarak Misteri Bazinda Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

9 | Siparislerin Alt Tiirler (Siiprem, Ribana, Interlok......) Seklinde Raporlanmast

Pazarlama, Planlama

Siparislerin Hedef Termin Ve Gergeklesen Terminler Bazinda Raporlanmasi (Termin

10 Gecikmeleri)

Pazarlama, Planlama

11 | Siparislerin Iplik Thtiyaglarimin Siparis Bazinda Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

12 | Siparislerin Ayni Cins Kumas Bazinda Iplik Thtiyaclarinin Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

13 | Siparislerin Tek Plaka/ Cift Plaka Havuzlari Seklinde Iplik Thtiyaglarinin Raporlanmast

Pazarlama, Planlama

Siparis Iplik Thtiyaglarimn Hammadde Stok Durumlar1 Ve Hammadde Thtiyaglarinin

14 Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

15 | Siparislerin Uretim Durumlarinin (Uretilen/Kalan) Raporlanmast

Pazarlama, Planlama

16 | Siparislerin Caligtig1 Makina Parkurunun Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

17 | Siparislere Harcanan Iplik Miktarinin Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama

18 | Siparislerin Kalite Kontrolden Gegen Miktarinin Raporlanmast

Pazarlama, Planlama, KG

19 | Siparislerin Top Bazinda Kalite Kontrol Sonuglarinin Raporlanmast

Pazarlama, Planlama, KG

20 | Siparislerin Kalite Kontrolde Sakata Ayrilan Miktarinin Raporlanmast

Pazarlama, Planlama, KG

21 | Siparislerin Top Bazinda Mt. Ve Kg. Bilgilerinin Raporlanmasi

Pazarlama, Planlama, KG

Siparislerin Kalite Kontrolde Baglama Ve Bitis Saatlerinin Raporlanmasi (Siparisteki Top

22 Pazarlama, Planlama, KG
Bazinda)

23 Slpar_ls_lerm Kalpf{ Kontrole Ik Geleq Ve_ S_on Cikan Toplar Dikkate Alinarak Baslangic Pazarlama, Planlama, KG
Ve Bitis Saatlerinin Raporlanmasi (Siparigin Tamami)
Kalite Kontrol Sonucunda Durdurulan Makina Bilgileri Ve Hangi Topta, Hangi i

24 Nedenlerden Dolay1 Durdurulduklarinin Raporlanmast Pazarlama, Planlama, KG

25 Blftl]n Bu Raporlamalarda Kalite Kontrolcii, Makinaci, Vardiya Ustasi, Depocu Vb. Pazarlama, Planlama, KG
Gorevlilerin Raporlarda Tanimlanmasi

2 Uretilen Toplarin Vardiya, Saat, Makina, Tur, Gr, En, Kontrolcii, Makinaci, Vardiya Pazarlama, Planlama, KG

Ustast.... Bilgilerinin Raporlanmasi

27 | Mevcut Iplik Stoklarinin Raporlanmast (Ne, Cins, Lot, Parti No Bazinda - Nil Orme)

Oe, Pazarlama, Planlama

Mevcut Satinalinan iplik Stoklarinin Raporlanmasi (Ne, Cins, Renk, Lot, Parti No

28 Bazinda)

Oe, Pazarlama, Planlama
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29

Tablo 5.19: (Devam) Nil Orme A.S. rapor listesi

Hammadde Stoklarinin Cins, Renk, Parti, Lot Bazinda Raporlanmas1

Oe, Pazarlama, Planlama

30

Telef Miktarlarinin Raporlanmast

Oe, Pazarlama, Planlama

31 | Calisilan Iplik Cesitlerinin Raporlanmast Oe, Pazarlama, Planlama

32 iplik Siparislerinin Ne, Renk, Cins Bazinda Raporlanmasi Oe, Pazarlama, Planlama

33 Uretilen/Uretilecek Ipliklerin Hangi Siparisler I¢in Uretildiginin/Uretileceginin Oe. Pazarlama, Planlama
Raporlanmasit

34 | Iplik Stoklarinda Hangi Siparis I¢in Uretilmis Olduklarinin Raporlanmast Oe, Pazarlama, Planlama

35 | iplik Siparis Terminlerinin Raporlanmas1 Oe, Pazarlama, Planlama

36 isletme Malzemeleri Sarfiyatinin Raporlanmasi Oe, Pazarlama, Planlama

37 | Hangi Makinaya Hangi Vardiyada Ne Tiir Sarfiyat Yapildigmin Raporlanmasi Oe, Pazarlama, Planlama

38 | Isletmelerden Depoya fade Edilen Iplik Ve Hammaddelerin Detayli Olarak Raporlanmasi | Oe, Pazarlama, Planlama

39 | Depodan Isletmelere Verilen Hammadde Ve Ipliklerin Detayli Olarak Raporlanmast Oe, Pazarlama, Planlama

40 | Makina Bazinda igne, Platin Vs. Sarfiyatin Makinac1 Ve Tarih ile Birlikte Raporlanmas1 | isletmeler

41 Giinliik Uretilen Toplarin Toplam Sayisi, Kg.'T Ve Kontrol Edilen Adet Ile Kg.' Nin fsletme - Kalite Kontrol
Raporlanmasi

D Vardiya Bazinda Uretilen Top Sayilari/ Kg. Ile Kontrol Edilen Top Sayilarinin fsletme - Kalite Kontrol
Raporlanmasi

43 | Kalite Kontrolcii Bazinda Kontrol Edilen Top Sayilarinin Raporlanmasi Kalite Kontrol

44 | Personel Bazinda Depo Giris-Cikis Hareketlerinin Raporlanmasi Depo

45 | Miisteri Bazinda Sevkiyatlarin Raporlanmasi Depo, Pazarlama, Planlama

46 | Boya-Apre Isletmeleri Bazinda Sevkiyat Raporlar Depo, Pazarlama, Planlama

47 | Ginliik Cikis (Sevk) Miktarlar1 (Top-Kg. Bazinda) Depo, Pazarlama, Planlama

48 | Siparislerin Puss/ Fine Bazinda Raporlanmasi isletme, Planlama, Pazarlama

49 | Siparislerin Makina Parkuru (Terrot/Mayer ) Bazinda Raporlanmasi Isletme, Planlama, Pazarlama

50 | Misteri Bazinda Mamul Kumas Stok Raporlanri Mamul Kumas Depo

51 | Kumas Cinsi Bazinda Mamul Kumas Raporu Mamul Kumas Depo

52 | Hatali, Sakat, Miisteri {adesi, Fazla Uretim Vb. Kumaglarin Stok Raporu Mamul Kumas Depo

53 Biitiin Stoklarin Girig-Cikis Tarihleri Ve Bekleme Siireleri (Miisteri Ve Kumas Cinsi Mamul Kumas Depo
Bazinda)

54 Fason (Iplik) Uretilen Kumaslarin Siparis, Kumas Cinsi, Makina Ve Misteri Bazinda fsletme, Planlama, Pazarlama
Raporlanmas1

55 Fasonda (D1s Firmalar) Yaptirilan Siparislerin Siparis, Kumas Cinsi Ve Miisteri Bazinda fsletme, Planlama, Pazarlama
Raporlanmas

56 | Makina Durus Nedenleri, Siireleri Ve Sorumlu Personel (Makinaci, Usta ) Raporlanmast iﬁetme, Planlama

57 | igne, Platin, Makina Yag1 Vb. isletme Malzemeleri Stoklarinin Raporlanmasi Isletme

