CURUROVA ONiVERSIiTESH
SOSYAL BiLiMLER ENSTiTUSU
1SLETME ANABiLiM DALI

URETiM VE STOK KONTROL SiSTEMLERiNiN Bil.GiSAYAR ARACILIGI
iLE PLANLAMASI, KONTROLU VE BiR BUOYUK MAGAZA iSLETMESINDE
UYGULAMASI

TEZ DANISMANI: Prof. Dr. HOSEYiN OZGEN

HAZIRLAYAN : HIKMET MARASLI

DOKTORA TEZi

| U]
. YUKSEKDERETIM KUBOL
10 DOKUMANTASYON MERKEZ

ADANA

1992




ONSOZ

Bu ¢alismanin amaci; Uretim ve Satis yapan isletmelerde,
firetim ve stok kontrol sistemlerinin bilgisayar destekli
olarak yapilmasinin incelenmesi ve bilgisayar destekli Giretim

ve stok kontrol sisteminin gelistirilmesidir.

Uygulama icgin segilen isletmede dretim ve stok
sistemleri incelenerek {iretim ve stok sistemleri ic¢in
bilgisayar paket programlari gelistirilerek igletmenin
bilgisayar sistemine gecigi saglanmigtir. Calisma yvapilan
isletmede satis sistemi igin gubuk kodlama sistemi

gelistirilerek bilgisayar uyvgulamasina konulmustur.

Geligtirilen bilgisayar paket programlari sayeginde,
isletmede firetim, satinalma, stok ve satis iglemleri, ginliik
satislar, stok hareketleri, {iretim miktarsi, iretim

maliyetleri ve siparis takibi yapilmaktadir.

Gelistirilen bilgisayar paket programlara, firetim

ve/veya satis yapan diger isletmelerde kullanilabilir.

Calisma sirasinda yakin ilgi ve yardimlarini gbrdiigtm,
doktora tez ydnetmenim Sayin Prof.Dr. Hiiseyin OZGEN e, C.0.
Bilgisayar Bilimleri Uygulama ve Arastirma Merkezi midiirl
degerli hocam 8Sayin Prof.Dr. ilhami YEGINGiL e, ve uygulama
vaptigim bliyik magaza isletmesinde bana her tirlii destek ve

yvardimi saglavan degerli yBneticilere tesekkirtin sonsuzdur.
Calismanin, isletmelerin {firetim wve =~ stok kontroli
sorunlarinin ¢dziimiinde kullanilmasi wve yararli: olmasi en

icten dilegimdir.

Adana 20/01/1992 Hikmet MARASLI
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Uretim ve satis yapan bluyik isletmelerde, is
akislarindaki yogun bilgilerin planlanmasi ve kontrol
edilmesi ancak bilgisayar teknolojisinden yararlanmakla
miimk{in olabilmektedir. Clnkilt bilgisayarlarda c¢cock fazla bilgi

saklanabilmekte, bilgiler hizl: ve dofru bir sgsekilde .
islenerek isletme icin gerekli bilgiler elde
edilebilmektedir.

Etkin bir bilgisayara dayali {retim ve stok kontrol
sistemi, isletme yBneticilerini rutin iglerle uBrasmaktan
kurtararak, ybneticilerin ileriye déniik planlama yapmak

suretiyle etkin kararlar alabilmesine olanak saglar.

Bilgisayara dayali stok kontrol sistemi sayesinde,
isletmedeki stok azalmalari aninda belirlenerek, stok

olmamasi nedeniyle meydana gelebilecek miisteri kayba
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8nlenebilmektedir.

Diger taraftan fazla stoklar tesbit edilerek, isletmenin
isletme fonlarini gereksiz yere vatirim yapmasini
tnlemektedir.

Bilgisayara dayalil {iretim sisteminde ise, f{iretim ic¢in
verilen siparislerin zamaninda karsilanmasi, {iretimde
kullanilan hammadde, vyarimamul ve malzeme israfinin en aza

indirerek en az maliyetle {iretim yvapilmasi saglanmaktadir.

itsletmelerde bilgisayara dayali etkin bir tGretim ve stok
kontrol sisteminin kurulmasi ve uygulamaya gecirilmesi

amaciyla bu c¢calisma yapilmistir.

Bu calismada, konuyla ilgili gerekli literatir
incelenerek, bilgisayara dayali f{iretim ve stok kontrol

sistemleri hakkinda bilgi verilmistir.

Bilgisayara dayali f{iretim ve stok kontrol sisteminin
kurulmasi amaciyla Tirkiye 'de daha 6nce kurulmus olan bliyilk
magaza isletmelerinde incelemeler vapilmistair. Bu
incelemelerden sonra isletmenin {Uretim ve stok kontrol

sistemi incelenmistir.

Yapilan incelemeler ve teorik bilgiler kullanilarak
uygulama yapilan igletmede isletmenin Uretim ve stok kontrol
sistem yapisi icin bilgisayar destekli {iretim wve stok kontrol
sistemi tasarlanmistir. Tasarlanan sistem i¢in bilgisayar
programlari gelistirilmis ve isletme icin bilgisayar secimi
vapilarak gelistirilen bilgisayar programlarili uygulamaya
konulmustur.

Yedi Dbtlimden olusan bu c¢alismada birinci bdliimde,
bilgisayara dayali {iretim ve stok kontrol sistemleri hakkinda
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genel bilgiler wverilerek, c¢alismanin amaci ve uygulama

yontemleri hakkinda bilgi verilmistir.

tkinci btlimde, konu ile ilgili 1literatiir g8zden

gecirilmistir.

Uclincli b8lltimde, tiretim wve stok kontrel sistemleri ile
ilgili bazi kavramsal bilgiler verilmistir.
DErdiindli bolimde, malzeme ihtiyvac planlama sistemi ve

bilgisayarla uygulama y6ntemleri aciklanmistir.

Besinci b6 limde, bilgisayara dayalz olarak blaylik
uluslararasi bilgisayar firmalari tarafindan gelistirilen

paket programlar hakkinda bilgiler verilmistir.

Altinci bélimde, Konfeksiyon 1liretimi yapan ve c¢ok
cesitli mal satan bir Dbliyiik magaza isletmesinde uygulama
vapilmistair.

Yedinci ve son bd1llum, ¢alismanin bir gensl

degerlendirmesine ybnelik tartisma ve Onerilere ayrilmistair.
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ABSTRACT

COMPUTERIZED PLANNING CONTROL OF PRODUCTION AND INVENTORY
SYSTEMSAND ITS APPLICATION IN A LARGE DEPARTMENT STORE

SUPERVISOR : PROF. DR. HUSEYiN OZGEN
. ~ BY : HiKMET MARASLI

CUKUROVA UNIVERSITY
INSTITUTE OF SOCIAL SCIENCES
DEPARTMENT OF MANAGEMENT

DOCTORAL DISSERTATION

Planning and control of information used in
organization®s daily activities can best be managed through
the use of computers in large organizations. Because
computers are capable of storing, processing, and retrieving

the needed information effectively and efficiently.

An effective computer-aided production and inventory control
systems can relieve the managers from routine works and
allows them focus on planning activities and decisions for

future.

Through the aid of computer-aided inventory control
system, organization’s reducing inventory can be identified
instantly, and therefore customer dissatisfaction due to lack
of certain items can be minimized. At the same time, excess
inventories can also be identified through the computer-aided
inventory control system in a short time, allowing the

organizations financial resources to be used efficiently in
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other activities. Furthermore, the system allows the

organization to produce efficiently by reducing waste in the

use of raw materials, and semi-finished products.

The purpose of this study is to design computer-aided
production and inventory control system and apply it to large

clothing store.

In order to-complete this study related 1literature in
computer—-aided production and inventory control systems was

reviewed.

To design a computer—-aided prroduction and inventory
control systems previous projects in other organizations have
been examined. Then, production and inventory control system

of the organization under study was analyzed.

Information obtained as a result of observation in other
organization experience with the computer-aided design was
used to design and develop a computer-aided production and
inventory control system for the clothing store in this

study.

This research is made wup of seven sections. The first
section is devoted to information on the general aspects of

computer-aided production and inventory control systems.

In the second section, related literature about the

subject is reviewed.

In section three, concepts and terminology related to

production and inventory control systems are provided.

The fourth section includes material requirements
planning system, and its application with the aid of
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computers.

In section five, packaged computer programs, developed
by internationally recognized firms, as related to computer

aided production and inventory control system was explained.

In the sixth section, an application of the system to a
firm in the clothing industry with several products is

described.

Section seven, the final section, devoted to the

evaluation and discussion of the of applications.
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BOLOM I
GiR1S

Uretim, bir fiziksel wvarlik {izerinde onun deBerini
artirici bir degisiklik vapmak veya hammadde ve yari
mamulleri mamule doniistiirmektir (ACAR, 1989, 8.9). Hizmet
(Egitim, ulasim, -‘dagitaim vb.) fiziksel olmayan tUretimdir.
Uretim, insan ihtiyaclarinin dogZa tarafindan tam olarak
karsilanamamasli sonucu ortaya c¢ikan beseri bir faaliyettir
(KOBU, 1982, s.1); Uretim kaynaklarinin birlestirilmesidir.
Bu birlestirmenin uygun oranlarda yapilmasi yine ekonominin
temel kurallarindan biridir. Bu nedenle fiilen {Uretime
gecmeden 6nce iiretimin planlanmasi ve sonrada programlanmasi
gerekmektedir. Tim bu faaliyetler ve bunlara iliskin ek
galismalar f{iretim ydnetimi olarak adlandirilar. Uretim
ybnetimi, bir isletmenin {iretim kaynaklarinin f{firetilmesi
istenen miktarlardaki mamuliin, belirlenen kalitede, istenen
zamanda olabildigince diisiik maliyetle liretilmesini saglayacak
sekilde koordinasyonudur.

Stok, isletmelerde belirli bir zamanda hammadde, yari
mamul, mamul madde, malzeme, materyal, yedek parca big¢iminde
bulunan ve kullanilmayan durumda olan ve dSner sermayenin
bagli bulundugu, ekonomik degeri olan ve sermaye yatirimi

olarak bakilan fiziksel mallardir.

Stok kontrolii, bir firmanin elinde bulundurdugu mallarin
cegidini, miktarini belirlemek ve miktarlari limitlerle
karsilagtirmak i¢in yapilan igslemdir.

Bilgisayara dayali f{iretim ve stok kontrolii; daha hizla
ve dogru kararlar alabilmek ic¢in, bilgilerin hizli ve dogru
deferlendirildigi bilgisayarlardan yararlanmayi



gerektirmekdir.

Bilgisayara dayali etkin bir tiretim wve stok kontrol
sistemi, (1) geligmis misteri hizmeti, (2) Stok azaltimi ve
(3) lretkenlik artisi gibi faydalar saglar.

Bilgisayara dayalil {iretim ve stok kontrol sisteminin

gelistirilmesindeki ana ama¢lar sunlardir: '

- Uretim ve stok kontrol seviyelerini planlamak ve
kontrol altinda tutmak,

— Uretim faaliyetlerini daha iyi y®netmek ve kontrol
etmek igin gelismis yOSntemler sunmak,

- Misteri siparisi ile teslimat arasindaki siireyi
kisaltarak miisteri iliskilerini gelistirmek,

— Uretim ve satis hedeflerine ulasilmasina yetecek kadar
stok bulundurarak stok bulundurarak stok yatirimlarini
minimize etmek,

- itstisnai durumlari raporlayarak isletme yBnetiminin
daha verimli c¢alismasina olanak saglamak,

- Glinllk kirtasiye islerini szaltarak etkin ve verimli
bir calisma ortami saglamak,

— Artan is hacmini, personel sayisindaki artisi en azda
tutarak kontrol altinda tutabilmeyi saglamak.

Calismanin amaci; Uretim ve stok kontrol sistemlerinin
bilgisayar araciligi ile planlanmasi ve kontrol edilmesine
ybnelik sistem geligtirip uygulamaya aktararak tilke
kalkinmasina katkida bulunmaktir.

Bu amaci gerceklestirebilmek ic¢in, konu ile ilgili
literatiir incelenerek, cok cesitli mal {retim ve satisi yapan
bir bliylik magaza isletmesindeki mevcut {iretim ve stok kontrol
sistemi ayrintili: bir sekilde gbzden gecirildikten sonra,
bilgisayar destekli bir {iretim ve stok kontrol modeli



uygulamasi yapilmistair.

Bu calismanin uygulamasi agsamasinda, sirasiyla
bilgisayara dayali bir {tretim wve stok kontrol sesistemi
tasarlanmig ve tasarlanan bu sisteme gdre bilgisayar paket

programlari geligtirilerek uygulamaya konulmustur.



BOLUOM II

KONUYLA iLGiLi CALIGMALAR

Envanter bazli {iretim kontrol sistemlerinin tarihcesi
icin Malzeme thtiyag¢ Planlamasi (MiP) "nain geligmesine bagZla
olarak 1744° yillarinda kadar gitmek gerekir. George Plossl
ilk malzeme fisinin 1744°de Franklin Stove icin yapilan bir
reklamda gérildigini belirtmigtir. Bu reklamda her bir
bilegenin miktarlari wverilerek wve bu bilesen parcalarinin
taslaklari kullanilarak bunlarin nasil birlegtirilecegi

gbsterilerek malzeme figi listelenmistir.

t1k olarak tam Uretim kontrol sistemi 18807 lerde
Watertawn, Arsenel "deki imalat makinalara grubunda
uygulanmistir.

20.yliz yilin Dbaslarinda MiP " nin gelismesine bagli
olarak ilk anlamli olaylardan biri meydana gelmistir. Uretim
parti miktarlarinin belirlenmesi kuralinin gelismesi 19157te
F.W.Harris ilk ESP(Ekonomik Siparis Miktari) wve parti
miktarlari teknigini kurmustur (GILBERT, 1983, s.1).

1920-1940 yillara arasinda, tahmin 6nem kazanmigtir.
Uriinler daha karmasik hale gelmis ve milsteri siparisleri
birikimi agalmistir (PLOSSL, 1980, 8.10). Dogru satis
projeksiyonlari ig¢in daha fazla gereksinim duyulmustur.
imalat¢ilar daha esnek tiretim kontrol teknikleri gereksinimi

hissetmeye baslamislardir.

1834°de {iretim planlama gelismesinde ©nemli bir adim
atilmigtir. R.H. Wilson istatiksel ydntemlere dayanan ileriye
dogru siparis noktasin: gelistirmistir. Wilson siparis
noktasindaki envanter maliyet ve emniyet stoklarinin



etkilerini tartismistir.

19427 lerde, {Uretim siparislerinin igleyigi, hareketi
igin Uretim merkezlerine yollanan, gerekli ddkimanlarin
cogu saglanabiliyordu. Lawrance Bethel, Walter Tann, Franklin
Atwater, ve Edward Rung, Dbaslangi¢c {Uretimi kontrol el
kitabindaki detayli tasarimlari wve {iretim planlama ve
kontrol ddkumanlarinin kullaniligsini tanimlamiglardir (Tablo
2.1). 1940 " larin baslarinda Henry Kaiser ({inld kdprii ve gemi
vapimcisi) “'kolaylastiran, hizlandiran” terimini ortaya
atmistir. Hizlandirici Uretim isteklerinin karsilanmasinda
zorunlu yardimi yapan, eyleme ydnelik bir wunsur geklinde
tanimlanmigtir. Ginlimlizde MiP sistemlerinde hizlandirica,
normal O6ncelik zamanindan daha az ihtiya¢ duyulan liretim veya
satin alma siparislerinden sonra takip edilen, resmi olmayan
gistemlerin sembolli olarak goriilen ve sistem bagarili ise

vazgecilmesi istenen bir kavramdair.

tkinci Diinya Savasi boyunca imalat cemiyeti, savas
firetimine hizmet etmistir. 19540"larain sonunda {iretim
kontroliinin uygulama alanlarina artiran ¢cok sayida
gelisme kaydedilmistir. Mimkiin malzeme fisini daha verimli
hale getiren birim kayit aletlerindeki delik kart isleminden
vaygin olarak faydalanilmistir. Bu yvaygin kullanim caligma
gevresini anlamak ve Ol¢mek amaciyla mikro film analizleri
vapilmistir. Kalite kontrol kabulii, numune planlari her iki
8zellik ve degisken icin, asgari liretimin kalite seviyesinin
kabul edilebilirligini gbtstermek i¢in hazirlanmistir. is
basitlestirme 19207 lerde Allen Morgensen tarafindan
gelistirilmis ve savas yillari boyunca nemli kullanimini
ispatlamigtir. 1847°de Dantzig Amerikan hava kuvvetlerine
destek saglayan ve SCOOP (Scientific Computation of
Optimum Programs) projesi olarak bilinen dogrusal programlama
modelini gelistirmistir (GILBERT, 1883, =.2).