58 Tamire Giden Kumaslarin Kumas Cinsi, Boya Isletmesi Ve Miisteri Bazinda Nedeni Ile isletme, Planlama, Pazarlama

Birlikte Raporlanmasi

5.8. Otomasyon Projesi Oncesi ve Sonrasi

Otomasyon projesinin gerekliligini, amacini, etkinligini ve sonuglarimi dogru bir

sekilde degerlendirmek i¢in dncelikle otomasyon Oncesi siireci ve bu siirecte yapilan

isleri iyl analiz etmek gerekir. Dolayisiyla otomasyon Oncesinde yapilan 6nemli

birkag isi ele almak ve otomasyon siirecinde veya sonrasinda s6z konusu bu islerde
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gelinen asamayi da dikkate alacak sekilde kiyaslamalari yapmak, otomasyon
sisteminin gerekliligini ve etkinligini belirtmek/6l¢gmek icin ilk asamada yeterli bir
yaklagim olacaktir. Bu baglamda 6rgii programi, ceki listeleri ve irsaliye islemleri

ornek olarak ele ahnmistir. Bu 6rnekler gerekli istatistiklerle birlikte Tablo 5.20°de

aciklanmasgtir.
Tablo 5.20: Otomasyon Oncesi/sonrasi etkinlik kiyaslamasi
(Otomasyon oncesi (Otomasyon sonrasi
Yapilan is Kapsami
gerceklesme sekli gerceklesme sekli
Excel de manuel »
) ) 2-3 sn.’de elde ediliyor.
Siparis programu, Siparis hazirlantyor. Uzun zaman )
N Real time ve on
N bilgileri, Uretim durumu, lalryor. Minimum 2 saat,
Orgii programi line’dir. Tiiretilebilir
IMakine durumu, Termin maximum 4 saat zaman
yapidadir. Esnek
durumu... aliyor. Real time degildir on
) o _ |yapidadur.
line degildir. Esnek degildir.
Merkez ofise, boyahanelere ve
imiisterilere sevk edilen iplik, |[Excel de manuel
Ceki listeleri kumas bilgilerini (cins, miktar) hazirlantyor. Otomasyondan [Real time, on line

licerir. Resmiyeti yoktur, bilgi |daha uzun zaman aliyor

amaclidir, detaylidir.

Misteri veya boyahanelere

sevk olan iplik ve kumas
. Manuel hazirlaniyor. bilgiler
Irsaliye bilgilerini kapsar. Resmiyeti Real time, on line
realtime ve online degildir.
vardir. Fiyat bilgileri icerir,

detayli degildir, liste degildir.

5.8.1 Gelisim siireci ve istatistikler

Otomasyon projesi ile birlikte firmadaki (Nil Orme A.S.) gelisim siireci detayh
olarak ele almmustir. Bu dogrultuda bilgi sistemlerinde (donamim, yazilim),
raporlama sisteminde ve kadro durumunda gerceklesen calismalar ve saglanan
gelismeler Tablo 5.21, Tablo 5.22, Tablo 5.23 ile ortaya konmustur. Tablo 5.21°de
donanim, yazilim ve raporlama konularinda firmanin kurulusundan baslamak iizere
giiniimiize kadar olan asamalar sunulmustur. Tablo 5.22’de raporlama siirecindeki
gelismeler sayisal verilerle ve gerekli aciklamalarla verilmistir. Tablo 5.23’te ise

kadro durumundaki degisimlerle ilgili olarak istatistikler verilmistir.
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Tablo 5.21: Nil Orme A.S. otomasyon gelisim siireci; kurulusundan giiniimiize

YIL [ DONANIM YAZILIM (;)I;F(;(éE RAPORLAMA DEPARTMAN ACIKLAMA
1987
'Y ok Yok | e | e e e
1988
1989
1990 1 adetpc  [Link Muhasebe Prg. | —----emm | oo Muhasebe-Finansman | --------
[Eta Muhasebe Prg. (Dos
1912 adetpc | | e | e Muhasebe-Finansman | --------
tabanli)
[Eta Muhasebe Prg. (Dos
19923 adetpc | | s | e Muhasebe-Finansman | --------
tabanli)
[Eta Muhasebe Prg. (Dos .
19934 adetpc | T | e | e Muhasebe-Finansman | --------
tabanli)
[Eta Muhasebe Prg. (Dos B
19945 adetpc | T | e | e Muhasebe-Finansman, Orgii | ----—---
tabanl1), Desen Prg.
[Eta Muhasebe Prg. (Dos IMuhasebe-Finansman, (")rgij,
1995|110 adetpe | T | e | e T e
tabanl1), Desen Prg. Depo
[Eta Muhasebe Prg. (Dos 1rsaliye, Fatura IMuhasebe-Finansman, Orgij,
1996(10 adetpc | T | e | T T e
tabanl1), Desen Prg. IRaporlama Depo
[Eta Muhasebe Prg. (Dos i . R
X Irsaliye, Fatura, Iplik Muhasebe-Finansman, Orgii,
199710 adet pc  [tabanli), Desen Prg., Iplik Office prg. . Yenileme
Stok Raporlama Depo, Iplik
[Takip prg.
[Eta Muhasebe Prg. (Dos Office prg.|. i B X
X [rsaliye, Fatura, Iplik [Muhasebe-Finansman, Orgii, |Internet
1998 (10 adet pc [tabanli), Desen Prg., Iplik . o
Stok Raporlama Depo, Iplik lerisimi
[Takip prg.
Eta Muhasebe Prg. (Dos Office prg|irsaliye, Fatura, Iplik .
1999 X Muhasebe-Finansman, Orgii,
10 adet pc  [tabanl1), Desen Prg., Iplik Stok Raporlama, T
2002 Depo, Iplik
[Takip prg. [Excell raporlama
Office prg. Muhasebe-Finansman,
2003 [Her tiirlii raporlama X . Otomasyon
[TexPROD, LOGO Satinalma, Depo, Iplik, Orgii,
2006 limkant projesi

IBoya-Apre, Bakim-Enerji
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Tablo 5.22: Nil Orme A.S. raporlama siireci

OTOMASYON
ONCESI OTOMASYON SONRASI
MEVCUT (¥ & T ; =47
v e ) @)
DPT/BOLUM | RAPORLAR |£ 5 URETILE&;Z%TL?SPORLAR 2 E ACIKLAMA
(Rapor Ad1) | v P %)
1-Planlama bilgileri raporu (Otomasyon dncesi
~ N . [raporlar1 Excel ile
2-Almnan siparisler (Tarih bazli) manuel olarak
. 3-Alinan siparisler (Firma bazli) hazirlnamistir.
IPAZARLAMA 2;goli’$renm K-Alinan siparisler 6zet (Kumas) 7
5-Alinan siparisler 6zet (Hambez)
6-Alinan siparisler (Miisteri temsilcileri bazinda)
[7-Sevkedilen siparisler (Miisteri temsilcileri bazinda)
1-Orgii iiretim durum raporu (Otomasyon dncesi
2-Orgii makine parkuru ve doluluk durum raporu raporlart Excel ile
imanuel olarak
3-Orgii tiretim durum raporu (isletme) hazirlnamistir.
K-Orgii iiretim durum raporu (Pazarlama)
15-Orgii iiretim durum raporu (Nil Boya)
6-Orgii iiretim durum raporu (Ham satis)
7- Orgii iiretim durum raporu (Diger)
8-Orgii iiretim raporu (miktar)
9-Bitim onayi iptal edilecek siparisler
10-iplik stok durumu
Orgii tiretim 11-Iplik sevkiyat raporu
N .. I ap‘{m’ Orgii 12-Siparislerde kullanilan iplikler (Ur. No’ya gore)
ORGU liiretim raporu o o o 24
(isletme), Ham 13-Siparislerde kullanilan iplikler (As. No’ya gore)
iplik stok raporu 14-Siparislerde kullanilan iplikler (Tarih aralikli)
15-Siparislerde kullanilan iplikler (iplik lotu’na gore)
16-Personellere gore iiretim dagilimi
17-Uretim numarasina gore top bilgileri
18-Yedek parca stok raporu
19-isletme malzemeleri stok raporu
20-Planlanan siparisler
21-Planlama takip raporu
22-iplik tiiketimi (Aylara gore)
23-Makine iiretim raporu (Aylara gore)
24-Makine-Kumays iiretim raporu (Aylara gére)
1-Nil OE stok (Otomasyon oncesi
. [raporlar1 Excel ile
2-Gelen iplik Imanuel olarak
3-Lot’a gore hareket hazirlnamistir.
L. inli H-Iplik hareket oe
iPLIK Elyaf, iplik stok > : 8
ve uretim raporu 5-Iplik hareket ring-penye-elastan
(6-Iplik hareket buklet fitil
[7-Problemli iplik
8-Bir iplik lotunun stoga girdigi ilk tarih
(Otomasyon oncesi
o ey 1 1. 1-Ham Kalite kontrol degerleri raporlar1 Excel ile
K. KONTROL Giinliik kalite am kalite kontrol degerleri Sfmanuel olarak
lkontrol raporu 2-Mamul kalite kontrol degerleri hazirlnamistir.
(Otomasyon oncesi
ILOJISTiK- 1-Ham stokta bekleyen kumaslar (C3A) raporlari Excel ile
ORTAK (Depolar [Ceki listeleri 2-Sakata ayrilmis mamul kumaslar (C4) imanuel olarak
d.) hazirlnamigtir.
vd. 3-Ambar secmeli stok listesi
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Tablo 5.22: (Devam) Nil Ome A.S. raporlama siireci