Tablo 2.1: Uretim Planlama ve Kontrol D8kumanlari

D8kiiman

Tanimlama

Ana Cetvel

Tahmin bilgileri veya miisteri
giparislerini kullanarak,bir
sirketin departmani veya bdlimi
icin verilen bir {irintin {iretim
isteklerini listeler.

Malzeme Fisi

islem sirasina gore listelenmis fis

Uretim Cetvelleri -

Bazen gerc¢ek {retim streclerinde
rullanilan takvim cetvell olarak
kullanilair.

Calisan veya ig formlar:

Her bir operasyon icin kapsamli
bilgi. Bu formlar ustabasi tarafin-
dan igslerin ayvarlanmasinda, isciler
tarafindan iglerin rapor edilmesin-
de, muhasebeciler tarafindan OSdeme
ve maliyet kontrollerinde ve {iretim
cetvelleri hazirlayanlar tarafindan
tamamlama islemlerini takip ic¢in
kullanilir.

Depolarin denge kayitlara
{5tok Kayitlari)

Siparis miktarini, eldeki miktari
gelecekteki firetim i¢in taheis
edilecek miktari gelecekteki
kullanim icin saZlanabilecek
dengeyi gbsteren envanter
kartlaridir.

Depo talepleri

Bilesenlerin ambarlardan cekil-
mesi anlamindadir.

Satinalma talepleri

Satin alma b8lUmli bir kismi ham-
maddenin, parcanin veya stofun
siparisinde yetkilidir.

Satin alma takibi

Mallarin istenen zamanlarda tes-
liminin takip edilmesi isleminin
devamini saflayan gerekli hatir-
latici formlari icerir.

Teslim figi

Yiikleme personeli tarafindan,
gelen malzemelerin ve stoklarin
kontrolli icin kullanilair.
Teslim alinan mallarin miktar-
lari, siparis miktarlari ile
karsilastirilar.



{Tablo 2.1, Devami)

Arag, gere¢ talepleri Aletlerin veya diger {iretim
araglarinin arag¢ gere¢ deposundan
temini anlamindadir.

Sandik etiketi Stok i¢in gelen malzemeler uygun
parca numaralari, tanimlama, yer-
lesim ve miktar olarak etiket-~

lenir.
Uretim Gzellestirme Her bilesenin tanimlanmasi ile
Listeleri ) {iretilen maddelerin bilesenleri

listelenir, islem yapilir ve
imalat i¢in difer mihendislik
bilgileride belirtilir.

is siralama listesi Operasyonun bagi da denir.Uretim
listeleme maliyet muhasebesi ve
tiretim bdlimleri icin kullanilair.
Bu dbkiiman ayrica endlistri mihen-
disligi calismalari ile elde edi-
len standart zamanlari da liste-
ler.

Hareket formlari Uretim siparislerinin bir bélu-
miinden veya ig istasyonundan di-
gerine gidisini kontrol etmek
igin kullanalar.

19507 1lerin ortalari sadece imalat ybnetimi ic¢cin gelisen
tekniklerden diger Uretken organizasyonlara ddniiserek daha da
genel hale gelen is odaklarini gelistirmistir. Uretim
yonetimi,” kendi i¢cinde fonksiyonel ybnetim disiplinini
olusturmug ve sadece imalat yBnetimi tekniklerinden meydana
gelmiyen" seklinde yeni bir tanim kazanmistir.

Uretim kontrol sisteminin elementleri 1958°de J.F.
Magee tarafindan ag¢iklanmistir (GILBERT, 1983, s.8). Magee
etkili bir tiretim kontrol sistemi i¢in gerekli olan {i¢c temel
elemani liste halinde yazmistir:
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1) Talebin tahmini, lretim kapasitesinin birimler ile
ifade edilmesi,

2) Bir firetim plani veya stok ve dretim biitcesini
kuracak olan baslangic 'bﬁtcesi,

3) Talep tahmininde yapilan hatanin envanterlerin hangi
hizla blitce seviyesine gbre diizeltilecegine karar

verecek kontrol islemi.

1957 we' 1858 -boyunca bazi MiP karakteristikleri olan
fakat envanter bazli teknikleri olmayan pek c¢ok {retim
kontrol sistemleri kurulmustur. Projelerin kontrol wve
planlamasini diizelten iki sistem gelistirilmistir. 1lki 1957
yvilinda Catalytic ingaat girketi tarafindan geligtirilmig ve
Kritik Y8ringe Metodu (CPM) olarak adlandirilmistir(GILBERT,
1983, s.8). CPM teknigini Catalytic insaatin baska bir sirket
icin yaptigi binalarin insaat projelerinde hem zamandan hemde

paradan tasarruf saglamistir.

Richard J. Schonberger 1950 wve 680 lar boyunca populer (
ve glniimizde hala bazi firmalarda uygulanan) ROP adi verilen
bir firetim kontrol sistemi lizerinde calismistir (SCHONBERGER,
1980, s.17). Bu sistem 19507 lerde birim kayit araglara
kullanilarak elle c¢alisan sistem olarak gelistirilmistir.
18607 larda is Dbilgisayarlarinin geligtirilmesi gibi ROP
kayit sistemlerinin noksanliginda bilgisayarla islenmis veri
islem metodlarina donfistiiriilmiistiir. Firmalar tretim kontrol
tekniklerinin kombinasyonunu genellikle veniden siparis
noktasai ve malzeme fislerini kullanarak ROP sistemini
geligtirmislerdir.

1960° ta Scheele ifiretim kontrol etkinliklerini resmi ve
resmi olmayan olarak siniflandirilmistir (WIGHT, 1974, s.5).

Stantart disi performans meydana geldiginde {iretim
tabaninda dofru etkinliklere karar vermeye olan ihtiyaca




Scheele tarafindan belirlenmistir (GILBERT, 1983, s.8).

tlk is bilgisayari IBM 650, 1964 yilinda hizmete
girmistir. Bilgisayarda magnetik teyp ve i¢ hafizanin
kullanilmasi delikli kart sistemine gbre ylksek bir verim
elde edilmesine neden olmustur. imalat sirketleri malzeme
fislerini wve envanter yliriitme islemlerini hizla delikli
kartlardan teyplere aktarmislardir. Bu durum MiP"nin
uygulanmasi® ic¢in yveterli degildi, clinkl fist kademe
yBneticileri o an igin engeldi ve bilgisayar islem
maliyetlerinin disiiriilmesi gerekiyordu. Maliyetlerin dismesi
ve manyetik teyp icin rastsal giris ile diskte toplanabilir
hale gelmesi sonucu, 1960°larin sonlarinda liretim kontrol
tekniklerinin, metodlarinin, araclarinin, dbklmanlarinin ve
formiillerinin cogu bilgisayar ile islenebilir duruma
gelmistir. Etkili ve wverimli {iretim planlama ve envanter
kontrol sisteminin gelistirilmesi icin gerekli olan seylerin
bir araya toplanmasi acisindan neye ihtivac¢c var di? igte
glindemdeki soru bu idi. U¢ kisi bu soruyu cevaplamaya
calismislarda: Oliver W. Wight, George W. Plossl, Joseph A.
Orlicky.

1860°"1larin Dbaslarinda {retim rlanlama ve envanter
kontrol alani MiP i¢in hazir duruma gelmistir. Teknikler ve
dékimantasyonlarin tiimii biliniyor ve bilgisayardaki gelisme
manyetik diskli bilgisayarlarin dosya depolamalarinin
ilerlemesi ile saglanmis durumdaydi.

Pek ¢ok ilk 1960 larda goriildi. 1lk kesikli MiP sistemi
Massachussets” te Amerikan Bosch Sirketi tarafindan
gelistirildi. 1961-62 de ilk siirekli MiP sistemindeki degisim
af1 kuruldu. Bu MiP sisteminin deZisim ag1i, liretim kontrol
ybneticisi olan Dr. Joseph A. Orlicky liderligi altinda
Wisconsin“de J. 1. Case sirketinde ortaya c¢ikarilmistir
(ORLICKY, 1875, s.4).
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1965°te kdra ybnelik imalat yonetimli firmalarda GR.
Gedye tarafindan yerlestirildi. Bu hedefler Plossl ve Wight
tarafindan yeniden degerlendirilmis wve MiP litaratiiriinde

6nemli bir yer kazanmistir (Tablo 2.2).

Tablo 2_.2: Kira Yo6nelik Firmalarin imalat Yonetimi Hedefleri

G.R Gedye Plossl ve Wight
U¢ Ana Hedef® . U¢ Onemli Hedef

1)En iyi avantajlarin kullani-| 1)Verimli (diistik maliyetli)
larak bog zamanlarin minimize operasyonlar,

edilmesi, 2)YMaksimum miisteri hizmeti,
2)Misterilere zamaninda teslim| 3)Minimum envanter yvatiraimi.
vermek ve sbzinde durmak,

3)1 ve 2 deki hedeflere uygun
minumum stokla calismak.

tkinci Snemli olay 1965°de gdriilmistir. Martin K. Starr
modiiler Gretim fikrini sciklamigtir. Modiiler {retim, bitmis
{irinlerin envanter seviyesinin altindaki vyari bitmis
kalemlerin depolanmasina olanak saglar. Esas tUretim
cizelgeleri difer sgeyler icinde MiP in kompiterizasyonuna
blyik 8lelide vyardaim eden modiiler seviyeyli daha sonra
planlayabilir. Burada tahmin igin daha kliclk sayida

kalemler, ana ¢izelge ve patlama mevcuttur.

Plossl, MiP literatiiriiniin bilgisayar yvazilim ve donanim
gergekleri ile gerceklestigini Dbelirtmistir (GILBERT, 1983,
s.11). (IBM wve UNIVAC) bu firmalar ile bilgisayar satisina
yardim amaciyla MiP literatiiriinii olusturan yazilim ve donanim
uygulamiglardir. Bu uygulama MiP'nin isleyisini ¢ok iyi
tamamlamis, fakat problemlerin cozimiinde uygulanan teknige az
bir bilgi katmistir. MiP icin Dbasvuru kitabi 1967 yilinda
Plossl ve Wight tarafindan yazilmigtair.
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19687 in ikineci yarisindan sonra MiP hakkinda ilk iki M
makale basilmigstir. Wight makalesini 19687in telinel
ceyreginde, {iretim wve envanter y8netimine ybnelik olarak
"Siparis Noktasina veya Siparis Noktasina degil"” basligiyla
anlatmistair. 19607 lar boyunca cok yiksek firetkenlik
potansiyeline sahip imalatta {Uretim planlama wve kontrol
teknigi gelistirilmistir. Bagimlal talep imalattgcisi icin
islem maliyetlerini kesen, envanterde proses ic¢ci calismalari
azaltan veya aynr zamanda misteriye teslim perfonmansini
gbsteren bir ara¢ olmustur. Orlicky en 1yi Ozetlemesini

1960°da asagidaki gibi yapmistair:

"Herhangi bir seyin kaydinin tutulmasi, imalat
sirketlerinde uygulanmaya baslanmig, 1960°larda envanter

ybnetimi bilgisayar uygulamalari Snciiliigi ile gelismigstir.

MiP hakkinda bilgi yayma ihtiyaci 1871 lerin basinda
ortaya cikmistir. 1975°de kurulan Amerikan Uretim ve
Envanter Kontrol Cemiyeti (APICS) Amerika’nin MiP hakkindaki
tlim alanlarda diinya capinda yayilmasinda BSnemli rol
oynamistir. APICS, bilgisayar ile MiP baglig: altinda 1971°
vilinda 0Ozel bir rapor yayimlamigstir. Bu rapor MiP
sisteminin nasil geligtigini ve sistemin imalat kolayliklari
iginde nasil kuruldugunu acgikca gbstermektedir. Bagaraili MiP
kullanicilari sistemin pratik uygulamasini tartismislar ve
onlari izleyen diger firmalar i¢in, gercek sistem ciktilarini
bir rehber haline getirilerek basilmasina ve bunlarin

¢ogaltilmasina izin vermislerdir.

Wight wve Plosgl 6nerisini, APICS on vil boyunca
(1971-1979) MiP seferi adi verilen bilgi kampanyasi seklinde
ortaya koymustur. Bu sefer, MiP e 06zel emegi gecen Jim
Burlingane tarafindan y8netilmistir. MiP, yerel, bSlgesel ve
ulusal APICS toplantilarinda tartisilmistir. Pek ¢ok malzeme
y8neticileri MiP ' nin kurulmasi igin retim kontrol
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y8neticilerinin egitilmesinde kendi istek ve arzulariyla
zamanlarini ve enerjilerini harcamislardir. MiP seferinin
basarisi Amerikan malzeme ydneticilerinin (egitilmesinde)
bencil olmayan davranislari sonucu ortaya ¢ikmistair. 18707
lerin ortalarindan sonra MiP hakkinda yayimlanan
makaleler siklasmaya baslamistir. 1971° ortalarinda Plossl
tarafindan MiP hakkinda 25 makale yayimlanmistir.

1980 yillarinda MtP buyumesine devam etmistir. 1980
villarinda APICS in gelismeye biiylik katkisi olmustur.

Giintimizde MiP gelismistir. 18807 ler sirekli sistem
biiylimesinde 10 yili geride birakmistir. Bu yillarda MiP II (
{Hretim Kaynak Planlamasi), MiP'nin gelismesinden dogan bir
sistem olarak ortava c¢ikmistir. Gliniimizde MtP II sistemi

izerinde calismalar strmektedir.
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BOLGM III

ORETIM VE STOK KONTROLS SiSTEMLER: 1LE iLGiLi BAZI
KAVRAMSAL BiLGiLER

A. URETiM PLANLAMASI

Uretim ‘"planlamasi, gelecekte {iretilecek mamul veya
mamuller i¢in gerekli olanaklarin, izlenmesi gereken politika
ve firetim siireglerinin Onceden saptanmasi demektir. Uretim
planlamasi ayni zamanda hem igletmenin sahip oldufu f{iretim
kapasitesi ve ltriin saptanmasi (yani hangi mamuller ve her
mamulden ve ne miktarda iUretilecek ?) ve hemde gelecekls
ilgilidir (OZGEN, 1887, s.150). Uretim planlamasinin amaci,
belirlenen f{retim hedeflerine ulagsabilmek yada mevcut satig
imkanlarindan faydalanabilmek icin kaynaklarin en iyi
(optimal) kullanimini tesbit etmektir (ACAR, 1989, =.52).

Girdiler: Uretim planlamanin baglica girdisi talep
tahminleridir. Talep tahmini, planlanan dénem iginde
isletmenin ne kadar slire faaliyette bulunacagini tespit
etmeye yardimci olur. Diger Snemli girdi kimesi mithendislik
kiymetlerinden saglanir. Bu girdiler yeni {riinlerle, eski
{irtinde yvapilacak diizenlemelerle veya {iretim slirecinde
ngbriilen degisikliklerle ilgili olabilir. Genelde bu
bilgiler imalat sirasi, materyal faturalari, standart islem
stireleri, standart slire¢ kayitlari gibi bilgilerdir. Ug¢lincii
girdi finansman kontrolden saglanan parasal sinirlar ve biitce
sinirlamalari ile ilgili bilgilerdir. Dissal bozucular diye
adlahdlrdlglmlz dddiincii girdi; hizlandirilmis siparisler,
geciktirilecek siparisler , grevler kaynak yetersizligi gibi
dissal kaynakli bilgilerdir.

Ciktilar: Uretim planlama fonksiyonunda iki 6nemli sonucg
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saglanir. Bunlardan biri fabrikanin genisletilmesi ve yeni
arac-gerec tedariki ile 1ilgili uzun d&nem planlaridir. Bu
asamada tiiriiniin ne kadar siire tiretilecegi ve lretilmek istenen
yveni {iiriiniin veya eski tiriinde yapilarak degisikliklerin Uretim
ve kaynak kapasiteleri {izerindeki etkileri incelenir. tkinci
asamada kisa silireli (genellikle bir yil veya daha az) planlar

hazirlanir.

Bu planlar - 8Bzellikle mevcut kaynaklarin {iretim
gereklerine tahsisi sorunuyla ilgilidir. Makina gruplarinin
tespiti, ara¢ ve gerecin yerlestirilmesi, montaj hatlarinin
diizenlenmesi ve bu asamada gerceklestirilir. Satin alma veya
vapma kararlari is glici miktari, kalifiye ve diiz ig¢i sayisa
vardiya sayisi, fazla mesai yapilip yapilmayacagi, {iretime
devam edilecek siire ve benzeri konularda karar alinarak bu
kararlar stok planlama kontrolti ile {retim programlamaya

aktarilair.

1. URETiM PLANLAMA SiSTEMiNiN TEMEL ELEMANLARI VE
FONKS1iYONLARI

Ana {liretim planlamasi dretim hizinin ve is glcl
diizeyinin ve talebi karsilamak lizere fazla mesai veya
disariya is verme ihtiyacinin belirlenmesi ile igilenen orta
dénem bir firetim planlamasidir. Operasyonlarin planlanmasa

ana planin temelini olusturur.

Operasyon planlamasinda i{i¢c karar alinir.

- Hangi operasyonlarin gerekli oldugunun belirlenmesi,

~ Bu operasyonlarin hangi is merkezlerinde yapilacaginin
belirlenmesi,

-~ Bu operasyonlarin sinirlarinin belirlenmesi.

Bu kararlarin siralanmasi, ana planin karakteristigini

belirler . Siirekli {iretim veya genis &l¢ekli {dretimler
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icin yukaridaki karalar, bir montaj hatti gibi esnekliktenaw
oldukca uzak bir 1{iretim sisteminin +tasarimini saglar. Bu
sistemlerde, ana plan oldukca statiktir, sistem icinde imal
edilen her mal i¢cin cizelge ayni olacagindan her kalem mal
tiretimi i¢in plan yapmak gerekli degildir. Bu sistemlerde
talep, genellikle talebe dayanarak hazirlanmis ana plana gbre

stirekli yenilenen tamamlanmis mal stoklarindan karsilanir.

Kesikli+ Uretim sistemlerinde, her bir {drién i¢in bir
firetim ¢izelgesi hazirlamak gerekir. Boyvlece ana plan,
{iretilecek lirdnin tipine ve miktarina bagli olarak sik sik
degisir. Genellikle {irtinler siparis lizerine yapilir ve talep
tamamlanmis mal stoklarindan karsilanamaz. Bu durum, liretim
planlanmasi ve pazarlama arasindaki sik:i bir iletisim ve ana

planda bir seri glincellegtirme geregi dogurur.

farkli iretim sistemlerinde, farklilik g8stermesine
karsin, iliretim planlama elemanlari genel olarak {ic ana baslik

altinda inceleyebilir.
a. On Planlama

On planlama asamasindaki caligmalar olmaksizin giivenilir
bir tUretim planinin yapilmasi olanaksizdir. On planlama
calismalari asagBidaki konulari icerir:

— Tiketicli arastirmasi, satis tahminleri,
—~ Mamiil tasarimi ve gelistirme,
— Tesis yatirim politikasa

- is yeri diizeni
b. Planlama

Planlama calismalari agagida gbsterilen iki ana konuda
yapilir:
— Kaynaklara ybnelik planlama: malzeme, metod, makina ve
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insan giicli planlamasidar.

— Yapilacak islerin planlanmasi: Rotalama, tahmin ve

programlamadir.

c. Kontrol

Uretim kontrolii elemanlari, dagitim, takip kontrol,
muayene ve degerleme olarak tanimlanir. Kontroliin en &nemli
fonksiyonu, tUretimdeki aksamalarin ve plandan sapmalarin
tesbit edilmesi ve gerekli diizeltmelerin yapilabilmesi ic¢in

bilgi geri iletiminin saglanmasidir.

2. ANA URETiM PLANLAMAST

Planlama ddnemi bir ayla bir yi1l arasinda olan orta

dénem planlama slirecidir.

Uretim planlamasi, en genel anlamiyla, gelecek bir
planlama dbénemli ig¢in f{iretim hedeflerinin tespit edilmesi
olarak tanimlanabilir (ACAR, 1988, s.52).

a. Uretim Planlamasinin Amaca

Uretimi planlamasinin amaci ; gerek duyulan (tahminlerle
saptanmis) mal ve hizmetlerin {iretiminde kullanilacak tiim
kaynaklarin istenen yer ve zamanda , istenen miktarda
bulundurulmasini garanti etmek wve dahada &nemlisi kaynak
israfini (bos =zaman, asiri hammadde ve 1iiriin stoklari tutma)
en azlamaktadir. Tim bu islemler {ist yOnetimin belirledigi
politikalar dikkate alinarak bagarilmalidir. Ayni zamanda tiim
bu isler talebin mevsimlere bagliligi, iskarta ve kalite
faktérleri gereksinimlerinin temini ile ilgili 6n
sbzlesmeler, satin alinmis parcalarain teslimindeki
gecikmeler, igsletme i¢i tasimalardaki gecikmeler (depoya
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nakil gibi) {iretim siirecinde gereken miktarlar, {iretim
hazirlik siireleri gibi fatdrler gbzdniine alinarak saglanmis

veya saflanacak kaynaklarla gerceklestirilir.

Uretim planlama sadece uygulanacak uygulanacak belirli
faaliyetlerin genel g¢ercevesini c¢izer; bu plan belli bir
faaliyetin belli bir zamanda wve belli bir aracta yerine
getirmesi gerektigini gbstermez. Bu gibi detaylar itiretim
planlari ile saptanir. Ancak Uretim planlama belli bir
donemde bazi kolaylaiklarin (arag, gere¢ wve is glcli gibi)
kendilerine verilen gorevleri yerine getirebilmeleri icin

ilave vardiyva gerektigini gbsterebilir.

b. UOretim Planinin Girdi ve Ciktilara

Uretim planlamasi, girdi olarak agagidaki Dbelirtilen
verileri kullanir (ACAR, 1989, s.52-53):

Stok seviyeleri,

Siparis miktarlari,

Talep tahminleri,

imalat ara stok diizeyleri,

tagiicli seviyeleri

Her iliretim merkezinin kapasitesi,

®

Malzeme temin edilebilirligi,

{iretim standartlari,

O 00 39 0O 00 s W NP

Maliyet standartlari ve satis fiyatlara,
10. Finansman kontrolden saglanan parasal sinirlar ve
blitge sinirlamalaria,

11. Y6netim politikalari.

Bu verilerin toplanip, analiz edilmesi sonucunda {iretim
plani hazirlanir. Hazirlanan planlar genel olarak asagida
belirtilen bilgileri icerir (ACAR, 1989, s.53):
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1. Oretilecek her {iriiniin firetim miktarlari,

2. Her irin icin alternatif liretim siirecleri ve her
iretim slireciyle liretilecek iuritin miktari,

3. Uriine gore amaglanan stok diizeyleri,

4. Her bir departman, hat, makina wvb. tarafindan
{iretilecek {irtin miktarai,

5. Fazla mesai, ilave vardiyalar, fason imalat,
kullanilamayan kasasite,

6. itg glcii seviyeleri

7. Uretim sistemi i¢indeki alt sistemler arasinda
hareket edecek olan materyal, yarimamul ve mamul
miktarlari.

8. Satin alinacak, hammadde, malzeme miktarlari.

Bu sonuclara gotre alinacak kararlar maliyetleri ve
dolayisi 1ile gelirleri etkiler. Bu maliyetler s8yle
sayilabilir ( ASLAN, 1985, s.21-22):

. Uretim maliyetleri,
Uretim oranindaki degigme maliyetleri,
. Kapasite degZisikligi maliyetleri,

1
2
3
4. Stok bulundurma maliyetleri,
5. Tedarik maliyetleri,

8

. Noksan stok ve kayip misteri maliyetleri.

Ana planlama, orta doénemli bir planlama ¢alismasi olup,
i ay ile bir yi1llik planlama dénemini kapsar. Uzun dénemli
planlama slirecinde belirlenen igletmenin genel politikasi ve
kaynak kisitlari c¢ercevesinde ana planlama calismalara
vapilir. Bu ¢alismalar sonunda hazirlanan firetim plani,
global verileri kullanarak {iretim kaynaklarini {irinler ve
dénemler bazinda kabaca dagitir. Bu plan sonucu ortaya c¢ikan
bilgiler daha sonra detayli planlamada kullanilir. BSylece
tezgah, isci, ve saat veya glin seviyesinde iretim karalari

alinair.
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c. Planlama Tipleri

Degisik zaman araliklari 1i¢in farkli +tip tahminler
gerektigi gibi degigsik zaman araliklari ig¢in de farkla
planlama kategorileri tanimlanmistir. S8yle ki:

~ Uzun vadeli planlama: Uzun ddnem planlama arastirma ve
gelistirme yolu ile uygun oran hatti ve girket faaliyetleri
igin elverisli kolayliklar saBlar.

~ Orta vadell planlama: Orta vadeli planlama sermaye
donatiminin elde edilmesi, veni firGinler igin pilot
fabrikalarin kurulmasi, ikinci derecede yapim ve donatim
programlar: gibi firma gereksinimlerine finansal kaynaklarin
tahsisi ile ilgilenir. Genellikle 1 yildan 5 yila kadar

uzanan bir silireyi kapsar.

— Kisa wvadelil planlama: Kisa dtnem planlar genellikle
ylirlirlikteki {retim faaliyetlerinin gereksinimlerine, var
olan wveya beklenen kaynaklarin taninmasini saglayan tretim
programlarini icerir. U¢ aydan bir yila uzanan bu plan
vardiya sayisi, is gilici hacmi, ek donatim ihtiyaclari,
hammadde ihtiyaclari ve fason s8zlesmelerinin miktari gibi
sirketin hem faaliyet seviyesini belirler.

d. Uretim Planlamasinin Onemi ve Asamalar:i

Uretim planlamasini igletme planlamasinin diger
alanlarindan ayiran bir 8zellik, teknik ve bilimsel
gelismelerle daha vakaindan ilgilenmek zorunlulugunda
olmasidir. Yeni liretim y8ntemleri, hammadde-malzeme tlirleri
ve kaynaklari, calisma kosullari, yeni kontrol ve y®&netim
teknikleri ve dis cevresel fatdrlerdeki gelismeler {iretim
planlamasini yakindan ilgilendirir.
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Giinlimizde {retim planlamasi giderek artan bir Onem
kazanmaktadir. Bunun temel nedenleri su sekilde siralanabilir
(BARUTCUGiL, 1988, s. 180):

1- Uretim sistemlerinin faaliyet yogunlugfunun ve
karmasiklginin artisi,

2—- igsletme ici faaliyetlerin koordinasyon zorlugu,

3- isletmeler arasi iligkilerin ve bagimliligin
yoBunlasmasi,

4- Talebin biliylimesi ve cegitlilik kazanmasi

5- Tedarik ve dagitim faaliyetlerinin genis bir alana
vayilmaszi

6- Kalite, fiyat ve hizmet rekebetinin yogunlasmasi,

7—- Etkiligin saglanmasi amaciyla malzeme, makina zamani
ve is glicll kayiplarini en diugiik diizeye indirme zorunlulugunun
agikca gbrilmesi,

Uretim planinin hazirlanmasi sirasinda yapilacak isler
sirayla asagidaki sekilde Szetlenebilir:

1. Uretim planinin kapsayacagi zaman araligi belirlenir.

2. Talep ve satis tahminleri vyapilarak satilabilecek
miktarlar bulunur.

3. Ekonomik stok diizeyleri hesaplanar.

4. Dbnem basindaki ve sonundaki stok diizeyleri
hesaplanir.

5. Mevecut stoklari ile isletmede bulunmasi gerekli
ekonomik stok diizeyi belirlendikten sonra tahmin edilen satig
diizeyi ile bunlar arasindaki fark bulunur ve buradan plan
dénemi icerisinde {iretilmesi gereken miktar hesaplanair.

6. Uretilmesi gerektigi saptanan oran miktarai plan
dbnemi i¢inde dagitilir. Aylara veya mevsimlere gdre firetim

miktarlar: cikarilir.
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e. Uretim Siirecinin Planlanmasa

Uriin tasariminin tamamlandifi noktada bagladifi kabul
edilmekle beraber, gercekte bu c¢alisma, {iriin tasarim
devresinde baslar. Bu devrede gereksinim duyulacak {iretim
faktdrlerinin nicelik ve nitelik yotnleri ile belirlenmesine
iliskin karar alinar. Makina ve techizatin secimi kurulus
veri, fabrika ic¢i diizenleme, malzeme alis sistemi ve Dbenzeri
tasarim kararlari bu asamada verilir. Bir baska ifadeyle ne
firetilecegi ve liretimin ne kadar, nasil, ne zaman ve nerede

vapilacagfi bu agsamada belirlenir.
f. Uretim Planlamasinda Temel Sorun

Y1lin her dbdnemi icin talebin sabit oldugu bir durum
diistinelim. Bu donem icinde is gliclimiiziin sabit oldugunu, arag
ve gereclerimizin sabit oranda {lretim yapilabilecegini wve
ihtiyacimiz olan hammdde ve malzemelerin aninda ve
istedigimiz miktarda saglanabildigini varsayalim. Bbyle bir
ideal durumda planlamanin geregi yoktur. Uretimin oranini
talep oranina kolayca ayarlayip baglama diiZmesine basarak

igletmenin sonuca gitmesini bekleyebiliriz.

Ancak modern endiistriyel islemler ¢ok daha karmasiktir.
tdeal Ornegimizde sabit olarak dilstintilen tiim faktodrler
gercekte degerler d8nceden kestirilemeyecek tarazda
dalgalanmalar gtsterirler. Rastgele dalgalanmalara ek olarak
talep genelde artan ve azalan bir seyir gtsterebilecegi gibi
dengesel bileskenler de igerebilir.

tsletmelerde ideal bir isglici varsayiml kesinlikle
gecersizdir. Gliniimizin son derece hareketli ve ¢ekismeli
isgiici pazarinda yeterli sayida kalifiye iscl saglamak
slirekli ugrasi getirir. Kaldi ki artan talebi karsilamak ig¢in
tim olanaklarimiza ve isgliclimiizii gerektigi sekilde




genisletmeye her an hazir olmaliyiz.

Donatimin f{iretim orani da nadiren sabittir. Bozulmalar
ve koruyucu bakim ¢alismalari tiretimi sik sik duraksatir.
tscilerimizin performanslari degigebildigi gibi,
Uriinlerimizin kalitesi de sik sik degisir; ilk mamiillerin

varattigili darbogazlar nedeniyle bos zamanlar ortaya cikar.

Yukarida deginilen tesadiifi fakt6rler birbirleriyle cok
karmagsik gsekilde bagintilidirlar. Belli bir zamanda bir
fakto6riin degBeri diger fakttrlerin degerinide etkiler. Hatta
faktérlerden birini ¢Bzmek i¢in giristigimiz eylemler

{izerinde direkt ve endirekt etkiler olabilir.

Tim bu tesadiifi faktdrlerin wvarligi, islem planlamanin
karmagikligina neden olur. Faktdrlerin degerleri arasindaki

degigimin blyltikliigli islem planlamayi daha da zorlastirir.

Burada ortaya ¢ikan temel sorun, tiim bu belirsizliklere
kargin, en az maliyetli {retim programinin diizenlenmesidir.
Bu konuda uygulayabilecegimiz bazi stratejiler sunlardir:

1. Uretim ve talebin belirsiz ve bagdasmayan
faktorlerini dengelemek ic¢in stok bulundurmak, sabit is glicii
ve lGretim hizi saptamak ,

2. 1s glcliini talep dalgalanmalarina dogrudan cevap
verecek sekilde degistirerek, cok disiik diizeyde stok
bulundurmak.

3. Sabit is glici ve ¢ok az stok tutmak, ancak dretim
oranini artirmak i¢in fazla mesail yaparak arttirmak.

4. Sabit isg glicli ve ¢ok az stok tutmak, talebin zirvede
oldugu ddnemlerde digaridan satin almak.

5. Sabit 1ig glici wve az stok bulundurmak, zirvedeki
d8nemlerde talebin bir b8liminii red etmek veya kargilamamak.
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Bu stratejilerin pek c¢ogunda gizli anlamlar vardir.
Ornegin G¢ nolu strateji talebin zirvede oldugu dbnemlerde
blyiik sayida isci icin gerekli donatimin bulundugunu
varsayar. Difer donemlerde bu donatim bogta kalacaktir. Bir
nolu starteji tiimliyle yararlanilmasi olanaksiz biiylik miktarda
depolama yeri gerektirir. Tim bu stratejilerin politikalarin
firetim planlama sorununu nadiren doyurucu bir ¢6zlim olacagi
bilinmelidir.

g. Uretim Planinin Hazirlanmasinda Dikkat Edilecek

Konular

Uretim planinin saglikli uygulanabilmesi ve gergekei
olabilmesi i¢in hazirlanmasi sirasinda bazi hususlarin gbz
8nliinde bulundurulmasi zorunludur. Bunlar ana hatlariyla su
sekilde belirtilebilir:

1. Uretim hizinin, kapasitenin ve Urlin c¢esitinin
degismesi, belirli bir tepki wve uyum sitiresinin gec¢cmesini
gerektirir. Bu durum, {liretim planlamasinda siire belirlenirken
gbz Oniinde bulundurulmalidar.