IBOYA-APRE

1-Isletme ici durum raporu

- isletme igi durum raporu (Miisteri bazinda)
3-Planlama siparis

K-Partileme raporu

[5-Partileme raporu (Detay)

6-Parti analizi

7-Fixe raporu

8-Acil listesi

9-Boyahane ham depo raporu

10-Boyahane takip formu

11-Kumas sevkiyat raporu

12-Boya stok raporu

13-Kimyevi stok raporu

14-Isletme malzemeleri stok raporu

15-Regete ihtiya¢ miktarlari — Stok karsilagtirma
16-Tamir siparisleri i¢in orijinal parti no, tamir parti no bul

17-Tamir siparisleri i¢in tamir parti no orijinal parti no bul

1

~

(Otomasyon projesi
ile baslandi.

TOPLAM

61

Tablo 5.23: Nil Orme A.S. kadro durum tablosu (otomasyon 6ncesi/sonrasi)

OTOMASYON | OTOMASYON
ONCESI SONRASI
_— %
DPT./BOLUM |CALISAN SAYISI|CALISAN SAYISI| FARK o ACIKLAMA
DEGISIM
ORGU
3 1 -2 | - % 66 [Kadroda azalma
PLANLAMA
BOYA
3 2 -1 - % 33 [Kadroda azalma
PLANLAMA
INorm kadro disinda ayrica 5-6
BILGI iSLEM 1 2 +1 |+ % 100 jaylik bir siire igin 1 kisi sézlesmeli
olarak istihdam edildi.
TOPLAM 7 5 2 | -%28
Raporlama sistemi icin firma biinyesinde 6zel calismalar sonucu olusturulan

raporlama modiilii ve ilgili araylizleri Sekil 5.25, Sekil 5.26, Sekil 5.27 olarak

verilmistir. Sekil 5.25’de raporlama modiilii arayiizii ana sayfasi goriilmektedir. Bu

sekilde departmanlarla ilgili meniiler ve aciklayici bilgiler mevcuttur.

Sekil 5.26’de iplik, Sekil 5.27°de orgii, Sekil 5.28’te Boya-Apre, Sekil 5.29’te Ortak,

Sekil 5.30’da Pazarlama ve Sekil 5.31°de Kalite Kontrol departmanlarina ait

raporlama arayiizleri ve sistemde iiretilen raporlar mevcuttur.
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Sekil 5.25: Raporlama arayiizii ana sayfal; Modiiller

A IPLIK - Microsoft Internet Explorer.

Dosya Dizen Gérindm  SkKulanlanlar  Araclar  Vardm av
o & ( % B TN - R
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Sekil 5.26: Raporlama arayiizii ; Iplik modiilii
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Microsoft Internet
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&3

Sekil 5.27: Raporlama arayiizii ; Orgii modiilii
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2l BOYA - Microsoft Internet Explorer

Dosya Dizen  Gordndm  SkKulanlanlar  Araclar  Yardim f,‘
Qo - @ - [x] [B] @0 Oas ok @oren 8 2- 2 ®W - [ E B
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.
&l & Internst

Sekil 5.28: Raporlama arayiizii ; Boya-Apre modiilii

2l ORTAK - Microsoft Internet Explorer
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b
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Sekil 5.29: Raporlama arayiizii ; Ortak raporlar modiilii
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2 PAZARLAMA - Microsoft Internet Explorer,
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Sekil 5.30: Raporlama arayiizii ; Pazarlama modiilii

23 KALITE KONTROL - Microsoft Internet Explorer
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Sekil 5.31: Raporlama arayiizii ; Kalite kontrol modiilii
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TexPROD Otomasyon Sisteminin Kurulmasi ile Saglanan/Saglanacak Faydalar;
1. Istenilen kalitede iiretimin yapilabilmesinin izlenmesi,

. Miisteri bazinda ve iiriin bazinda karlilik analizleri,

. Uygun recete, makine, personel se¢imi ile optimum iiretim bilgilerine erisim,

. Is giicii ve kaynak kapasitesinin degerlendirilebilmesi,

. Numune takibi ile servis maliyetlerinin denetimi ve miisteri karlilik analizleri,
. Isletme ici bilgi kayiplarinin engellenmesi,

. Planlanan-Gergeklesen sapmalarinin denetlenmesi, gbzlemlenmesi,

. Uretimin esnek ve hizli planlanmast,

O 00 N O U B~ W

. Giivenilir termin stireleri,

10. Makine ve personel verimliliklerinin takibi,

11. Stratejik, taktik ve fonksiyonel kararlara hizli ve giivenilir bilgi olusturma,

12. Departmanlar arasi iletisimin hizli ve saglikli yapilmasi,

13. S1ivi Kimyasal Mutfagi baglantisi ile regetede kullanilan kimyasallarin boya
makinesine otomatik iletimi ile hatasiz iiretim ve gozlemlenebilir isletme
malzemeleri,

14. Miisteri siparislerin tiretimin tiim eclerinde anlik ve giivenilir bilgi ile izlenmesi,
15. Stok seviyesini istenilen diizeyde tutulabilme ve denetleme,

16. Operasyon maliyetlerinin hizl1 ve hassas olarak hesaplanmasi,

17. Kritik denetleme noktalarinin olusturulmasi ve denetlenmesi,

18. Tasaronlarin giivenilir bilgiler ile takibi,

19. Daha fazla karlilik analizleri,

20. Performansa dayali prim sistemi icin bilgi olusturma,

21. Bilgiye hizli erisim, miisteriye hizl1 bilgi verilebilmesi

22. Zaman tasarrufu

23. Siparisin tam zamaninda istedigi kalitede, istedigi miktarlarda teslimi,

24. Uygun fiyata iiriin elde edebilme,

25. Esnek iiriin siparisi yapabilme, iiriin degistirebilme ve yenileyebilme,

26. Miisterinin kendi siparisini online izleyebilmesi,

27. Miisterinin kendi stoklarina online izleyebilmesi,

28. Hatali boyamalarin minimum seviyeye indirilmesi,

29. Minimum stok seviyelerinin belirlenerek, eksik stok maliyetlerinin minimize

edilmesi,
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30.ISO 9000 kalite sisteminin ihtiya¢ duydugu gec¢mise yonelik izlenebilirligin
saglanmasi,

31. Tekrar islemlerinin (tamir, ilave vs.) izlenmesi ve bu islemde kullanilan fazladan
malzemelerin tespiti, maliyetlerin ¢ikartilmasi,

32. Uriin hata grafiklerinin ¢ikartilmasi, hata analizlerinin yapilabilmesi,

33. Planli bakimlarin izlenmesi, bundan dogabilecek ariza ve iiretim kayiplarinin
minimum seviyeye ¢ekilmesi,

34. Durus analizlerin yapilmasi, minimize edilmesi.

35. Isletmedeki darbogazlarin tespiti
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BOLUM 6. SONUCLAR VE ONERILER

Yazilim programlarina karsi genellikle su yanlis yargilar mevcuttur; Programin
satinalimmasi ve kurulumunun tamamlanmasi biitiin beklentileri karsilar, problemleri

¢Ozer ve iiretim otomasyonunu saglamis olur.