2. Toplu izinler ve bayram tatilleri hesaba
katilmalidair.
3. Cok soguk ve sicak mevsimlerin ve glinlerin

verimliligi dustrdigi dikkate alinmalidair. Bu gunlerde
izinlerin ve devamsizliklarin artabilecegi bilinmelidir.

4. Toplu sbzlesme maddeleri ve is yasalari gb&zOniinde
bulundurulmalidir.

5. Ogrenmeden kaynaklanan verimlilik artiglari dikkate
alinmalidir.

8. Tedarikteki gecikmeler, 8nlenmeyen aksakliklar ve is
kazalari olasiklari igin tolerans taninmalidir.

7. Bakim-Onarim faaliyetleri ic¢in zaman ayrilmalidir.

8. Uretim planlamasinda taahlitler, siparisler ve
verilmis s8zler mutlaka gdzbtniinde tutulmalidair.
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9. Uretimi azaltma ve arttirma amaciyla izlenebilecek
cegitli yollarin bulundugu bilinmeli ve bunlarin ig¢inden en
uygun olani sec¢ilmelidir ( BARUTCUGiIL, 1988, =. 183).

B. STOK KONTROLGU

1. STOK KAVRAMI

isletme+ yOneticileri, gelecekteki belirsizlikleri
diislinerek belirli miktarlarda olmak 1{izere gerekli hammadde,
yvardimcl malzeme, yari mamul wve mamullerden stok yapmak
durumundadir (OZGEN, 1987, s. 203).

tsletmelerdeki stok cegsitleri asagidaki sekilde ifade
edilebilir (CEMALCILAR, 1983, s.211-212) :

- Hammaddeler: Mamul veya yari mamul "in esasini
olusturan islenmemis bir maddedir. Hammadde isletmelerin
yvapisina gbre degigir. Bazen islenmigs bir madde bagka bir
mamuliin hammaddesi olabilir. Ornegin bir konfeksiyon
isletmesi i¢cin tekstil mamulli olan olan kumags hammadde
niteligi tasimaktadir.

— Yari mamuller: Uretim islemine giren, {izerinde {iretim
iglemleri tamamlanmamis olan ve iglem akisina gdre belirli
islemlere tabi tutulmak lzere is istayonlarinda bekletilen

maddelerdir.

- Yardimca malzeme: Uretimde mamul{in meydana
getirilmesinde kullanilan fakat onun esasini olusturmayan
maddelerdir.

- Mamuller: isletme i¢inde yvapilmasli distintilen
islemlerin timli tamamlandiktan sonra misteriye teslim edilmek
izere ambara konulan varliklardir.
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2. STOK KONTROLUNON ONEMi

isletmelerde bagarili bir ySnetim icin, stok kontroliiniin
en iyi sgekilde yapilmasi gereklidir. isletmeler stoklara,
faiz oranlarinin yiiksek olmasi gibi nedenlerden dolayi
belirli bir miktardan fazla finansal kaynak ayirmazlar
(LEAVEY, 1985, ©.93). Girdi kalemi olarak kullanilan bir
hammaddenin mevcudu tiikendigi taktirde isletme {iretim

vapmayacaktir.

Stoklarin gereginden fazla olmasi durumu, finansal
kaynaklara olan ihtiyaci artirir. Bu bakimdan isletmenin
faaliyetlerine devam edebilmesi i¢in stok kontrolﬁ oldukga
Onemlidir (SMITH, 1877, s.459).

isletme yOneticileri, stok tutari dbner wvarliklar icin
de Bnemli bir paya sahip olduklari i¢in, stok yOnetimine Onem
vermek zorundadirlar (AKALIN, 1973, s.1).

igsletmeler talep durumuna gdre stok seviyelerini
ayarlamak durumundadirlar. Stok kontroliinde, stok
maliyetlerinin minimum olmasi ic¢cin en Bnemli faktdr Uretimle
stok dengesinin kurulmasina bagli bulunmaktadir (RANDER,
1985, s8.272).

isletmelerde liretim faaliyetlerinde stok ve stoklarin
kontroliiyle {iretim ve istihdamin diizenli bir sekilde olmasa
saglanarak, isglicli techizat wve toplam {liretim verimliligi
arttirabilir (YUKSEL, 1975, s. 233).

Stok kontroliniin amaclarindan birisi de, firetimin
planlanan sekilde gergeklestirilecek satin alma ve satis
islerini ®nceden tespit edilen miktar ve zamana gdbre optimal
gekilde yapmaktir. Stok kontrolii ihtiya¢lari karsilamak ve
stoklama ile alimi planlanan maddeler arasinda bir denge




kurmayi amaclar (YELKEN, 1878, s.179).

Stok kontroliinde; stok politika ve hedefleri, stok
maliyetlerini minimize etme amacina ybnelik olarak tespit
edilir. Stok sisteminin iyi bir sekilde c¢alismasi, stok
kontroliinde beklenen etkiyi artiracaktir. Stok sistemi iyi
calismassa, basta stok bulundurmama maliyetleri olmak lizere
stok maliyetleri artacaktir (BUFFA, 1981, s.383).

Yéneticiler stok politikalarini seg¢erken, stok miktar ve

deBerlerini dogru bir sekilde tahmin etmek durumundadirlar.

Stok kontrolii problemleri diger tretim ydntemi
problemleri ile yvakindan ilgili bulunmaktadir. Uretim
amaciyla hammaddelerin satin alinmasi, mamullerin stoklanmasi
ve stok planlamasinin yapilmasi, koruyucu bakim programina
gbre vyedek parca stoklarinin belirlenmesi bunlara Ornek
olarak wverilebilir. 8Stok kontrolii {iretimin gerektirdigi
hammadde wve yari mamul ihtiyacaina {retim hatti boyunca
karsilamalidir. Yeniden siparise gecme nokta ve sayisi iyi
tespit edilmeli ve {iretim asamasinda stoksuz kalma durumu

Snlenmelidir.

3. STOK MALiYETLERi

a. Hazirlik Maliyeti

Malzeme isteginin yapilmasindan siparisin baglanmasina
kadar olan asamalarda olusan harcamalarin toplamidir. U¢ ana
grupta incelenebilir (BARUTCUGIL, 1988, s.181) :

1) isgicit masraflari:
Satin alma bdliimiince harcanan saat toplami, ortalama
saat licreti ile carpilarak bulunur.




2) Haberlesme masraflari:

Telefon, Telex gbrismelerinden olusan masraflardir.

3) Diger masraflar

Milbayaa, Banka ve havale islemlerine iliskin masraflar,

mektup ve benzeri kirtasiye masraflaridir.

b. Stok Bulundurma Maliyetleri

isletmenin belirli bir stok miktarini belirli bir dénem
bulundurmasi sonucu olusan maliyettir. Stok bulundurma

maliyetleri su alt grup maliyetlerden olusur. $8yle ki:

1) Sermaye Maliyetleri: Stoklara yatirilan sermayenin
diger kullanim alanlari yerine stoklara vyatirilmasi ve bu
ylizden alternatif kullanim alanlari icin getirecegi kazancg

sermaye maliyetidir.

2) Depolama maliyeti: Depolamanin getirdigi isitma,
sogutma, kira, aydinlatma, depo personelinin f{icreti gibi
masraflardir.

3) Bozulma ve fire maliyetleri: Depoda bulunan
malzemelerin bozulmasindan, eskimesinden, modasi gecmesinden

ve malzeme kaybindan olan maliyetlerdir.

4} Faiz, sigorta ve vergiler: Stoklara baglanan degisir
sermayenin elde edilmeyen faizi , stoklarda bulunan malzeme

ve Urinler icin Sdenen vergiler ve sigorta maliyetleridir.

5) Sistem maliyetleri: isletmenin stok politikalarina
bagli olarak wuygulanan stok sistemi icin gecerli olan
masraflardir. Bu masraflar sunlardir:
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Bilgi toplama masraflarzi.

Fiziksel stok kontrol masraflari.

Koruma kayit masraflari.

Stok kontrolili yapilan Bilgisayar sistemi masraflari.

c¢. Stok Bulundurmama Maliyetleri

tstenilen malzemelerin stokta bulunmamasi nedeni ile
firetimin aksamasi- veya misteri kaybina neden olan

maliyetlerdir.

4. STOKLARIN GRUPLANDIRIIMASI

Stok politikalarinin saptanmasinda ve stoklarin
kontroliindeki etkinligin saglanmasinda, isletme
ybneticilerine kolaylik saglayan bir y&ntem, stoklarin

siniflandirilmasidir. Stoklar, genellikle yillik talep tutara
ve toplam stok kalemleri icindeki nisbi 8nem derecelerine

gbre A,B ve C gruplari altinda siniflandirilir.

A grubuna giren kalemler yillik talep tutarinin bilylk
bir kismini olustururken toplam stoklarin miktar olarak kiicik
bir kismini ifade ederler. C grubunda yer alan kalemler ise
toplam stoklarin 6nemli bir ylizdesini olusturken yillik talep
tutarinin yalnizca kiiclik bir kismini temsil ederler. Bu iki
grup arasinda yer alan kalemler ise B grubunu oclustururlar.
Bu 1{i¢ grup arasinda stoklarin dagilimi igsletmeler arasinda
farkliliklar gOsterebilirler. Ancak, genelde toplam stoklarin
% 10-20" sini A grubu stoklar talep tutarinin % 860-80"ini
temsil ederler. B grubu stoklar toplam stokun miktar olarak %
20-30"unu; deger olarak % 10-30"unu olustururlar. C grubunda
ver alan stoklar ise, defier olarak toplam stok icinde % 5-10
ve miktar olarak % 50-60 oraninda yer tutarlar. Stok
kalemlerinin ABC temeline g&re siniflandirilmasi, yalnizca
tnemli kalemlerin daha dikkatli wve ciddi bir bicimde
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izlenmesine ve delayisiyla stok kontrolunun daha dusiik

maliyetle gerceklestirilmesine olanak saglar.
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BOLUOM IV

MALZEME iHTiYAC PLANLAMASI VE BiLGiSAYARLA UYGULAMA
YONTEMLER{t

Gliniimiiziin ekonomik kosullari, isletme ydneticilerini,
O6zellikle ~ denetim konusunda daha dikkatli olmaya
zorlamaktadir. Ozellikle s1k si1k deBisen faiz oranlara,
malzeme yoklugu, artan stok tasima maliyetleri ve benzeri
gelismeler, daha siki denetim ve degismelere daha hizli uyum
saglama ihtiyacini dogurmaktadir. Bu degismelere uyum
saglamak icin istatiksel stok kontroli yaklasimi yetersiz
kalmaktadir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasza (ORLICKY, 1975, s.21),
{iretimdeki mevcut talebi gtzdniine alan bir yaklasim olarak,
istatiksel stok kontrol yaklasimina bir alternatiftir. Bu
vaklasim, bagimli talebi bulunan stoklarin y&netimi igin
olduk¢a uygundur ve talep sekli ve stok tiketimi 1ile ilgili
herhangi bir varsayima dayali degildir.

Malzeme ihtiyac Planlamasi (MiP), f{iretim stireci
icerisinde, herhangi bir anda, her hangi bir parca ve malzeme
igin dogabilecek talebi Sngdrmeyi amaclayan bir sistemdir. Bu
sistem tim tiretinm, pazarlama, tedarik ve finansman
bdllmlerinin, {izerinde anlasmaya vardiklari ana firetim

programina dayali olarak hazirlanir ve yiiriitiliir.

MiP ¢cok sayida malzeme ya da liriin sdzkonusu oldufunda
kacinilmaz olarak bilgisayar kullanimini gerekli kilmaktadir.
Gereksinim duyulan parcalarin miktar ve nitelik y®niinden
belirlenmesi, listelerin hazirlanmasi, stoklarin kontrolu,

giparislerin zamanlamasi ve diger iglemler son derecs



31

dikkatli bir sekilde dlizenlemeyi gerektirmektedir. Bu ancak i
bilgisayar sistemleri vardimiyla basarilabilecek bir
gbrevdir. MiP, bilgisayar cafinda gecerli nedenlerle
gelistirilmis bir sistemdir (BUFFA!, 1983, s=.408).

Malzeme ihtiyac planlamasinin belirli prensipleri

vardir. Bu prensipler asagida verilmektedir.
A. ZAMANLAMA VE ONEMi

Zamanlama, stok bilgilerine zaman boyutunun eklenmesi
demektir. Bu bilgilerin belirli tarihlerde veya kendine 8zgu
miktarlara olan planlama periyodlarinda kayit wve depo
edilmesi ile yapilir. Stok kontroliiniin 8nceki uygulamalarinda
herhangi bir stok kaleminin durumu eldeki ve siparis edilen
miktara iceren sistem kayitlarinda gosteriliyordu. Bu
vaklasim 1950711 yillarda "Slirekli Stok Kontrol" kavraminin
ortaya atilmasi 1ile yeniden dlizenlenmistir. Bu kavramin
arkasindaki ana dislnce; belirli 8lclilerde genisletilmis stok
durum verilerini, stok islemleri oldufu zaman vermek ve
slireklil glincel tutmaktir.

B. STOK SiSTEMi SINIFLAMASI
Malzeme thtiya¢ Planlamasi (zamanlama bu terimin icinde
ver almaktadir) asagida prensibi birlestiren stok ydnetimi

yvaklasimindan tlremistir (ORLICKY, 1975, s.35-38) :

1) Biatiind (irfin) olusturan "stok kalemlerinin' talebinin
hesaplanmasa,

2) Zamanlama {stok verilerinin zZamana g6re

parcalanmasi).

Blitiini olusturan stok kalemi deyimiyle MiP inda Urin
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veya nihai malzeme disindaki stok kalemleri ifade
edilmektedir. Nihai {irtGnler ic¢in ihtiyag¢lar "Ana Uretim
Program" inda belirtilir. Bunlar tahmin, miisteri siparisleri,
stok ihtiyaclari v.b. yardimiyla saptanir. Ham maddeleri de
iceren malzeme ihtaya¢lari ve bunlarin zamanlamasi malzeme
ihtiya¢c planlamasiyla bu programdan tespit edilir. Malzeme
ihtiya¢c planlamasi, bagimli talebe dayali stoklarin yBnetimi
i¢in c¢ok uygun teknikler setinden olusur. Ozellikle bu tip
talebe dayalil iiretimlerde gecerli bir stok kontrol sistemini
olusturur. Sekil 4.1 “de Stok sistemi siniflamasi

gbsterilmistir.

Malzeme tihtiyag
Tahminle Hesap ile

Sadece istatistiksel Siparig

miktar siparis miktari
Durum verilerinin noktasi planlamasa
degerlendirilmesi

Miktar Zamanlamali Malzeme

ve siparis ihtiyac

zamanlama noktasi planlamasa

Sekil 4.1: Stok Sistemi Siniflamasa

Malzeme thtiyag Planlamasi isteminin bazi 6ngart ve
varsayimlari asagida ifade edilmistir (ACAR!, 1985, s.186) :

1- Ana #iretim plani vardar.

2- Tim stok kalemleri ayri ayri tanimlanmistir.

3- Planlama yapilirken malzeme listesi hazirdir.
4~ Her stok kalemi ig¢in stok verileri mevcuttur.
5- Sistem verilerinde bilitlinliik vardir.

6- Her stok kalemi stoklara girer ve c¢ikar.
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7- Her stok kaleminin gecikme zamani bilinir.

8- Urliin siparis edildiginde {iriinti olusturacak malzeme
ve parcalar hazirdir.

9~ Uretilen parca, alt montaj wveya montajlardaki

islemler birbirinden bagimsizdirlar.

C. MALZEME iHTiYAC PLANLAMA SiSTEMi

Ana tfiretim programlamasi sonucu, planlama doneminde
firetilecek tirtin tipleri, firetim miktarlari ve {iretim =zamanai
belirlenir. Uretimin gerceklestirilmesi ancak veterli
miktarda ve uygun zamanda liretim kaynaklarinin bulunmasina
baglidir. Malzeme ihtiyac¢ planlama sistemi, bu gbrevi yerine
getiren bilgisayara dayali iiretim planlama ve kontrol sistemi
elemanidir. MiP nin entegre {iretim planlamasi ve kontrolll

icindeki yeri Sekil 4.2 te gbsterilmistir.