Higbir yazilim programi sihirli bir degnek gibi biitiin faaliyetleri ve beklentileri
otomatik ve sorunsuz bir sekilde gerceklestirecek yapiya sahip degildir. Yazilim
programlarindan bu sekilde bir fonksiyon icra etmelerini beklemek gerceklerden
uzak hayalperest bir yaklasim olur. Kotii yazilim programi olmadigi gibi kusursuz,
mitkemmel yazilim programi iddiasinda bulunmak da gercekgi bir yaklasim degildir.
Bir programin kétii/basarisiz veya iyi/basarili olmasi programin yapisi kadar

programin kullanilis yontemi, diizeyi ve kullanicilarla da yakindan ilgilidir.

Yazilim programlarinin istenen amaca uygun kullanilmasi, istenen diizeyde
kullanilmasi, istenen sonuclari saglamasi ve sistemin gelistirilmesi icin programin iyi
analiz edilmesi, egitimlerin eksiksiz verilmesi/alinmasi, sistem parametrelerinin
dogru ve eksiksiz set edilmesi ve bu calisamalar icin sorumluluklarin belirlenerek
uygun kalifikasyonlara sahip personele delege edilmesi yazilim tabanli {iretim

otomasyon sistemlerinin basariya ulasmasinda en 6nemli belirleyici faktorlerdir.

Otomasyon projesinin Nil Orme A.S.’de basarili bir sekilde gerceklestirilmesindeki
temel etkenler sunlardir;

a. Yonetim sahip ¢cikmustir.

b. Siirecler birbirini kontrol edecek vaziyette diizenlenmistir. (siparig, satin alma,
iretim, irsaliye, muhasebe)

c. Esnek davranilmistir.

d. Direng gosteren kadrolar elimine edilmistir

e. Ise sahip ¢ikan kadrolar istihdam edilmistir. (Endiistri Miih, Bilgi islem vd.)
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Projenin hayata gecirilmesi ile firmada olusan/olusacak kiiltiirel degisim sonucunda
geleneksel olarak yiiriitiilen isler daha farkli bir sekilde yapilmaya baslanacaktir. Bu
baglamda programin mevcut veya olabilecek etkileri/sonuclart su sekilde
Ozetlenebilir;

a) Mevcut hiyerarsik yapida degisiklikler s6zkonusudur.

b) Rapor hazirlayan birimlerin manipiilatif giicleri azalmaktadir.

¢) Sozlii iletisim yazili iletisime doniiserek her bir iletisim saklanmaktadir. (Mevcut
kadrolar bunu istemeyebilir)

d) Aile sirketlerinde bu durumun daha trajik olmasi1 sozkonusudur. (Kurumsal ve
profesyonel anlayisin yeterince yerlesmemis olmasi ile birlikte bilginin seffaf hale

gelmesi ve paylasimin artmasi)

Nil Orme A.S.’de kurulmus olan bu sistemin etkinligini 6lgmek amaciyla Pazarlama
departmam dolayisiyla da miisteri temsilcileri, Orgii ve Boya-Apre isletmeleri ile
ilgili olarak istatistiksel veriler ve grafikler Sekil 6.1, Sekil 6.2, Sekil 6.3, Sekil 6.4,
Sekil 6.5, Sekil 6.6, Sekil 6.7, Sekil 6.8, Sekil 6.9’da verilmistir. Bu raporlarda
sistemin etkinligi ile birlikte ¢alisanlarin, isletmelerin ve ilgili diger unsurlarin da

verimlilik performanslan izlenmektedir.

ALINAN SIPARIS MIKTARLARI (AYLIK)

@Oca BSub OMar
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1
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0
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O Oca 3039 51207.5 37322.12 42454.05 5386.66
@ Sub 2335 44195.8 29618.5 51693.97 2641.22
O Mar 42143.75 21247 37041.94 18143

SiparisiAlan|StokTuru,

Sekil 6.1: Alinan siparis miktarlar1 (aylik)
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Sekil 6.1’de miisteri temsilcilerinin aylar bazinda aldiklar siparis miktarlar1 ve ilgili

grafik goriilmektedir. Bu grafik miisteri temsilcilerinin siparis alma performanslarini

ortaya koymasi acisindan 6nemlidir.

KG
80000

Toplam Miktar2

SEVKEDILEN SiPARiS MiKTARLARI (AYLIK)

IRS TRH
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[msub 48266.5 47440.5 48423.5 4671.6
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Sekil 6.2: Sevkedilen siparis miktarlart (aylik)

Sekil 6.2°de miisteri temsilcilerinin aldiklar siparislerin sevkiyat miktarlar ve ilgili

grafik verilmektedir. Bu grafik Sekil 6.1°deki grafik ile birlikte yorumlandiginda

daha anlamli sonuglar verir. Sekil 6.1°de alinmis olan siparislerin iiretime doniisme

diger bir ifade ile siparisin kesinlesme performansini ve miisteriye sevkiyat/servis

performansini da vermektedir.

Sekil 6.3’te Orgii iiretimi, siparis miktarlar1 ve siparisi karsilama oranlar

verilmektedir. Aym1 zamanda c¢alisilan giin ve calisan kisi sayis1 da verilerek alinan

siparislerin iiretime doniisme performanslart da izlenmektedir.
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Sekil 6.4’te Boyahane iiretimi, siparis miktarlar1t ve siparisi karsilama oranlari

verilmektedir. Aym1 zamanda c¢alisilan giin ve calisan kisi sayisi1 da verilerek alinan

Sekil 6.3: Orgii iiretimi 2005 son 3 ay ve 2006 ilk 3 ay

siparislerin iiretime doniisme performanslart da izlenmektedir.
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S
250,000 255172 —
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Sekil 6.4: Boyahane iiretimi 2005 son 3 ay ve 2006 ilk 3 ay
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Sekil 6.5: Orgii isletmesi ortalama siparis miktar dagilimlari 2006 ilk 3 ay

Sekil 6.5’te alinan siparislerin dagilimlan goriilmektedir. Bu grafikte igletmelerin is
yiikii ve fasondaki is yiiklerinin dagilimi izlenerek makine doluluk durumlar1 ve yeni

makine yatirimlari i¢in analizler yapilabilmektedir.
Sekil 6.6 ve Sekil 6.7°de Boyahane isletmesinin kalite ve tamir performanslar

izlenmekte olup konunun mali boyutlar1 da kontrollii bir sekilde ele alinmaktadir. Bu

rapor isletmenin verimliligini ortaya koymasi acisindan biiyiik onem arzetmektedir.

Subat 2006

43.51%
. jg *ron
B Dis Tamir 56.49 %| B Dis Tamir

Ocak 2006

28.77%

71.23%

Mart 2006

O i¢ Tamir
B Dig Tamir

Sekil 6.6: Boyahane i¢—dis tamir miktar dagilimlar1 2006 ilk 3 ay
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Sekil 6.7: Boyahane tamir miktarlarinin iiretime oran1 2006 ilk 3 ay

Sekil 6.8°de Orgii iiretim performanslar1 karsilastirmali olarak izlenmekte olup

isletme verimliliginde olumsuz veya olumlu gelismeler incelenebilmektedir.
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Sekil 6.8: Orgii iiretimi 2005 ilk 3 ay ve 2006 ilk 3 ay karsilastirmasi
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Sekil 6.9: Boyahane iiretimi — enerji tiiketimi 2005 son 3 ay ve 2006 ilk 3 ay karsilagtirmasi

Sekil 6.9’da Boyahane iiretimi ve enerji tiiketimleri ilgili trendler goriilmektedir. Bu
grafik ile sistemde olabilecek herhangi bir olumsuz gelisme izlenerek nedenleri

arastirilir ve gerekli parametreler kontrol edilir.

Sistemin etkinligini ve verimliligini izlemek i¢in kullanilan bu raporlar disinda
hambez ve mamul kumaslardan olusan iade, sakat vb. atil durumdaki stoklar da C3
ve C4 olarak adlandirilan depolarda tutulmakta ve nedenleri ile birlikte raporlarda

izlenmektedir.

Otomasyon, bircok 6nemli sosyal sonug¢lara neden olmaktadir. Bu nedenlerin basinda
otomasyonun istihdama olan etkisi gelmektedir. Otomasyon, taninmaya basladig ilk
donemlerde issizlige yol acgabilecek bilgisayarli sistemlerin insanin (is giiciiniin,
emegin) yerini alacagi endisesine yol agmistir. Ancak giiniimiizde konunun istihdam
boyutunu irdeledigimizde ¢ok daha farkli sonuglarla karsilagsmaktayiz; bazi1 ¢alisma
alanlarinda istthdam azalmakta ancak yeni istihdam alanlari olusmaktadir. Sistem
mithendisligi, yazilim miihendisligi, programcilar, donanim uzmanlari, web

tasarimcilari, network uzmanlar1 v.b alanlarda istihdam imkanlar1 olugsmaktadir.
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Otomasyonun genel etkisi, kalifiye olamayan bir¢ok isi ve kalifiye olan az sayidaki
isi elimine etmesidir. Bu durum issizlige ve otomasyona kars1 siddetli bir muhalefete
yol acar. Fakat otomasyon, arastirma, gelistirme, dizayn, iiretim, kurulum ve bakim
sahalarinda kendi is alanin1 olusturur ve bu isler elimine olan islerden daha yiiksek
bir licrete ve is tatminine yol acar. Bu isler daha fazla teknik bir seviye ve egitim
gerektirir. Bu igler, insanlarin severek yapacaklar islerdir. En 6nemlisi, otomasyon

verimliligi gelistirerek varlik olusumunu saglar. (Browne and Wayne, 1986)

Sonu¢ olarak; Otomasyon sistemlerinin baglangicta yiiksek mali yatirnmlar
gerektirmesi 6zelikle KOBI’lerde bir ¢ekinceye yol agsa da sagladigi imkanlar ve
yararlar, sistemin kendini kisa siirede amorti etmesi, global ve teknolojik gelismelere
ayak uydurmada itici bir giic olmasi nedeniyle giindeme alinmalar1 ve hizla
kullanilmalart kaginilmaz olmustur. Bu noktada kaybedilecek zamanin telafisi
miimkiin olmayabilir. MRP-ERP sistemleri sonugta otomasyona yonelik birer
yazilim paketleridir ve birbirinden bagimsiz degildir, tam aksine ¢ok siki ve girift
baglantilar1 vardir. Kalite Giivence sistemleri de otomasyon sistemi olmamalarina
ragmen ileri siirdiikleri standartlar nedeniyle bu sistemlerle yakin bir ¢alisma alam
olusturmaktadirlar. Burada 6nemli olan husus; bahsi gegen bu sistemlerin birbirinden

bagimsiz olmalar1 degil birbirlerini tamamlayan yapida olmalaridir.

Yerel diizeyde bir avantaj, ayricalik unsuru olan, global diizeyde ise bir rekabet ve
prestij aract olan modern iiretim-yonetim-bilgi sistemleri mali boyutlar yiiksek olan
projelerdir. Dolayisiyla bu sistemlerin kurulmasi, yasatilmasi ve siirekliligin
saglanmasi can alict bir 6nem tasimaktadir. Bu nedenle bu sistemlerin 6nemi {ist
yonetimden (yonetim kurulu vd.) en alt kademeye kadar kavranmali, gerekli
destekler arttirilarak saglanmalidir. Programin ¢ok giiclii bir sekilde kullamilan
modiillerinin kullanim diizeyi diisiiriilmemeli ve bu konuda taviz verilmemelidir.
Kullanim1 zayif olan modiillerin daha etkin kullaniminin saglanmasi icin ihtiyag
duyulan ¢aligmalarin programi yapilmalidir. Ozellikle bu konularda bilingli direng
gosteren (sisteme karsi olmadigini, sistemin olmasi gerektigini belirten ama katki
saglamayan) kadrolara gerekli yaptirnmlar uygulanmalidir. Sistemin kullaniminda

temel parametrelere ve kodlama sistemine uygun davranilmalidir, aksi durumda
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raporlamalar hatali ¢alisacaktir. Bu da sistemden elde edilecek verimi ¢cok olumsuz

etkileyecektir.

Otomasyon, insanin fiziksel yiiklenmesini, dolayisiyla kassal zorlanma ve
yorgunlugunu azaltan bir olgudur. Ancak tekdiizelik, mental yiiklenme, psiko-sosyal
acidan yakinmindaki is istasyonlarindan soyutlanma gibi olgularin da Ozenle

diisiiniilmesi ve gerekli 6nlemlerin alinmas1 gerekir. (Ozok, 1987)

Giiniimiizde KOBIler, teknolojiyi, stratejilerini hayata geciren bir ara¢ olarak
konumlandirmaktadir. Gelismis analiz araclari, karar destek sistemleri, raporlama
araclart ve siireclere 6zel uygulamalarin 6zellikleri gelistikce, bu hedef daha kolay
gerceklesmektedir. ERP ¢oziimleri, bu ¢abanm en onemli destekgisidir. KOBI’lerin
farkli is yapma bicimleri ve kendilerine 0zgii dinamiklerinin cesitliligi hala son
derece fazladir. Buna karsin operasyonel maliyetlerin diisiiriilmesi ve yatirimlarin
daha etkin gerceklestirilmesi sayesinde KOBI’ler is amaglarina daha etkin bicimde
ulasacaktir. Bu baglamda KOBI’ ler su 3 noktaya dikkat etmelidir:

-Is amaglarinin ve gerekliliklerin bugiiniin sartlarina gore belirlenmesi

-Potansiyel ¢oziimlerin, iireticilerin ve katma degerli saticilarin degerlendirilmesi

-Planlarin bugiin icin degil gelecek icin yapilmasi

Rekabet giiciinii korumak ve gelistirmek isteyen igletmelerin vizyon ve stratejilerini
gozden gecirmeleri gerekmektedir. Yogun rekabet, isletmeleri {iriin/hizmet
kalitelerini artirmaya, pazara tepki hizin1 yiikseltmeye ve bunlari basarirken de
maliyetlerini diisiirmeye zorlamaktadir. Her isletme, bir tedarik zinciri icindedir.
Degisimlere hizli ve ekonomik tepki verebilmek icin, isletmenin tiim fonksiyon,
sire¢ ve kaynaklarinin entegre bir sekilde planlanmasi ve kontrol edilmesi

gerekmektedir.