1. MALZEME iHTiYAC PLANLAMA SiSTEMiNiN AMACLARI

Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ortak amaci, tim
stok birimleri bazinda donemler itibari ile briit ve net
ihtiyagclarain tesbit edilmesi wve bu yolla gercekei bir stok
yb6netimi ig¢in bilgi {iretilmesidir. 8Stok ybtnetiminde, (1)
Satin alma (satin alma emri) ve lGretim (is emri) olmak lizere
iki ana faaliyet 886z konusudur. Bu faaliyetler gerek yeni
gerekse eski bir islemin diizeltilmesi seklinde olabilir. Yeni
faaliyet, belirli bir tarihte ve belirli bir miktarda
istenilem stok biriminin temini i¢in siparis verilmesi (satin
alma emri) veya Uretim s8z konusuysa, ig emri verilmesi
seklinde olabilir. Bsyle bir faaliyetin gerceklesmesi icin
gerekli veri elemanlari sSyledir (ORLICKY, 1975, s.44-46):
Stok biriminin par¢a numaras:i,

1

Siparis miktarai,

1

Siparig verilme tarihi,

t

Siparigin tamamlanma tarihi (teslim tarihi)
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Siparigs faaliyetleri iki asamada gerceklegir: stok
kontrol tarafindan satin almaya gonderilen siparis emri, ve

satin alma tarafindan saticiya génderilen siparis emridir.

Stok yonetiminde, eski bir islemin diizeltilmesi de
Bnemli bir fonksiyondur. Bu faaliyet, asagidaki belirtilen

durumlar icin sz konusudur:

- Siparis miktarini arttirma,

—.Siparis miktarini azaltma,

- Siparisin iptal edilmesi,

~ Siparisin teslim tarihinin 6ne alinmasi,

~ Siparisin teslim tarihinin geriye alinmasi,

— Siparigin ertelemesi.

Stok calismalarinin doZEru olarak gerceklesmesi icin
bilgi tiretilmesi, malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin ana
amacidir. Malzeme ihtiyvac planlama sistemi bu amaca ulasmak
igin, +tim stok birimlerinin net ihtiyaclarini tesbit eder,
zaman boyutunda birimleri takip eder wve ihtiyaclarin tam
olarak karsilanmasini denetler. Malzeme ihtiya¢c planlama
sisteminde Snemli bir asama, briit ihtiyag¢larin net
ihtiyaglara ¢evrilmesidir. $6yle ki;

Net thtiyvaclar = Brit ihtiyvaclar - (Eldeki Miktar +
Siparis Edilmis Miktar)

Ornek:
Briit ihtiyaclar : 120
Eldeki miktar : 25
Siparis edilmig miktar: 50 75

45
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Stok kontrolil ig¢in glivenlik stoklar:i tutuluyorsa, bu )
durumda net ihtiyaclar asagiidakl sekilde hesaplanacaktir:

Net ithtiyaclar = Brit ihtiyac¢lar - (Eldeki Miktar +
Siparig edilmis miktar) + Glivenlik stoku

Ornek:
Briit ihtiyaclar : 120
Eldeki miktar : 25
Siparis edilmig miktar: 50
Glivenlik stoku : =20 55
Net ihtiyac¢lar < 85
Net ihtiyac = 120 -(25 + B0O) + 20
Net ihtiya¢ = 120 - 75 + 20
Net ihtiyvag¢ = 65
Malzeme ihtiyacg planlama sisteminde, net ihtiyag

degerleri zaman boyutu i¢inde verilir. Daha sonra, net
ihtiyaclar planlanan siparisler ile kargilanir. Malzeme
ihtiya¢ planlama sisteminin tespit ettifi planlanan siparis
va aynen ismarlanir yada ekonomik siparis miktarina gdre
ismarlanir {(ORLICKY, 1875, s.46).

Net ihtiyaclarin karsilanmasi fonksiyonu, planlanan
siparislerin tesbit edilmesiyle yerine getirilir. MiP sistemi
ayrica, net ihtiyaclardaki degismelere gbre, acilmis olan
sipariglerin zamanlamasinda da gerekli diizeltmeleri yapar ve
bu sipariglerin yeniden g¢izelgelenmesi i¢in gerekli énlemleri

alair.
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2. MALZEME iHTiYAC PLANLAMA SiSTEMi: GiRDiLER VE
CIKTILAR

a. Ciktilar

MiP sisteminin baglica ¢iktilari sunlardir:

- Planlanan esiparislerin a¢ilmasi ic¢in siparis acma
uyarilari.

- A¢ilmis siparislerin teslim tarihlerindeki degismeler
karsisinda gerekli diizeltmenin vapilmasz: ig¢in, yeniden
¢izelgeleme uyarilari.

- Acilmigs siparislerin iptal edilmesi veya ertelenmesi
icin iptal etme uyarilar:.

- Gelecek donemde acilmak {izere c¢izelgelenmis planlanan

siparigler.

Bu ana ¢iktilarin yanisira malzeme ihtiyac planlama
sisteminden, kullanicilar kendi istekleri dogrultusunda daha
baska raporlar da firetebilirler. Bunlardan bazilari
sunlardir:

- Stok dlizeyi projeksiyonu ( stok tahminleri),
- Verim raporlarzi

- Talep kaynaklarini tarama raporlari.

Sekil 4.3 te MiP sistemindeki ana c¢iktilar sematik
olarak gtsterilmistir.

b. Girdiler
Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminin girdileri sunlardair:
- Planlama d6nemi i¢in hazirlanmis ana liretim planai.

-~ Tiim stok birimlerini igceren stok durumu bilgileri
kiitligi.
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-

— Her operasyon icin islem siiresi veya malzemeler icin

satin alma temin stUreleri.

Malzeme thtiyac Planlamas:i

Planlanan Siparisler

Siparigler is emirleri Yeniden
cizelgeleme
emirleri

Sekil 4.3: Malzeme ithtiyvag¢ Planlama Sistemi Ciktilara

- Urlin aBa¢lari bilgileri kiUtugil.

-~ Planlanmis ve/veya a¢ilmig siparislerin miktar ve
zamanlarzi.

- Bagimsiz talep elemanlar:i ( dogrudan dogruya migsteri
talebiyle belirlenen elemanlar).

-~ Belirli operasyonlar icin sézkonusu olan muhtemel fire

oranlarinin belirlenmesi.

Yukarida belirtilen girdileri 1{ic ana girdi sisteminde
gruplamak mimkiindiir. Bu durumda MiP sisteminin asagZidaki ¢
ana girdi kimesi ile caligtigi sBylenebilir:

- Ana Uretim Plani
— Urtn AZaclari Bilgileri
- Stok Durumu Bilgileri
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Malzeme ihtiyac¢ planlamasi sisteminin girdi ve Olktllarlns

ile bunlar

gbsterilmistir.

Misteri
Siparisleri

arasindaki iliskiler Sekil 4.47te

Tasarim
Degigiklikleri

ANA URETiM PLANI
.Ne tiretilecek ?

sematik olarak

Tahminler

.Ne zaman Uretilecek?

URUN AGACLARI
BiLGiLERt :
Urtin Yapisa
Verileri

—Uriin agaclar:
~islem semalari
-{riin agaclari

Stok islemleri
verileri

MiP PAKET:I :
Ana kurali uygulaya-
rak, net ihtiyacglari

ve temin siirelerini
belirler.

STOK DURUMU
BiLGiLERI :
-Eldeki stok
dlizeylerini
-Siparigler(mik-
tar ve zaman)
~Temin sireleri
~-Emniyet stok-
lari

Diger Raporlar
Hangi malzeme ne
Siparis ne zaman yapilmali?

. Hangi siparisiler

. Hangi siparisler

. Hangi siparisler ertelenmeli?

kadar siparis edilmeli?

hizlandirilmala?
iptal edilmeli?

Sekil 4.4: Malzeme ithiyac Planlama Sistemi Girdi

ve Ciktilara
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1) Ana Uretim Plani

MiP sisteminin tasarimai, ana firetim planina uygun olarak
gelistirilir. Ana {iretim planinin kapsadifi =zaman siireci
planlama ddneminin tiimtdiir. Planlama =zamanai ise tiim
malzemelerin temini ve/veya {iretimi i¢in gereken +toplam
zamandan bliylik olmalidir. Ana plan, misteri siparisleri ve
talep tahminlerinin yanisira, donemler itibari ile dretim
degerleri cinsinden ifade ederek, pazarlama ve imalat

fonksiyonlari arasindaki iliskiyi belirler.

Ote vyandan, ana f{iretim planinin girdileri, miisteri
siparigsleri, talep tahminleri, 1{iretim kapasitesi ve stok

durumu bilgilerinden olusmaktadir.
2) UrGn Agaci Bilgileri

Bagimli talep kavrami bu b&liimde sisteme katilir. Bu
eleman, son Uriinli {iretebilmek i¢in kullanilan tiim parca, yari
mamul ve malzemeleri ve bunlarin miktarlarini belirler. Genel
olarak herhangi bir montaj veya ana parca icin tanimlanan
{irin agaci, s8z konusu birimin yakin bilegenlerini ve birim
basina kag adet kullanildigina belirler. Bu belirleme

isleminde malzeme fisi ve kademe kodlamasindan yararlanilair.
Malzeme Fisi

Uretimde yari mamuller, ham maddeler veya parcalar son
Uriinti meydana getirebilmek i¢in bir araya getirilmelidir.
Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde “parc¢a"” terimi son irtinin
disindaki yari mamulleri, ham maddeleri, malzemeleri, kurulus
igi veya disi liretilen veya satin alinan herseyi icerir.
Malzeme ihtiya¢ planlama sisteminde, yalniz montaj ve parca
iliskileri g8z Oniline alinir. Bu iliskiler malzeme fisleri
vasitasi ile belirlenir.

A
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Malzeme fisi, bir trinii veya alt montaji olusturan tﬁmA
parca ve malzemelerin listesidir (ACAR!, 1985, s.286).

Her parca ve malzeme icing;

- Stok numarasi

- Malzeme tanimi

— Bir adet 1riin veya alt montaj i¢in ka¢ birim veya
malzemeden gerektigli gbsterilmeli.

- Normal olarak hangi kaynaktan saglandi#i belirtilmeli.
Ornek malzeme figsi Sekil 4.5 “da verilmistir.

Uriin tasarimi yvapildiginda, malzeme fislerinin
hazirlanmasi gerekir. Bu fisler sayesinde {iretim
gerceklegtirilebilir. Uriinde olacak tasarim degBisiklikleri de

aninda aninda malzeme fislerine aktarilmalidair.

Malzeme ihtiyacg prlanlama sistemi, iiriin bazinda
calistigindan malzeme figlerini bliylik Sl¢lide kullanir. Gte
yvandan malzeme fislerinde olan bilgiler Malzeme thtiyag
planlama sistemine oldugu gibi aktarilamaz, figlerdeki
bilgilerin uygun bir yapiya dénlstiiriilmesi gerekir. Bu yapiya
"trin agaci” denir.

Stok no : 1250
Uriin tanimi: G6mlek

Parc¢a
Stok No {Tanim birim| Gerekli Miktar Kaynak
2456 Yaka astara cm 50 Uretim
34566 Kumas mt 1 Satin alma
4567 diigme adet 10 Satin alma
5487 karton adet 1 Satin alma
8445 igne adet 8 Satin alma
7456 Jilatin adet 1 Satin alma
8456 Cember adet 1 Satin alma

Sekil 4.5: Ornek Malzeme Fisi
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Kademe Kodlamasi

Son montaj operasyonlari ¢lzelgesinde, tim bililesenlerin
geriye dogru dokiimiiniin dizgesel catisini olusturmak amaciyla

bir kodlama sistemi gelistirmek gereklidir.

UOrtn
1258 Gomlek
I Bilegenler
| | I l I [ |

2456 3456 4587 54867 6445 74586 8456
Yaka Kumas Dligme Karton tgne Jilatinj | Cember
astarys

50 1 10 1 8 1 1

Birim {irlin basina gerekli miktar

Sekil 4.6: Ornek Uriin Agaci

Her lUriin agacina bir kademe kodu verilir. Sdyle ki,

Kademe O : Bitmis mamul (veya son {irtin) diger hic bir
tirlinde bilesen olarak kullanilmayan parc¢adir.

Kademe 1 : Kademe 1 parcasi, kademe O biriminin direkt
bileseni olup, ayni zamanda kendi basina Dbir son firiinde
olabilir.

Rademe 2 : Kademe 2 parcasi, kademe 1 parcasinin direkt
bilegsenidir.

Kademe n : Kademe n parcasi ise (n-1) parcasinin direkt
bilesenidir.

Bu kodlama slireci hammaddeye ulagsincaya kadar

slirdiiriiliir. Hammaddeler de ayrica bir kademe koduyla
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tanimlanir Sekil 4.7 “de Lkademe kodlamasi vyapilmis malzeme
agaci gdriilmektedir (ORLICKY, 1985, s.52-55).

thtiyaglarin tesbitindeki zorluk, {Urin yvapisindan

kaynaklanir. Uriiniin olusumunda sézkonusu olan kademe sayisi

Kademe O . . X
]
| f i |
Kademe 1 A H N Z
Kademe 2
l | I l | | i | |
B I P F G P Q R S
Kadelme 3
! i | i | | | | | i
P M C W J K L T U v W
Kademe 4 D E
Kademe 5 E

Sekil 4.7 Malzeme aBacinin kademe kodlamasi

ne kadar fazlaysa, ihtiyac¢larin tesbiti asamasida o kadar
uvzun ve zor olacaktir. Urilin sayisinin c¢ok gesitli ve kademe
sayisinin ¢ok olmasi durumunda bu konuda bilgisayar teknigi
sayesinde kisa slirede malzeme ihtiyac planlamasi yapmak
miimkiin olabilmektedir. Sekil 4.8° den X-A-B-C-D-E in durumunu
incelersek, malzemenin {iriine déntgtirtldigili {retim slirecinin
her bir agamasi, {irin yapisinin bir kademesine egittir. Uriinid

tanimlayan ve iirtini olusturan parca, montaj ve alt
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montajlarin listesini ic¢ceren mithendislik dSkiimani, malzeme
fisi olarak tanimlanir. Malzeme fislerinin semgtik olarak
gbsterilmesi sonucu Urin agacl elde edilir. Sekil 4.87de
Sekil 4.7 deki Uriin agacinin bir dali verilmistir. OUrtn

agaclarindaki dikey c¢izgiler dal olarak tanimlanirlar.

Kademe O . . X { Urin
baba
ogul (bilesen)
Kademe 1 A montaj
baba
ogul
Kademe 2 B alt monta]
baba
ogul
C lparca
Kademe 3 baba
ogul
Kademe 4 D |yvari bitmis parca
baba
ogul (bilesen)
Kademe 5 E hammadde

Sekil 4.8: Urin agiacindaki baba/opgul iliskisi

Sekil 4.8 a gbre net ihtiyaclarin hesaplanmasini
asagidaki rnek iizerinde inceleyelim.

Ornek : 100 adet kamyon iiretlecektir.
Eldeki stok diizeyleri ( eldeki miktar + siparis edilmis

miktar) s6yledir:

Transmisyon A: 2
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Digli kutusu B: 156
Digli c: 7

D8vme mastari D: 486

A, B, C, D parcalari icin net ihtiyaclarin hesaplanmasi:
A parcasi : 100 - 2 = S8
B parcasi : 100 - 15 = 85
C parcasi : 100 - 7 = 93
D pargasi : 100 - 486 = b4

B6yle bir hesaplama yanlaigtir. D parcasi i¢in net
ihtiya¢ 54 degil 30 dur. Burada baba ogul iliskisi gtz oOniline
alinmalidir. Dogru net ihtiya¢ hesaplama mantigi asagidaki
gibidir.

Uretilecek kamyon sayisi 100
Gerekli transmisyon sayisi (briit) 100
Stoktaki transmisyon sayisi 2
Transmisyon (A) ig¢in net ihtiyac ag

98 transmisyon igin gerekli

disli kutusu sayisi (brit) 98
Stoktaki disli kutusu sayisi 15
Disli kutusu B ig¢in net ihtiyac 83

83 disli kutusu icin gerekli disli

sayisi (brit) 83
Stoktaki disli sayisa 7
Digli C icin net ihtiyac 76
76 digli icin gerekli disli d&vme

mastari sayigilr (brit) 76

Stoktaki dévme sayisa 46
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D6vme mastari D icin net ihtiyac 30

D parcasi igin tesbit edilen net ihtiya¢c deZerinin

saglamasi asafida verilmistir.

Uretilecek kamyon sayisi 100
Rullanilacak D parca sayisi: 100
D parcasi icin stok : 46
D'yi iceren C stogu : 7
C’yi igceren B stogu : 15
B yi igeren A stogu 2
70

D parcasi i¢in net ihtiyagc: 30

Toplamlar 100 100

Net ihtiyvaglarin hesaplanmasi, hiyerarsik {4riin yapisini
bastan sona dogru tarayvan ve kademe kademe ilerleyen bir
slirectir. Bu slirecin Uriin kademelerinin birinden digerine ve
yukaridan asagiya doZru ilerlemesi, zincirleme tepkiler
yaratir. Urlin agac1i bilgileri kiitiigli bu slireci ydnlendirir.
Ote yandan, net ihtiyaclarin belirlenmesinde Parti Blylikligi,
Temin Stireleri ve Parcalarin Ortak RKullanimi dikkate

alinmalidar.

Parti BiayiuklGgh

Tespit edilen net ihtiyaclar planlanan siparisler ile
kargilanir. Planlanan siparis miktarlari ya aynen net ihtiyac
degerlerine esittir ya da ekonomik siparis miktarina gore
diizeltilir. Bu iki yoldan biri kullanilair.

Ekonomik siparis miktari kullaniliyorsa, malzeme ihtiyac
rlanlama sistemi vapisi buna gbre dliizeltilir. Net
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ihtiyaclarin tespiti agamasainda, ekonomik siparis
miktarlarinin sisteme dahil edilmeleri gereklidir. Bu durum
sOyle acgiklanabilir: Disli C i¢in Net ihtiyac 76 tespit
edilmistir. Ancak siparis miktarlarinin 5°in katlari kadar
olabilecegini Ongdren bir siparis kuralinin kullanildigini
varsayalim. Bu durumda C parcasi ic¢in planlanan siparis
miktari 80 olacaktir. Bu ise direk D parcasini: 80°a
¢ikaracaktir. Ve bu sgekilde tiim hesaplamalar defisecektir.
"Ekonomik siparis miktari kurallari veya algoritmalarinin net
ihtiya¢larinin tespiti asamasinda sisteme dahil edilmeleri
sarttir'”. Malzeme ihtiya¢ planlamasi mantigfinin ana kurala
sbyle 6zetlenebilir: Urinin farkl:i kademelerindeki birimler
arasinda s6z konusu olan karsilikli baba-ogul iliskileri:
ogul kademesinde briit ihtiyaclar tesbit edilmeden evvel, baba
kademesindeki net ihtiyac ile bunu karsilayacak planlanan

siparis miktarini hesaplanmasini zorunlu kilar.

DiSLt Baba

Net thtiyac 78
Planlanan siparis 80

DGVME Ogul (bilesen)

v
Net thtiyac 80
Planlanan siparis 48
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Sekil 4.9: Briit ihtiyacglarin hesaplanmasa

Baba-ogul iliskilerinin bir diger 6zelliZide zamanlama
agamasinda ortaya ¢ikar. Oful kademesindeki parca icin Dbriit
ihtiyac zamani, baba igin planlanan siparigin verilme
zamanina esittir Sekil 4.10°da g8riilmektedir.



Temin Streleri

Malzeme

ihtiyag¢larinin tespitinde,

temin slreleri karmasik bir

etmen

olarak
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stok Dbirimlerinin

ortaya c¢ikar.

Siparislerin zamamlamasi bu temin slirelerine gbre hesaplanir.

Bu konu kamycon 6rnegfi ile acgiklanabilir.

DOnem
Disli(baba) 1 2 4 5 6 7 8
Planlanan 80
Siparig
Doévme (ogul)
Briit
thtiyac 80

Sekil 4.10 Briit ihtiyaclarin Zamanlamasi

Temin siireleri:

D&vme
Disli

D
C
Disli kutusu B
A

Transmisyon

3 hafta
6 hafta
2 hafta
1 hafta

12 Hafta Birimli (kimiilatif) Temin Siiresi
Sekil 4.11 "de birikimli temin sliresi verilmistir.

Temin slirelerini g6z Online alarak, parcalar icin siparis

(veya is

emirleri)

verme

tarihlerinin hesaplanmasi.

tarihleri

ile

tamamlanma



Kamyon x"in

Simdiki Montajinin
zZaman Baslama tarihi
Kademe
1 Transmisyon
2 Disli
Kutusu
3 Disli
4 | DSvme

—— Birikimli Temin siiresi --—-

Kamyon x"in
Montajinin
Baglama tarihi

Ddvme icin en gec¢
baglama tarihi
1 Transmisyon
2 Disli
Kutusu
3 Disli
4 Dévme

~——— Birikimli temin siiresi —---

Sekil 4.11: Birikimli Temin Siiresi

A parcasi tamamlanma tarihi 50 Hafta

- A parcasi temin siiresi 1 Hafta

A parcasi siparis verme siiresi = 49 Hafta

49
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B parcasi tamamlanma tarihi 49 Hafta

- B pargasi temin siresi 2 Hafta

B parcasi siparig verme siliresi = 47 Hafta
C parcasi tamamlanma tarihi 47 Hafta
- C parcasi temin sitiresi 6 Hafta
C parcasi siparis verme siiresi = 41 Hafta
D parcasi tamamlanma tarihi 41 Hafta
— D parcasi temin silresi 3 Hafta
D parcasi siparis verme slirasi = 38 Hafta

Parcalarin Ortak Kullanima

Bir par¢anin birden fazla parcada kullanilmasi malzeme
ihtiyacg planlama sisteminde ihtiyaclarin hesaplanmasin:
zorlastiran bir defier etmendir.

Ortak kullanimi olan boyle bir parca icin net
ihtiyaclarin hesaplanmasinda &ncelikle parcanin kullanildiga
tim parcalar gtz Oniine alinarak bunlardan kaynsaklanan briit
ihtiyaglarin toplami tespit edilir (ORLICKY, 1875, s.81-83).

Ortak kullanim olan parcalar icin briit ihtiyaclarin
hesaplanmasi Sekil 4.12°de gdsterilmistir.
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(montaj) Montaj
X Y
l |
Bilegenler Bilesenler
Parcalar Parcalar
A B A C
X igin planlanan Y icin planlanan siparisler
siparisler: .
D8nem Dtnem
1 21 31 4| bt 6] 7| 8 1 2 3 4 5 6 7 8
20 10 15 15

Yedek parca siparisi
Parca : A

20 25 15 12 Miktar : 12

Teslim : Dbnem 7

Sekil 4_12: A icin Brit ihtiyac

D. MALZEME iHTiYAC PLANLAMA MANTIGI

Malzeme ihtiya¢ planlamasinin endiistrideki kullaniminda
farklls 6zellikler, y8ntemler wve fonksivonlarin s8zkonusu
ocldugu ve farkli uygulama yaklasimlarinin kullanildig:
gbrilmektedir. Kullanica isletmenin istekleri dogrultusunda.
malzeme ihtiyva¢ planlama sisteminin yapisi ayni kalmakla
beraber, ayrintida farkliliklar gdsterebilmektedir. Bu
farklilaiklar isletmenin yapisina ve isteklerine gbre

olugmaktadair.

Malzeme ihtiya¢ planlama mantifini ortaya koyabilmek
igin Stok Durumu, Zamanlama Y®ntemi, Briit ve Net thtiyaclara

incelemek gerekir.



1. STOK DURUMU

Stok durumu bilgileri, herhangi bir stok biriminin o

andaki durumunu tanimlayan verileri icerir. S8yle ki;

- Elimizde neler var?
— Neye ihtiyvacimiz var?
* - Ne yapmaliyiz?
Klasik stok denklemi asagidaki sekilde formiile
edilmektedir:
A+B-C=X
Bu formiilde kullanilan
A: Eldeki miktar
B: Gelecek olan miktar (siparis edilmis miktar)
C: Gereken miktar
X: Kullanilabilir miktar

anlamina gelmektedir.
X pozitif ise, gelecekteki ihtiyaclarain

karsilanabilecegini, negatif ise ihtiyaclarin tam olarak

karsilanamayacagi anlasilir.
Denklemin eksik y6nleri asagida SBzetlenmistir:

- Zaman boyutuyla ilgili wveriler denkleme dahil

edilmemistir.
- B ve C genellikle 8zet verilerdir.
- Denklem , gelecek ihtiyaclarin karsilanmasi durumu

icermez.

Yukaridaki denkleme zaman boyutu eklendiginde asagidaki
geligtirilmis denklem elde edilir. (ORLICKY, 1974, s.68-69) :

A+B+D-C=X D: Gelecek siparisler icin
ayrilmis miktar
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Malzeme ihtiyacg planlama sisteminde, bir birimin

pozisyonunu tanimlayan, stok durum elemanlari sunlardir:

Eldeki miktar
Siparis edilmis miktar

|

—~ Brit ihtiyvac miktara

Net ihtiya¢ miktarlari

Planlanan siparis miktarlari

Stok durumu bilgileri iki ana kategoride incelenebilir:

1 - Stok Verileri
2 - ihtiyac Verileri

Stok Verileri, Stok birimlerinin eldeki miktarlar ile
siparis edilmis miktarlari ve bunlarin zamanlamasini icerir.
Bu wveriler sisteme rapor edilir. Bu veriler sistemin
girdilerini olusturur. Bu verilerin ayrintili d8kimil asagida
gbsterilmistir:

Stol i leri
— Eldeki miktar

- Siparig edilmis miktar ve zamanlamasi

tht i Verileri
- Brit ihtiyaclar
~ Net ihtiyaglar

~ Planlanan siparisler ve zamanlamasi

2. ZAMANLAMA YONTEMLERt

Stok planlama ve liretim ¢izelgeleme yéntemlerinin
otomasyonu agamasinda, zamanin slirekli olusumu, uygun
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elemanlara b8len bir takvimin olusturulmasi nemli bir

konudur. Haftalar veya glinler sirayla numaralandirilabilir.
3. BROT iHTiYACLAR

Malzeme ihtiyacg rlanlama sistemi ortaminda, briit
ihtiyaglar, son firin veya ana liretim plani diizeyindeki talebe
degil de, stok diizeyindeki talebe esittir. Herhangi bir stok
birimi ig¢in‘briit <4dhtiya¢, son {iriinde kullanilacak toplam
{irine esit olmayabilir. Ornek: 100 adet kamyon {retme
Srnegi: 100 adet D parcasina (her kamyonda 100 adet D
parcasi kullanilmaktadair) ihtiya¢c oldugu sbylenebilir.
Ornekte D par¢a31 igin briit ihtiyag¢ 76 olarak hesaplanmistir.
D parcasinin listiindeki disli kutusu olmasaydi o zaman D
parcasl ic¢in briit ihtiyag 100 olacakti. Briit ihtiyaclarin
stok dlizeyinde tespit edilmeleri gerekir. Herhangi bir stok
birimi ic¢in ¢oklu talep kaynaklari sbz konusu oldugunda briit
ihtiyaclar tiim kaynaklar gtz ©niine alinarak hesaplanir ve
bunlarin toplami tesbit edilir. Sekil 4.13 “te

bu durum gdsterilmistir.

D8nem

1 2 3 4 5 6 7 8 |Toplam

Briit 20 25 15 12 72
thtiyaclar

Sekil 4.13: Briit ihtiyaclar listesi

4. NET iHTiYACLAR

Net ihtiyaclar eldeki stok miktara ve planlanan
giparisler belirlenerek briit ihtiyaclardan diiglilerek
belirlenir. Bu belirleme igleminde agagidaki formiil



55

kullanilir:
Briit Beklenen Eldeki

Net ihtiyaclar = ithtiyaclar - Siparisler - Miktar

Bu formiil icin asagidaki 6rnek veriler kullanilabilir.
Elde stok miktari 23, siparis edilmis miktar 30, siparisin
teslim +tarihi ddnem 3 ise, Sekil 4.14°te net ihtiyaclarain

hesaplanmasindan 8nce stok durumu verilmistir.

.~

Dénem
1 2 3 4 5 8 7 8 Toplam
Briit 20 25 15 |12 72
thtiyvaclar
Beklenen 30 30
Siparisler
Eldeki 23
Miktar

Sekil 4.14: Net ihtiyaclar hesaplanmadan 6nce stok durumu

Zaman boyutu gbz Oniline alinarak net ihtiyaclar her &nem
i¢in hesaplanir ve elde kalan stoklar bir sonraki doneme

tagsinir. Tablo 4.17de net ihtiyac¢larin hesabi gdsterilmistir.

Net ihiyag¢lar hesaplandiktan sonra stok durum Sekil
4.15° te gtsterilmistir.

Net ihtiyaglari hesaplayan diger bir ydnteme gtre eldeki
miktar daha sonraki dénemler boyunca talep edilir; bu deper



Tablo 4.1: Net ihtiyaclarin Hesaplanmasi

Don| Brit Beklenen Edeki Net
nem| ihtiyvaclar Siparisler Miktar| Sonu¢c | thtiyaclar
1 0 -0 -23 -23 0
2 20 -0 -23 -3 0
3 0 -30 -3 -33 0
4 25k -0 ~33 -8 0
5 0 -0 -8 -8 0
] 15 -0 -8 7 7
7 12 -0 -0 12 12
8 0 -0 -0 0 0
72 30 19
Net ihtiya¢ = 72 - 30 - 23 = 18
Dénem
1 2 3 4 5 6 7 8 Toplam

Brit 20 25 15 |12 72

ithtiyaclar
Beklenen 30

Siparisler
Eldeki 23
Miktar
Net 7 112 19

thtiyaclar
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- Sekil 4.15: Net ihtiyaciar hesaplandiktan sonra stok durumu
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negatif oldugunda ilk net ihtiya¢c belirlenmig olur. Bu

ybnteme iligkin formil asagida verilmigtir:

DBnem Sonunda Bir Sonraki Ddnemde Bir Sonrsaki
Elde Bulunan + Gelmesi Beklenen + Dbnem ic¢in
Miktar Siparis Brtit ihtiyaclar

Bu yontemde, ‘"Negatif KEldeki Miktar"” deBerinin net
ihtiyaca egit oldugu kabul edilmigtir. Bu hesaplama ydntemi
Tablo 4.2°de gbsterilmistir. Ote yandan ise , $ekil 4.16°da

alternatif ydntemle g8sterilmesi yer almaktadir.

Tablo 4.2: Net ihtiyaclarin Alternatif Yontemle Hesaplanmasi

Dénem Basindaki|Beklenen Briit D6nem Sonundaki
DBnem| Eldeki Miktar Siparisler| thtiyaclar|Eldeki Miktar
1 23 0 -0 23
2 23 0 ~-20 3
3 3 30 -0 33
4 33 0 ~-25 8
5 8 0 0 8
6 8 0 -15 -7
7 -7 0 -12 -19
8 ~-19 0 -0 -19
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Ddnem
Toplam
1 2 3 4 5 8 7 8

Briit 20 25 15 112 72
ihtiyag¢lar
Beklenen 30 30
Siparisler
Eldeki 23 3 |33 8 8 |-7 |-19]-19 ~-19
Miktar

Sekil 4.16: Net ihtiyaclarin Alternatif Y8ntemle
Gosterilmesi

5. GUOVENLiK STOKLARI VE NET iHTiYACLAR

Stok birimleri bazinda glivenlik stoklari kullanilmasi,
net ihtiyaclarin hesaplanmasini etkileyen bir etmendir. Bu
durumda, glivenlik stoklari: miktar: va "eldeki miktar”
degerinden diisiiliir, yada briit ihtiyac degierine ilave edilir.
tki adet glivenlik stogu kullanilmasi durumda net ihtiyaclarin
hesabi Sekil 4.17°de verilmistir.

Glivenlik Dnem
Stofu:2 Toplam
1 2 3 4 5 6 7 8

Briit 20 25 i5 |12 72
ihtiyaclar
Beklenen 30 30
Siparisler
Eldeki 23 3 133 8 8 |-7 |-19}-19 -19
Miktar
Net
ihtiyaclar 7 112 19

Sekil 4.17: Glvenlik Stofunu G8ztniine Alarak
Net ihtiyaclarin Hesaplanmasi
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6. NET tHTiYACLARIN KARSILANMASI

Herhangi bir stok birimi icin net ihtiyac¢larin
miktarlari wve zamanlari, yetersiz kargilanma durumundan
ortaya c¢ikabilecek muhtemel kusurlari belirleyen 8geler
olarak distinidlir.

N

a. Planlanan Siparisler

Malzeme ihtiyac planlama sisteminde net ihtiyaclar
planlanan siparigler tarafindan karsilanir. Net ihtiyaca
pozitif olan her stok birimi ig¢in planlanan dSnemi siliresince
bir veya Dbirden fazla planlanan siparig ac¢ilir. 1lk siparis
a¢llma zamani, net ihtiyacin zamani tarafindan belirlenir ve
siparis miktari en azindan net ihtiyaca egit olacak sekilde

hesaplanir.

EBer siparis miktari net ihtiyacdan daha fazla ise
ikinecil siparisin ac¢ilma zamani etkilenecektir. Siparis
miktarlari, bir veya birden fazla net ihtiyacai karsilayacak
sekilde planlanabilir.