Uretim yonetiminin diger isletme departmanlarinin faaliyetleri ile ilgilenmesi
ve bunlar arasinda bir koordinatoér rolii oynamasi, ¢ok karmasik bir haberlesme
sistemi icinde yiiklii kirtasiye islemlerinin yapilmasini ve toplanan bilgilerin hizla
degerlendirilmesini gerektirir. Bu nedenle son yillara kadar bilgi islem yontemleri

liretim yOnetiminin en Onemli konularindan biri olmaya devam etmistir.
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1950’den bu yana biiyilk gelisme gosteren elektronik makinalar bilgi islemin
fiziksel kismini o6nemli Olciide coziimlemistir. Ancak insanin, bilgisayarlarin
yapisina uygun yeni ¢alisma diizenine alistirilmasi sonucu heniiz basarili bir
sekilde halledilmis degildir. Dolayisi ile oniimiizdeki yillarda iiretim yonetiminin
en 6nemli sorunu yoOneticilerin ve yonetilenlerin bilgisayar ¢aginin zorunlu kildigi

yeni calisma diizenine adaptasyonuna iliskin problemlere ¢6ziim aranmas1 olacaktir.

Yukarida 6zetlemeye calistifimiz tarihsel gelisime bakarak iiretim ydnetiminin
gelecekteki durumu hakkinda bir tahminde bulunmak miimkiindiir.
Oniimiizdeki yillarda iki konuda sa§lanacak gelismelerin iiretim yonetimini
etkileyecegi sOylenebilir. Bunlar;

1. Daha biiyiik kapasiteli ve hizl1 bilgisayarlarin gelistirilmesi ve

2. Teorik alandaki bulgularin uygulama oraninin artmasidir. Bu konularda
saglanan basarinin derecesine bagl olarak iiretim sistemlerinde

a) Biitiin faaliyetlerin tamamen mekanize edildigi bir islem {iinitesi ve

b) Yeni yontemlerin gelistirildigi ve ileri diizeyde bilimsel arastirmalarin yapildigi
bir arastirma {iinitesi, olmak iizere iki ana departman olusacaktir. Birinci
tinitede hemen hemen hi¢ insan bulunmayacaktir. Bu nedenle {retim
yonetiminin simdiki fonksiyonlar isletmenin beyin giiciinii olusturmak {izere ikinci
tinitede toplanacaktir. Boylece heniiz erisilmemis bir ama¢ olan Tam Otomatik

Fabrika ideali gerceklesmis olacaktir. (Kobu, 1987)

Bir projenin, yazilim ve donanim boyutuyla hayata gecirilmesi i¢in harcanan finansal
kaynaklar, bu is icin ayrilan zaman, insan kaynaklari, egitim ve destek hizmetleri
kiigiimsenmeyecek kadar onemli cabalardir. Bu kadar kaynak ve emek harcanan
projelerin basarilt olmasi icin ¢aba sarfetmek yalnizca firmalarin gelismesi i¢in degil
ayn1 zamanda bir iilkenin teknolojik ve sosyo-kiiltiirel gelismislik diizeyi agisindan
da ¢ok onemlidir. Ozel ve kamu kuruluslar1 bir iilkenin aynasidirlar. Bu kuruluslarda
gelismislik, egitim ve teknolojik diizey ne kadar iyi olursa iilke geneline yansimasi
da o oranda iyi olacaktir. Programcisindan kullanicisina kadar bu tiir projelerde
gorev alan biitiin sorumlular konuya sadece istihdam boyutuyla degil belirtmis
oldugumuz bu ¢ok 6nemli noktay1 dikkate alarak iizerlerine diigseni fazlasiyla yapmak

durumundadirlar.
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EK-A

SQL deyim, komut ve operatorleri

SQL deyim,
komut ve 'Yazim Formati Kullanim amaci, anlan
operatorii
Select Tablol.Alanl. Tablol.Alan2 [ * ] From \Veritabanindaki tablolardan hangi alanlarin
Select TabloAd . ’ . o (kolon/siitun/degisken) segilecegini/alinacagin
abloAdi belirtmek icin kullanilan bir komuttur.
From Select * From personel,ucretler, [Uzerinde islem yapilacak tablo/tablolari
0 Select ad,soyad From personel belirtmek/se¢mek i¢in kullanilir.
. . . |Veritabanindaki tablo/tablolardan istedigimiz
\Where Sorgulama Ifadesi (kriter,6lgiit), kriterlere uyan kayitlari listelemek istiyorsak bu
‘Where Select Personel_Adi From Personel Where lkomutu kullanirz. ihtiyag duydugumuz verilerin
350<Personel_maas<500 sadece bize yarayan 6zet kismim veritaban iizerinde
bir filtreleme iglemi yaparak almig oluruz.
Select Distinct Personel Adi From Personel Where IBirbirinden farkli kayitlarin listelenmesi icin diger bir
Distinct P 1 M ; = ] lifade ile birbirinin aynist olan kayitlarin
ersonel_llaas listelenmemesini saglar
Sorgulama sonucunda veritabanindaki tablolardan
lelde edilen kayitlar belirtilen alanlara (kolon/siitun)
Order By Select * From Personel Order By Ad,Soyad lgdre, ya azalan (biiyiikten kiigiige) sirada ya da artan

sirada (kiiciikten biiyiige) dogru listelenir. Default
(varsayilan, standart) siralama diizeni ASC' e goredir.

. Select * From Personel Order By Dogum_TarihiKiiciikten biiyiige dogru (artan) siralama yapmamizi
Asc (Ascending) [, c,Ad,Soyad aglar.
Desc Select * From Personel Order By Dogum_Tarihi Biiyiikten kiiglige dogru (azalan) siralama yapmanizi
(Descending) Desc,Ad,Soyad saglar.
IGruplanan yada birlestirilen kayitlarin hangi kritere
Select Personel. Ad, Personel.Soyad, Personel. Maas From(gore sorgulanmasi ) .
Personel lgrup fonksiyonlarinin kriterleri i¢in kullanilir. Sum,|
Havmg (Count vb. gibi. Group BY kayitlan birlestirdikten|
Grot‘lp By Personel.Ad, Personel.Soyad, Personel. Maas sonra, Having deyimide, Having yan timeesini
Having 350< Personel. Maas<1000 kosullarin1 saglayan ve Group By yan tiimcesi ile
birlestirilen kayitlari listeler.
istatistik amaglar igin kullamilir Group by deyimi
Group By Gruplanacak Hiicreler ISum, Count kullanarak toplam bir sonug ile bir
Group By Select Giris_Tarth1,Count(*) From Personel tablodan istenilen kritere gore istenilen hiicreler alinir
Group By Giris_Tarih1 ve yine group by'dan sonra yazilan hiicrelere gére
ruplanir. Group By istege baglidir
|Veritabanindaki tablolarda bulunan bir veya daha
\Update tablo ad1 Set kolonl=degerl, kolon2=deger2, fazla alanin giincellenmesi amaciyla kullamilir
Update .Where kosul; Belirtilen_kriter'le're gore tablodan ilgili kayit/kayitlart
[Update ucretler Set aylik_ucret=aylik_ucret*1.10 jalarak degerlerini degistirmeye yarayan SQL
komutudur.
Delete IDelete [Tablo.*] From Tablo Where sorgulama ifadesi  [Tablodan bir yada daha fazla kayit silmek igin

IDelete From Personel Where Yas>30

kullaniriz.