Siparigslerin dogru olarak planlanmasi icin agagida

belirtilen parametrelerin sistem tarafindan belirlenmesi

gerekir:
1) istenilen siparis tamamlanma veya teslim tarihi
2) Siparis verme zamanai
3) Siparis miktara

b. Temin Sireleri

Siparis verilme Zamanai, temin slirelerine gbre

iy
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belirlenir. Siparis verilme zamani, siparis tamamlanma veya )
teslim tarihinden (at8lye takvimi tarihi) temin slresinin
(atblye takvimi Dbirimleri cinsinden ifade edilmis olarak)

cikarilmasi ile hesaplanir. Sﬁyle ki;

Ornek:

Siparis tamamlanma hafta 8

a) Temin stiresi 4

Siparis verme 2

b) Siparis tamamlanma glin 328

Temin sfiresi 20
Siparig verme 308

Temin siirelerini belirleyen faktorler asagidaki sekilde ifade
edilebilir:

- Kuyruk Zamani (islenmek ig¢in bekleme zamani)

- imalat Zamani (makina zamani, imalat, montaj vb.)
— Hazirlik Zamani (tezgah hazirlama zamani)

— Bekleme Zamani (ulasim ic¢in)

- Kontrol Zamani (kalite ,miktar vb. ag¢ilardan)

- Hareket Zamani

- Diger Elemanlar

c. ihtiyaclarin Her Kademede Belirlenmesi

Malzeme ihtiyac¢ planlama siirecinin temeli, baba-ogul
prarc¢a arasindaki iliskilerdir.

Urlin yapisinin defisik kademelerindeki parcalar arasinda
tek bir mantiksal iliski s6z konusudur ve bu iliski, baba
kademesindeki “a¢ilan siparisler"” satiri arasindadir. Bu iki
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parametre, zaman igcinde ayni noktaya diserler; ciinkili ogul
kademesindeki par¢anin, baba kademesindeki parcanin liretimine

baslandigil zaman hazir olmasi gerekmektedir.

Malzeme ihtiya¢ planlamasi slireci, diger bir deyisle
ihtiyaclarin ana {retim planindan detayli birimle bazinda
belirlenmesi, stokt kayitlara arasindaki mantiksal iliski
tarafindan strdirilir.

thtiyac¢larin kademeler bazinda belirlenmesi ve
belirlenen her ihtiyacin bir sonraki kademeyili harekete

gecirmesi, zincirleme bir tepki olarak dligliniilebilir.

Ust kademedeki par¢alar i¢in belirlenen net ihtiyac¢lar,
planlanan siparisler tarafindan karsgilanir. Buna bagli olarak
acilan siparislerin zaman ve miktari, alt kademelerdeki
parcalar i¢in briit ihtiyaclarin zaman ve miktarini belirler.
Bu silirece satin alinan parcalara ulagincaya kadar devam
edilir ve bu noktada patlama olarak belirlenen tepki son
bulur. thtiyac planlama slireci ise, malzeme listesinin biitiin
dallarinda satin alinan parcalara (yari mamul veya hammadde)
ulasi1ldiginda sona erer.

Patlama sliresince kullanilan standart yotntem, bir
kademedeki tiim parcalar ic¢in ihtiyaclar ve acilan siparisleri
belirledikten sonra, bir sonraki kademeye gecmek seklindedir.

Bu ybntem kademe kademe islem olarak bilinir.

Malzeme ihtiyac planlama sisteminde, ana firetim
verilerinin degerlendirilmesi Ana planda A {iriinden (son
irtin) 1. dbnemde 100 adet gerektigi belirlenmistir.

Malzeme ihtiya¢g planlama sistemi bu veriyi Sekil
4.18°deki gibi deBerlendirmektedir.



DONEM

A Parcasi
Kademe 1
1 2 3 4 5 6 7 8 19°
Briit thtiyaclar 10 15 10 120 5 10 |15
Beklenen Siparisler 14
Eldeki Miktar 12 2 2 1 (-9 |-281-34|-34|-44{-59
Acilan Siparisler 9 120 5 110 {15
B parcasz
Kademe 2 1 2 3 4 |5 6 7 8 ]
Brit thtivaclar g 120 5 10 |15
Beklenen Siparisler
Eldeki Miktar| 28 |28 |19 |-1 -6 -16]-31}{-31}-31
Acilan Siparisler 1 5 10 |15 o
C Parcasi
Kademe 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Briit ihtiyaclar 1 5 10 115
Beklenen Siparisler
Eldeki Miktar 8 7T 12 -8 {-23|-23}{-23{-23|-23
Acilan Sparisler 8 |15
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Sekil 4.18: ithtiyaclarin Her Kademede Belirlenmesi (Patlama)

E. BiLGiSAYARA DAYALI GRETiM VE STOK KONTROL SiSTEMLER#

1. ORETiM PLANLAMA VE KONTROLUNDE BilGiSAYAR

UYGULAMALARTI

Uretim fonksiyonunda bilgisayarin

esas

rolt bilgiyi
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saglamak ve girketin farkli bdlimlerinde siirekli yer alan cok )
sayida islem ile 1ilgili veriye islerlik saglamaktir. Ozet
raporler geklinde islenmis veri ve beklenen davranislar veya
rlanlanmis operasyonlardan sapmalarl gbsteren 6zel raporlar
Y8netim kararlarinin alinmasinda kullanilabilir. Bazi rutin
vargilarain kolaylikla otomatiklestirilebilmesine ragmen
bilgisayarlar bizzat 6nemli kararlar veremezler . Tiim Snemli
kararlar yine y6netim tarafindan alinmak zorundadir.
Bilgisayar, lretimi etkili bir sekilde kontrol edebilmek
igin kullanilan bir arag, bir seri devamli degisimlerle karsi
kargiya kalindiginda gerekli karalarin alinmasi igin
yobneticiye bir yardimcidir. Bilgisayar imalat bilgi wve
kontrol sisteminin kiiciik fakat ¢ok 6nemli parcasidir. Bilgi
ve kontrol, bilginin genel kontrol sisteminin bir alt parcasi

olmasindan dolayi biribirlerinden ayrilamazlar.

Bir c¢ok ybnetim islevi, insan sezgisiyle bilgisayar
gliclinin bir araya getirilmesi ile en iyiyve gotiriilebilir.
B8ylece her ikisinin yetenekleri de biri birilerininki kadar
iyi kullanilabilir. Kullanicilar ¢ok miktarda veriyi kapsayan
ve ¢ok hizli islemlerde bilgisayarin yetenekleri cercevesinde
esnek ve akillica davranabilirler. Etkin bir insan-makina
iliskisi bilgisayarain etkilesimli islem modunda

kullanilmasiyla gelistirilebilir.

Bilgisayarlar muhasebe ve bordro gibi rutin iglerde
bagariyla kullanalmaktadir. Bu isler her organizasyonda
gereklidir ve bilgisayar uygulamalarinin sagladigi c¢abukluk
ve kairtasiye azaltilmig raporlardir. Bilgisayarin c¢ok
miktardaki veriyi isleyebilme ve olagandisi durumlar icin
rapor hazirlayabilme yetenegi, 1iretim ve stok kontrol gibi
ileri uygulamalarda da kullanilabilir.

Bilgisayar ihtiya¢c planlamasi ve istatistiksel tahmin
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gibi islevler icin genel planlar hazirlanmasinda
kullanilabilir. Ana {iretim listesi vardir, bilgisayarda
saklanan ve slirekli olarak son durumu g&stermek Uzere
gincelestirilen miusteri siparisleri ve satis tahminleri
dosyalarina dayandirilir. Alternatif firetim listeleri
etkileri son liste olusturulmadan 6nce benzetim modunda hizla
denenebilir. Bir kere genel planlar hazirlandi mi, bilgisayar
detayli planlari hazirlayabilir. is vyiilkleme kapasitesi gibi
islerler Dbilgisayarda icra edilebilir ve sonu¢ programlar,
{iretim sahasina aktarilmasi gereken plani belirli bir {iretim

siparigi ic¢cin uygun zaman tespitinde kullanilabilir.

Bilgisayarin varliZl, manual sistemde olabileceginden
daha anlasilabilir programlarai mimkiin kilar. Bilgisayara
dayali programlarin gerceklesmesi ybtneticileri belkide ilk
kez uygulanmakta olan planlama ybntemleri wve bunlarin
gelistirilebilirligi {izerinde diistinmeye iter. Ayrica,
diizeltilebilen planlarin sik sik hazirlanabilmesi icin
veterli Zamana sahip olunur. Bilgisayarin saglayacaga
olanaklarla ybnetim, plan ve politikalari g6zden gecirebilir
ve yenileyebilir. Manual sistemlerde bu gbzden gecirme ve
venileme biuylik miktarda insan glici kaynaklari gerektirir.

Belirlenen bazi gartlarin bilgisayarda benzetimle
denenmesiyle elde edilen sonuclar, alel acele alinacak
karalarin verecegi hatalari beklemek yerine ileri-beslemeli
kontrol kararlarinin alinmasinda kullanilabilir. Aceleci
kararlar mevcut durumun kdtiiye gitmesine yol acar ve {iretim
farkli alanlarda darbogazlara girer. Bu +tiir uygulamalarda
bilgisayar kullanimi, ySnetim personelinin zamanlarinin biyik
kismini politika ksrarlar:i ve kontrol uygulamalar:i hakkinda
diglinmeye adamalari gerektifi anlamina gelmelidir. Manual
sistemlerde karar kurallari sik ‘Blk bir konuya 6zel olmaya
baglar ve bir slire sonra bilingsiz bir siliriiklenigle eski
islemlerden uzaklasir. Bu karar kurallari formal islemler,
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iletigim personeli tarafindan nadiren bas vurulan biiyik el
kitaplari sgeklinde bir araya getirilebilirler. Bilgisayar
sistemiyle formal islemlere herhangi bir degisiklik

getirmeden 6nce bilingli bir karar almak gerekir.

Her bir bdliim veya is merkezi i¢in giinlttk is listeleri
hazirlanmasinda kompliterize edilmis operasyonlar listeleme
iglemlerine fark edilir 6l¢lide vyardimci olmaktadir. Siparis
teslim tarihlerine: dayali 6ncelikler ve acil siparislere
ybnetim tarafindan atanmis harici Sneelikler bu is
listelerinde iyi bir sekilde hesaba katilabilir. Yapilmasina
baglanan {iretim siparislerini gelisimi siirekli izlenebilir.
Eger bir siparis bir alanda geciktirilirse gerekli diizeltieci
miidehalenin ydnetim tarafindan vapilabilmesi ic¢in Bzel
raporlar ¢gekilebilir. Detayla planlarin yurtitiilmesini
vakindan izleyerek pek c¢ok imalatci sirketin verimliligZine
gercekei diizeltmeler getirmek mimkiindlir. Kiclik orta 8Slelideki
bir imalat organizasyonunda {iretilen ve kullanilan veriyi

bile sahis yada sahislarin timiinii anlayacagi cokluktadar.

Dolayisiyla bu genigs veri islenerek 8zet yada Ozel
raporlari {dretilmesi gerekir. Bu raporlari hazirlamak icin
kullanilacak kurallar sistem programi iginde
olusturulmalidir. Y6netim tarafindan istenen bir konuya 8zgl
raporlarda rapor tiretme programlari vardimi ile
hazirlanabilir. Bu programlar bilgisayarda saklanmaskta olan
dosyalardan, y6netim tarafindan belirlenen kurallara gdre,
iligskili verilerin bulunup ¢ikarilmasi ile gerekli raporlarin

hazirlanmasina yardimci olur.

Bir vardiyanin sonuda {retim yerlerindeki sartalarla
il1gili veri gercek maliyet ve bordroya girdi olusturur. iyi
tasarlanmig bir bilgisayar sisteminde ayni kayitlar bu tiir
veriye erismeyi gerektiren tiim wuygulamalarda kullanilabilir.
Bu ayni hareket wverilerinin birden fazla kere girilmesi
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ihtiyacini ortadan kaldirir. Sonu¢ olarak, Dblitiin kararlar
ayni icerikli wve kesin kayitlara dayandirilaimigs olur. Veri
tabaniyla baglantili bir c¢evrim-ici/gercek-zaman sistemin
uygulanmasi, gsirketin farkli béliimleri arasinda haberlesmenin

gelistirilmesinede yardimci olur.
2. BiLGiSAYARA DAYALI KONTROL SiSTEMLERiNiN TASARIMI

Genis kapsamli bir bilgisayara dayali {Uiretim kontrol
sisteminin tasarimi, gelistirilmesi ve kurulmasi zor ve zaman
alici bir istir. Sistemin bir parcasini veya tlmlini
gelistirme ve kurmadan 6nce dikkatle genel hedefleri

tanimlamak ve sistemin felsefesini belirlemek gerekir.

Uretim sahasina bigisayarin girisi kaynaklarin dsaha iyi
yonetimi wveya daha fazla k8r sonucunu dofrudan dofZurmaz.
Bilgisayar sadece ilgili bilginin saflanmasina vardimcidir.
En iyi sonuclar {dretim planlam ve kontrolliinde kullanilan
kavramlarin belirlenmesi, bunlarin ilgili personele
duyurulmasi ve onlar tarafinda iyice anlasilmasi 1ile elde
edilir. Bagarinin anahtari {retim alanindaki problemleri
yBnetimin taktir yeteneZine wve Dbilgisayarin istenen veri
aktarimi, deZisimi, elde edilisini basarmak igcin etkin
kullanimina baglidir. Onemli diizeltmeler, veri islemlerini
yluriiten programlarin igine ilave kontrol islemleri
verlestirmekle miimkiindlir. Bu tir islemlerin tasarimi islem
uzmaninin degil, kidemli iretim yvonetiminin
sorumlulugundandir. Bilgisayar sisteminin kullanilmasinda
6nemli noktalardan biride bas vuru el kitabinin ve formlarin
tasarimidir. Sik si1k mevcut organizasyonu veya bdlliimlerin
yvapisini degistirmek gerekir. BSyle kararlari ancak kidemli
girket ytneticisi alabilir. Bundan dolayi fonksiyonel y&netim
sistem geligtirme isinde lider roldli oynamalidir.
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Yénetim detayli sistem geligtirme isi i¢in sorumlu tayin ‘
etmelidir. Bir yanda bu tir isler slirekli gdzlenmeli wve
gerkirse isin genel amag¢larinin ve gbsterilmis temel
isteklerin temini icin tesir etmelidir . Bilgisayar
uygulamasi igletim personeline yardimci olmak ve onlarin
ginliik islerini basari ile yerine 'getirebilmeleri igcin

tasarlanir.

Etkin bir bilgisayara dayali f{iretim kontrol sisteminin
gelistirilmesinde 1ilk adim, malin iiretiminde kontrol wve
prlanlama igin gerekli bilgilerin dogru olarak
belirlenmesidir. Bu genel amaclarin gelistirilmesinde "sistem
vaklagsimi" kullanilmalaidar. Ti{im sistem kavramlarinin
anlagsilmasai glictir. Ama bliyik faydalar  saglar. Bolim
yoneticileri kendi glinliik problemleri ile ugBrasmak zorunda
olmalarinin yani sira, Uretim fonksiyonundaki yararla
islemlere etki eden ¢ok fazla sayidaki faktdrlerin arasindaki
karmasik etkilegimleri de gtz8nlinden uzak tutmamak

zorundadir.

Sistem gelistirme isinin timiinde kullanicinin ilgisi,
bilgisayar uygulamasinin basarisinin temini icin 6nde gelen
ihtiyactir. Bilgisayarada uygulanmis 8zel bir fonksiyonu arzu
etmeye inandirilmamis bir bdlitim ybneticisi destegini
vermeyeceginden, sonuc¢ta sistem en iyi olsa bile bu, ancak
sinirla bir Dbasari olacaktir. Kullanicilar giinlik is
ortaminda bilgisayarlarin potansiyeline uygun kullanim
saglandigi etkin bir bilgisayara dayali gistemin
geligtirilmesi ve kurulmasin da bliylik ©6lctide yardimci
olabilirler.

Fonksiyonlarai bilgisayarlagtirilan bsliimlerin
yBneticileri egfer sistemin 6zelliklerinin belirlenmesi ve
geligtirilmesinde yol gbsterici rol alirlarsa, byle bir
sistemin kurulmasindaki zorluklar en aza indirilebilir.
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Ayrica yBneticiler b8lim i¢inde bilgisayara dayali tretim
sistemi hakkinda kullanicilarin egitimine yardimci olurlar.
Calisanlarin sistem hakkinda muhtemel kaygilarini
ybneticilerin agiklamalari dagitabilir. Bir yabanci olan veri
islem uzmanlarina karsi bir ¢ok calisan tarafindan
glivensizlik hatta kizginlik duyulur. Tim calisanlar sistemin
genel calismasi ve bagarinin temeli icin oynavacaklari roller
hakkinda tamamen aydinlatilmalidirlar. Eger sistem yapisinan
ve kendi rollerinin bilincine wvarirlarsa, miimkiin olabilecek
bazi dizeltmeler hakkinda bazi teklifler bile getirebilirler.