Insert Into

[Insert Into TabloAd: [(alanl[, alan2][, ...]])] [IN
digveritabani]
Select [kaynak.]alanl1[, alan2[, ...] From tabloAd1

deger2|, ...])
Insert Into tablo1 Select kolon1,kolon2,..From tablo2
lInsert Into New_Customer Select Name,City From Customer

[Tabloya yeni bir kayt (veri girisi, satir) eklemek icin

Insert Into TabloAd: [(alanl[, alan2[, ..]])] Values (degerl[j,, komutu kullaniriz

Select * From Maas Where Personel_Maas Between 350)

IBir aralik belirterek sorgulama yapmak gerektiginde
lkullanilacak bir operatordiir. Kosul belirtirken iki

Between /And 600 I 0 rd !
[deger arasim1 belirtmek i¢in kullanilir. Where ile
Select * From Personel Where Yas>=30 And Yas<=40 bﬁme kullamImalidir. ¢
Select * From Personel Where Personel_Adi In (" Mehmet K_f)sul . behmrken. ““‘1““.‘ ne. Belli bir . k‘)lo.nu
IN - H 50 s kiimesini vererek islemimizi daha kolay bir sekilde]
»' Hasan*,” Osman *) apabiliriz. Where ile birlikte kullamlmalidur.
Select * From Personel Where Personel Adi Like icinde belli bir karakter dizisi bulunan verileri (data)
RAANTA - lelde etmek icin kullamlabilecek bir operatordiir. Eger
LIKE Select * From personel Where adres Like '%Istanbul%' pradigimiz kaydin bulunmast i¢in tam bir

Select * From personel Where adres Like '%1stanbul'
Select * From personel Where adres Like 'Istanbul%'

lkarsilagtirma yapamiyorsak o zaman kullamiriz.
\Where ile birlikte kullanilmalidir. % isareti uzunlugu
onemsiz olmak iizere yazildig: yere her tiirlii ifade
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Select * From Personel Where Personel _Adi Like ‘A%’

[eelebilir anlamindadur. ? isareti ise bir karakter olmak
lizere her tiirlii degeri alabilir anlamindadir.

Select Sum(kolon_adi1) From tablo

IYapilan sorgulamada kriteri karsilayan sayisal

SUM Select Sum(aylik_ucret) From ucretler bilgilerin toplamini verir.

Select AVG(kolon_ad1) From tablo [Yapilan sorgulamada kritere karsilik gelen sayisal
AVG Select AVG(aylik_ucret) From ucretler bilgilerin aritmetik ortalamasini alr.
Count(*) Select Count(*) From tablo |Yapilan sorgulamada kritere uyan sayisal bilgilerin

Select Count(*) From personel ladetini hesaplar.
CO.UI?t Select Count(D%st}nct kolon_ad1) From tablo Yapilan soreulamada kritere uymayan sayisal
(Dlstlnct) Select Count(Distinct ad) From personel bilgilerin adetini hesaplar.

Select Max(kolon_ad1) From tablo |Yapilan sorgulamada kritere uyan sayisal bilgilerin en
MAX Select Max(aylik_ucret) From ucretler bbiiyiik degerini yakalar.

Select Min(kolon_adt) From tablo |Yapilan sorgulamada kritere uyan sayisal bilgilerin en
MIN Select Min(aylik_ucret) From ucretler kiiciik degerini yakalar.

Select Stdev(kolon_ad1) From tablo Yapilan sorgulamada kritere uyan sayisal bilgilerin
STDEV Select Stdev(aylik_ucret) From ucretler standart sapmasni alir.

Select Stdevp(kolon_ad1) From tablo [Yapilan sorgulamada kritere uyan sayisal bilgilerin
STDEVP Select Stdevp(aylik_ucret) From ucretler listatistiksel standart sapmasim alir.

Select Var(kolon_adi) From tablo |Yapilan sorgulamada kritere uyan sayisal bilgilerin
VAR Select Var(aylik_ucret) From ucretler varyansini alir.

Select Varp(kolon_adi) From tablo [Yapilan sorgulamada kritere uyan sayisal bilgilerin
VARP Select Varp(aylik_ucret) From ucretler listatistiksel varyansini alir.
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EK-B

1. Yedek Parca Stok Listesi

Select StokAnmaKodu,

(Select StokAnmaAdi From yedekparcalar(Nolock) Where
StokAnmaKodu=StokHarAmbar.StokAnmaKodu) STOK_ANMA_ADI,
(Select UrunGrupKodu From yedekparcalar(Nolock) Where
StokAnmaKodu=StokHarAmbar.StokAnmaKodu) URUN_GRUP_KODU,
(Select OzelKod1 From yedekparcalar(Nolock) Where
StokAnmaKodu=StokHarAmbar.StokAnmaKodu) MAKINA_TiP1i,
(Select OzelKodd2 From yedekparcalar(Nolock) Where
StokAnmaKodu=StokHarAmbar.StokAnmaKodu) BOLUM,

(Case When AmbarNo='012' Then Miktarl else 0 end) As [012] From
StokHarAmbar(Nolock) Where StokTuru="YEDEK PARCA' And Miktar1>=0 And
UretimNo=0 And UretimDetayNo=0 And AmbarNo in ('O12')

Order By StokAnmaKodu, STOK_ANMA_ADI, URUN_GRUP_KODU,
MAKINA_TIiPi, BOLUM, 012 ASC

2. Combo?2 Planlanan Siaprisler Raporu, Cift Tarih

SELECT DISTINCT urelsEmriB.DuzenlemeTarihi AS 'PlaTarihi’,
sipAnaSiparis.FirmaKodu, sipAnaSiparis.AnaSiparisNo AS 'SipNo',
sipAnaSiparis.FirmaSiparisNo AS 'FirSipNo', SipDetayKumas.UretimNo AS 'UrNo',
urelsEmriSiparis.UretimDetayNo AS 'UrDNo', StokHambezler.StokAnmaKodu,
StokHambezler.StokAnmaAdi, StokHambezler.Pus, StokHambezler.Fein,
SipDetayKumas.Miktar2 AS 'Mik’, urel[sEmriB.MakinaNo AS 'MakNo',
Makinalar.OzelKod2 AS 'Blm'

FROM BOYABASKI.dbo.Makinalar Makinalar, BOY ABASKI.dbo.sipAnaSiparis
sipAnaSiparis, BOYABASKI.dbo.SipDetayKumas SipDetayKumas,
BOYABASKI.dbo.StokHambezler StokHambezler, BOY ABASKI.dbo.ureIsEmriB
urelsEmriB, BOY ABASKI.dbo.urelsEmriSiparis ureIsEmriSiparis

WHERE SipDetayKumas. AnaSiparisNo = sipAnaSiparis.AnaSiparisNo AND
StokHambezler.StokAnmaKodu = SipDetayKumas.StokAnmaKodu AND
StokHambezler.StokTuru = SipDetayKumas.StokTuru AND
urelsEmriSiparis.IsEmriNo = ure[sEmriB.IsEmriNo AND
urelsEmriSiparis.UretimNo = SipDetayKumas.UretimNo AND

urelsEmriSiparis. AnaSiparisNo = sipAnaSiparis.AnaSiparisNo AND
urelsEmriSiparis. AltSiparisNo = SipDetayKumas.AltSiparisNo AND
urelsEmriSiparis. AnaSiparisNo = SipDetayKumas.AnaSiparisNo AND
urelsEmriSiparis.GrupSiparisNo = SipDetayKumas.GrupSiparisNo AND
Makinalar.MakinaNo = urelsEmriB.MakinaNo AND
((ureIsEmriB.MakinaTuru="YUVARLAK ORME') AND
(ureIsEmriB.DuzenlemeTarihi>? And ureIsEmriB.DuzenlemeTarihi<?) AND
(Makinalar.OzelKod2<>'F"))

ORDER BY urelsEmriB.DuzenlemeTarihi
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3. Orgii Uretim Raporu
Select X.[P.MAK],
X.[G.MAK],

X.[BLM],

X.[T - C],

X.[PUS / FINE],
X.[KUMAS CINSI],
X.JASN / MSN],
X.[UN],

X.[IE],

X.[SIP TARIHI],
X.[TERMIN],
X.[FIRMA],

X.[SIP MIK],

X.[IE MIK],
X.[URETILEN],
X.[KALAN],

X.[GR],

X.[M A Y],

X.[SEVK YERI],
X.[MAK],

X.[KG],

X.[SonTop]

FROM

(Select A.[]M.NO] AS [P.MAK],
ISNULL(B.KKMakinaNo,A.[M.NOJ+'Ur Yok') AS [G.MAK],
A.[BLM],

A[T-C],

A.[PUS / FINE],
A.[KUMAS CINSI],
A.JASN / MSN],
A.JUN],

A.[IE],

A.[SIP TARIHI],
A.[TERMIN],
A.[FIRMA],

A.[SIP MIK],

A.[IE MIK],
A.JURETILEN],
A.[KALAN],
A.J[GRAMAIJ2] AS [GR],
A. M A Y],

A.[SEVK YERI],
ISNULL(B.KKMakinaNo, Ur Yok")AS [MAK],
B.[KG],

B.[SonTop]

From

/*Orgii {iretim raporu anakisim*/
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(
Select [M.NO]=A.MakinaNo,

[BLM]=D.0zelKod2,

[T - C]=D.OzelKod3,

[PUS / FINE]=B.Pus+'/'+B.Fein,

[KUMAS CINSI]=(Select StokAnmaAdi From StokHambezler(Nolock) Where
StokAnmaKodu=B.StokAnmaKodu),

[ASN / MSN]=convert(varchar(10),C.AnaSiparisNo)+'/'+C.FirmaSiparisNo,
[UN]=B.UretimNo,

[IE]=A.IsEmriNo,

[SIP TARIHI]=C.AlinmaTarihi,

[TERMIN]=B.SonTerminTarihi,

[FIRMA]=C.FirmaKodu,

[SIP MiK]=B.Miktar2,

[IE MiK]=(Select Miktar2 From UreISEmriSiparis(Nolock) Where
IsEmriNo=A.IsEmriNo),

[URETILEN]=ISNULL((Select sum(NetKg) from HambezToplar(Nolock) Where
UretimIsEmriNo=A.IsEmriNo),0),

[KALAN]=(Select Miktar2 From UreISEmriSiparis(Nolock) Where
IsEmriNo=A.IsEmriNo)-

ISNULL((Select sum(NetKg) from HambezToplar(Nolock) Where
UretimIsEmriNo=A.IsEmriNo),0),

[GRAMAIJ2]=(B.GramajGrM?2),

[M A Y]=Right(rtrim(B.StokAnmaKodu), 1),

[SEVK YERI]=C.SevkYeri

From UrelsYukleri A(Nolock), SipdetayKumas B(Nolock), SipAnaSiparis
C(Nolock), MAkinalar D(Nolock), UreIsEmriB I(NoLock)

Where A.UretimNo= B.UretimNo

And A.IsEmriNo= L.IsEmriNo

And B.AnaSiparisNo = C.AnaSiparisNo

And A.MAkinaNo= D.MakinaNo

And A.MakinaTuru="YUVARLAK ORME'

And (I.IsEmriOnayi="H' Or B.BitimOnayi="H")

A,

/*makineler ve iiretimler*/

(

Select UretimIsEmriNo, UretimNo, UretimDetayNo, KKmakinaNo,
[KG]=Sum(NetKG),[SonTop]=Convert( datetime,Max(KKTarihi),100)
From HambezToplar(NoLock)

Where UretimIsEmriNo>"280000'

Group By UretimIsEmriNo, UretimNo, UretimDetayNo, KKmakinaNo
)B

Where A.IE*=B.UretimIsEmriNo

UNION

Select

'BOS,

A2.[G.MAK],

A2.BLM,

A2.[T-C],
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A2.[PUS / FINE],

C2.StokAnmaAdi AS [KUMAS CINSI],
convert(varchar(10),C2.AnaSiparisNo)+/'+C2.FirmaSiparisNo AS [ASN / MSN],
A2.UN,

NULL,

NULL,

NULL,

C2.FirmaKodu AS FIRMA,

NULL,

NULL,

NULL,

NULL,

C2.GramajGrM2 AS [GRAMAIJ],

NULL,

NULL,

NULL,

NULL,

A2.SonTop

From

(Select 'z'+Aa.MakinaNo AS [G.MAK],

Aa.OzelKod2 AS [BLM],

Aa.OzelKod3 AS [T - C],

Aa.Pus+'/'+Aa.Fein AS [PUS / FINE],

Bb.UN,

Bb.SonTop

From

(

Select A.MakinaNo, A.OzelKod2,A.OzelKod3, A.Pus,A.Fein

From Makinalar A(Nolock) Where A.MakinaTuru="YUVARLAK ORME' And
A.MakinaNo not like 'F%' And A.MakinaNo not in

(Select distinct MakinaNo From UrelsEmriB(Nolock) Where BaslangicTarihiSaati is
not Null And BitisTarihiSaati is Null And MakinaTuru='YUVARLAK ORME)
)Aa,

(

Select [UN]=Max(UretimNo), KKmakinaNo,[SonTop]=Max(KKTarihi)

From HambezToplar(NoLock)

Group By KKmakinaNo

)Bb

Where

Aa.MakinaNo=Bb.KKmakinaNo

A2,

(

SELECT SipDetayKumas.AnaSiparisNo, sipAnaSiparis.FirmaSiparisNo,
sipAnaSiparis.FirmaKodu, SipDetayKumas.UretimNo,
StokHambezler.StokAnmaAdi, SipDetayKumas.GramajGrM2 FROM sipAnaSiparis,
SipDetayKumas, StokHambezler

WHERE StokHambezler.StokAnmaKodu = SipDetayKumas.StokAnmaKodu AND
StokHambezler.StokTuru = SipDetayKumas.StokTuru AND
sipAnaSiparis.AnaSiparisNo = SipDetayKumas.AnaSiparisNo
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)C2

Where A2.UN=C2.UretimNo

)X

ORDER BY [BLM], [G.MAK] ASC,[SonTop] DESC

4. Orgii Personel Uretimleri

SELECT Personel.PersonelAdi, HambezToplar.UretimNo,
HambezToplar.UretimIsEmriNo, StokHambezler.StokAnmaAdi,
Sum(HambezToplar.NetKg) AS "Toplam/NetKg'

FROM BOYABASKI.dbo.HambezToplar HambezToplar,
BOYABASKI.dbo.Personel Personel, BOY ABASKI.dbo.SipDetayKumas
SipDetayKumas, BOY ABASKI.dbo.StokHambezler StokHambezler
WHERE Personel.PersonelKodu = HambezToplar.PersonelKodu AND
SipDetayKumas.UretimNo = HambezToplar.UretimNo AND
StokHambezler.StokAnmaKodu = SipDetayKumas.StokAnmaKodu AND
StokHambezler.StokTuru = SipDetayKumas.StokTuru AND
((HambezToplar. KKTarihi>? And HambezToplar.KKTarihi<?) AND
(Personel.UretimMerkezNo Like '0%"))

GROUP BY Personel.PersonelAdi, HambezToplar.UretimNo,
HambezToplar.UretimIsEmriNo, StokHambezler.StokAnmaAdi

5. Boyahane Ham-Degerlendirme Kumas Stok Raporu

SELECT sipAnaSiparis.FirmaKodu, sipAnaSiparis. AnaSiparisNo,
sipAnaSiparis.FirmaSiparisNo, StokHarAmbar. UretimDetayNo,
StokHarAmbar.UretimNo, StokHarAmbar.StokAnmaKodu,
StokHambezler.StokAnmaAdi, StokHarAmbar.StokKodu,
StokHarAmbar.OpPlanSiraNo, StokHarAmbar.Miktar2

FROM BOYABASKI.dbo.sipAnaSiparis sipAnaSiparis,
BOYABASKI.dbo.SipDetayKumas SipDetayKumas,
BOYABASKI.dbo.StokHambezler StokHambezler,
BOYABASKI.dbo.StokHarAmbar StokHarAmbar

WHERE SipDetayKumas. AnaSiparisNo = sipAnaSiparis.AnaSiparisNo AND
SipDetayKumas.UretimNo = StokHarAmbar.UretimNo AND
StokHambezler.StokAnmaKodu = StokHarAmbar.Stok AnmaKodu AND
StokHambezler.StokTuru = StokHarAmbar.StokTuru AND
((StokHarAmbar.AmbarNo=?) AND (StokHarAmbar.Miktar2<>$0))
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