Basarili bir kontrol sistemi en azindan kontrol ig¢in
harcanan c¢abalar kadar dinamik 8zellikte olmalidir. Uretim
kontrol ortami son derece dinamiktir ve kaynaklardaki veri
hareketleri, kullanilan dosyalarin hizla giincellestirilmesi
cevrim-ig¢i/gercek zamanlai bir bilgisayar gisteminin
kullanilmasini gerektirir. BSyle sistemler mutlaka ve daima
giincel tutulmalaidir. Yegane gecikme d{dretim sahasindaki
hareket wverilerinin raporlanmasinda ortaya cikar. Uretim
makinalari dogrudan bilgisayara baglanmadikca tamamlanan bir
iglem ve onunla iliskili verinin sisteme girisi arsinda daima
bir zaman farki: olacaktair. "Gercek =zaman" sistemleri,
esdegerdeki "biriktirerek toplu islemi” sistemlerine nazaran
daha pahali ve karmasik olmalarina rafmen karar vermek icin
istenen bilgiyi ¢ok kisa zamanda saglarlar. Kullanicilara
sunulan bilginin sekli azimsanmayacak derecede ©Onemli bir
faktodrdiir. Bir ¢ok iyi diglinlilmiis sistem veri islem sonuclari
uzun bilgisayar ¢iktilari olarak sekillendirildiginden
basarisizligfa ugramistir. Zaten mesgul olan ydneticiler genis
ve baglantisiz verinin arasinda vararli bilginin elde
edilmesi ic¢in uzun zaman harcamak zorunda kalairlar.
Baglantisiz kullanicilarin ihtiyaci oldugu disiiniilen pek cok
veri parcasi ayni anda sunuldufunda sistem her seviyedeki
kullanicinin erisebilmesl agisindan hi¢ de pratik dezgildir.
Detayli bilgiye erismek igin kullanilan bilgisayar ekrani ve
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uzak yazici gibi terminal uygulamalarinin tamamlanmasi ile m
kullanicilarain kolaylikla yararlanabilecekleri gercekten
etkin sistemlerin gelistirilmesi, 8zel ve 8zet raporlar:
kullanimi mimkindir.

Bir bilgisayar sisteminin gelistirilmesi ve uygulamaya
konulmasi ger¢ekten uzun zaman alir ve ©6nemli sermaye ve
insan glicline ihtiya¢ gbsterir. Genellikle bagsta diisiiniilen
varsayimlara: dayall bir sistemin uzun siire degismeden
kullanilacagi farz edilir. Cofu manual sistem resmi olmayan
ve amaca yonelik diizenlegsmis islemleri kapsar. Bilgisayara
dayali bir sistem, sisteme veriyi girecek veya bu verinin
igslenmesiyle elde edilen raporlari alacak +tim bdliimlerin
kidemli yoneticileri arasinda bilgi alis verisiyle
gelistirilmelidir. Bu kidemli yoneticiler, bélimlerinin
caligsmasinin diizenlenmesinde bilgisayarin oynayacagi rol
hakkinda yeterli bilgiye sahip olmalidir. EgZer ydneticiler
yveterince degendiremezlerse, bilgisayara dayali sistem sadece
var olan manual iglemleri basitce otamatiklegstirecek ve yeni
sisteme gecis esnasinda bu islemlerin elverigli hale

getirilmesi ig¢in Snemli islem firsat kacirilmis olacaktir.

Etkin Dbir bilgisayara dayali sistemin kurulmasi Hnemli
kazan¢glar saglar. Bu kazanclar sdyle siranabilir (KOCHNAR,
1979, s.31):

1- Tiim sirket kérlarinda dizelme.

2- Makina ve insan gliclinden daha iyi yararlanma.

3—- Hammadde, nihal madde islemindeki isler ig¢in stok
seviyelerindekl azalmadan kaynaklanan ®nemli tasarruflar.

4- Satinalma maliyetinde azalma. Blylik miktardaki
pargalarin sag¢ilip talep olmasindaki kiicik azalma bile,
etkili kérlar saglar.

B— Daha kaliteli bilginin daha hizli saglanmasi. Sonug
olarak kararlar glincel bilgilere dayanir.
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8- Danisman sayisinda orantili bir artis olmaksizin,
igletmesinde gelisme yetenegi.

7- Uretim Dbiriminin dahaetkin hale getirilmesiyle
misteri isliskilerinin iyiléstirilmesi. BBylece sirketin
rekabet glicli pazardaki payi artar.

8- Tim bilgilerin kavranmasini izleyen miimkiin c¢c8ziimleri
segenekleri karsilastirma yetenegi.

9- Farkli b&liimler tarafindan kullanilan bilgilerin biri

birine uygunlugu.

10—~ Programin gerisinde kalan ig¢ilerin listelenmesi
veya geciken siparisler gibi aksamalarin raporlanmasi.

11- Maliyet degisimlerini satis fiyatlarina suratle
uygulama kolayligi.

12- Ozel dikkat gerektiren alanlari c¢abuk belirlemekv
i¢in makina, emek, malzeme ihtiya¢larini meydana cikarma
yetenegi.

13- Genel Dbilgisayvar sisteminde birlestirilmeyle daha
iyi planlama tekniklerinin kullanilma ihtimali.

14- Planlama kurallari ve veri elde etmenin kullanimiyla
girket politikalarinin sistamatik ylirtitiilmesi. Y®neticiler
form doldurmak yerine gercek kararlar almaya =zaman
harcayabilirler. Bu ayrica onlara isin nasil daha iyi
olabilecegini anlama imkani verir.

Sonu¢ olarak sunu da mutlaka belirtmek gerekir ki,
bilgisayara dayali f{iretim planlama ve kontrol sisteminin
etkinligi ve sayilan kazanclari saflayabilmesi, sistemin
tasarimina ve kullanilan tekniklere baglaidar.
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3. BilL.GiISAYARA DAYALI GRETiM PLANLAMA VE KONTROL
SiSTEMLERIYLE iIGiLi KAVRAMLAR.

a. On Kavramlar

Bilgisayara dayali {iretim planlama ve kontrol sistemini
tanimlamaya bagslarken, Data-Informasyon (Veri-Bilisim)

iliskisini Onecelikle ele almamiz gerekir. $S6yle ki

Veri; olaylarsi, insanlara, nesneleri, kavramlarzi
gbsteren sembolik veya matematiksel dilde verilen deBerdir.
"Verli sbzcligt ile bilgisayarlarla isledigimiz bilgiler
kastededilmektedir (LEMI, 1982, s.5-8).

Bilisim; verilerden Dbilgi elde etmektir. Kullanicinin
bilgi seviyesinde bir artma saglamak icin verilerin
degigtirilmesi, dénlgtiriilmesi, diizenlenmesi,

sekillendirilmesi, modellenmesiyle bilisime ulasir.

Veri; bilisimin hammaddesidir. Verilerin islenmesi ile
bilisime ulasilir.

Haklia istekler, prlanlama ihtiyag¢lar:i, diizenlenmis
blitgeler, is talepleri, kontrol gereksimini genel karar
islemlerine dayalay verilerin iglenmesiyle ulagilan

bilisimdir.
b. Verilerden Bilisime Ulasmak

Bilgi islemin temel islemleri on grupta toplénabilir-
S6yle ki

1~ Elde etme

2- Degistirme,

3- Sainiflandirma,

4- Siralama,
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8- Ozetleme,

8- hesaplama,

7- Saklama,

8~ Tekrar elde etme,
9~ Tekrar iretme,
10—~ iletme.

c. Bilisimin Defierlemesi

Bilisim, asagidaki dokuz unsur gbzdniinde tutularak
degerlendirilir:

1- Erigilebilirlik,

2- Anlasilaebilirlik,

3- Dogruluk,

4- Kendine maledebilirlik

5~ Zamanlama,

6- aciklik,

7- Esneklik,

8- herkes tarafindan ayni sekilde anlasilma,

9- Ters durumlardan etkilenmeme.

d. Uretim Sistemi Modiilleri

Bilgisayara Dayali Uretim Planlamasi ve Kontrol Sistemi

asagiaki on alt sistemden olusur:

1- Veri tabanai,

2- {iretim yapisi bilgileri,

3- Tahmin sistemleri,

4- Siparig islemleri,

5- Ana Uretlim programi,

B6- thtiyaclarin planlamasi,

7- Kapasite planlama sistemleri,

8- is emirlerinin ¢ikarilmasa ve islemlerin
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proframlanmasi,
9- islem kontrol sistemleri,

10- stok konrol sistemleri.

4. BiL.GiISAYARA DAYALI MALZEME i1HTiYAC PLANLAMASI

Uretim sisteminde, isletmenin degigik béliimlerinde
kullanilan ¢ok genis hacimdeki bilgilerin saglanmasi ve
depolanmasl ‘gereklidir. Hatta orta biiyiikliikte bir {iretim
organizasyonunda bile binlerce malzeme, montaj, alt montaj
vb. olabilir wve bunlar ig¢in Ornegin par¢a numaralari, parca
tanilari, eldeki miktar, {iretim zamani, siparis yenileme
zamanlarini iceren bilgi kayitlarinain tutulmasi gerekir.
Benzer bilgiler hammadde kalemleri ig¢in de saglanabilir.
Ayrica isletme icinde mimkiin Uretim faaliyetlerinin detayla
bir kaydi bulunmalidir. Bircok {iretim yapan igsletmeler {iretim
faaliyetlerini birbirine cok benzeyen isler yapan makina
gruplarina ayirirlar. Bu gruplar makina ya da is merkezi
olarak tanimlanirlar. Uretim planlama uygulamalari ig¢in
kullanilabilir toplam kapasite, hali hazirda isgal edilen
kapasite ve verilecek liretim siparisleri kayitlarini tutmak
zorunludur. Uretilenler icin iglem sairalarina iliskin
bilgilerin tutulmasi:i da gereklidir. Bu bilgiler; standart
monta]j zamani, islem tanimi, islemin yapilacagi is vya da
makina merkezi, {iretimde kullanilan aletler ve islemin nas:il

vapilacagini icerebilir.

Herhangi bir karmasik yapidaki {irtin belli sayida
bilesenden monte edilir ve bu bilegsenlerin herhangi biri veya
daha fazlasi birden cok firlinden vaya nihai elemanda (8rnegin
; alt montaj, parca v.b.) kullanilabilir. Buradan da, {friin
ile bilesenleri arasindaki iliskinin de kaydedilmesi geregi
ortaya cikar.

Bu bilgiler basit kitiikler seklinde ya da disklerin
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dogrudan girigine imkan taniyan, yani bilgilerin istenilen
formatta elde edilebidigi birbirine bagl: kiitiikler seklinde
organize edilebilir. Mithendislik Gretim bilgileri isletmenin
biyik b&limiinde c¢ok degisik amagli ve genis anlamda
kullanilmaktadir. Bu nedenle, bilgileri birbirine bagli
kiitikler halinde disklerde depolamak tercih edilir. Bu
baglantilar elverigli bilgi kalemleri arsinda dogru bilgi
iliskilerinin temsilini mimkiin kilar. BSyle bir sistemde,
birbiriyle iliskili bilgi kalemleri arasindaki baglari takip
ederek gereksiz kayitlari islemeden istenen bilgiyi elde
etmek mUmkindlir. Ayni temel bilgiler, degZisik bdliimlerin
kullanimi’ icin gerekli sekillerde verilebilir. Bdylece her
bdlim i¢cin ayri kiitiklerin hazirlanmasina gerek kalmaz.
Glintimiizde {iretim sistemindeki bilgi kaynaklari ideal
olarak asafidaki sekilde gruplanabilir (KOCHHAR, 1979, s.15):

- Parca ana kiitiigi,

~ Uriin yapisi kiitugi,

islem sirasi kiitGgi,

ts merkezi ki4tiigl,

- Alet kUtugu,

Birbirine bagli bu kiitiikkleri Sekil 4.19°de daha agik

gésterebiliriz.

O s W N -
1

Parca ana kiittigi islem sirasi kiit{igl
Urlin yapiszi Uretim bilgi iz merkezi
kutiigh —{ kaynaklara —  k4tiigh

Alet kitigi

Sekil 4.19: Uretim Sistemi Kiutikleri
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Mantiksal sira icinde kayitlar:z birlegtirmek icin
kullanilan zincir kiitikler, istenilen kayitlarin dogrudan
eldesini kolaylastirair. ' Temelde, zincir kiitiikler
belirteclerle (= pointer) birlestirilmis kayitlar dizisinden
olusmugtur. Her kayit kendisinden dnce ve sonra gelen kayida,

kendisine baglayan belirtecleri icerir.
a. Malzeme ithtiyac Planlamasinda Kullanilan Ana Kitiikler

Malzeme ihtiya¢ planlamasinda kullanilan ana kiitikler

iki gruba ayrilir.

- Parca Ana Kitagi,
- Urilin Yapisi K4t{gii.

1) Parca Ana KiatGgi

Geligtirilmig bir tretim kontreol sisteminde parca ana
ktittigli en DblUylk kiittiklerden biridir wve olduke¢a genis bir
bilgiyi depo eder. Her montaj, alt montaj, bilesen hatta
hammadde 8zgiin bir kalem olarak degerlendirilir. Parca ana
ktitliglindeki kayitlara {iretim yapisi ve islem sirasi
klittiglindeki gerekli kayitlara birlestiren bilgileri depo
etmek zorunludur.

Parca ana kiittiglinde depo edilen bilgi, isletmenin
degigik bdllimlerinden kaynaklanmaktadir. Ornegin; miihendislik
tasarimai, satinalma, {firetim kontrol, satis, liretim

mithendisligi, stoklar ve ytneylem arastirmasidar.

Parga ana kiitliglindeki detayli bilgi organizasyonlarin
faaliyetlerine dayala olrak degigtigi gibi, is
organizasyonunun isletme politikalari ile de ilgilidir.
Ornefin; gemi yapimcilari gibi bagimlz talebe dayali 1{iretim
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yvapan igletmelere karsin, bazi isletmeler gecerli diizeltme
faktbrlerinin depolanmasini gerektiren istatistik tahmin
voéntemlerini kullanmay:i tercih ederler. Malzeme ihtiyag

planlamasinda birinci durum, yéni bagimlil talep sézkonusudur.

Parga ana kiitiglinde asagidaki bilgilerin bulunmasi
verinde olur:

1 - Stok kalemini tanimlayan parc¢a numarasi,

2 - Parc¢a veya hammaddeyi tanimlayan parg¢a tanimi,

3 - Mithendislik ¢izim numarasi,

4 - Ana parcanin stokta bulunmamasi durumunda
kullanilacak parganin numarasi.

B - Stok kaleminin satin alinmasi veya 1{iretilmesi
gerektigini belirten kiitiikte yer alan parca tipi kaydi,

6 - Stoklarin mevkileri (Ornegin; kutular, raflar),
korunduklari yer,

7- Olell birimleri (hammaddeler icin agirlik veya uzunluk
ve bilesenler icin.saylsal deger),

8 - Parcga agirlifgi (bir birimin agirligi),

9 -~ Stok kaleminin montaj, alt montaj, bilesen yada
hammadde oldufunu g8steren parca kodu,

10 - Alt asama kodu (elemanin liriin yapisi kiitiiflinde
kullanildif:i en alt agsama),

11 - Satin alinan veya Uretilen elemanin bir biriminin
maliyetini gbsteren birim maliyet,

12 - Stok kaleminin birim satis fiyatai,

13 - Eldeki toplam stok,

14 - Mevcut periyotta parcaya olan talep,

15 - Mevcut periyotta stoga alinan miktar,

16 - Mevcut periyotta stoktan cikan miktar,

17 - Verilen siparis,

18 ~ Stok kalemi i{izerinde yapilacak son islemin tarihi,

19 - Parcanin kullanimina baslanacagi tarih,

20 - Parc¢anin artik kullanilmayacaZi tarih,
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21 - Uretim sliresi (gecikme),

22 - Satinalma sliresi (gecikme),

23 - Normalde tiretim ve satinalma siireleri kodlarinin
hangisinin kullanilacagBini gésﬁeren gecikme zamani kodu,

24 - Gecikme zamani emniyet faktdrii,

25 - Tedarike¢i firma kod numarasi,

28 - Minimum siparis miktari,

27 - Maksimum siparis miktara,

28 - Emniyet stogu,

29 - Siparis yenileme diizeyi,

30 - Stok kalemi ig¢in gelecek periyotlardaki ihtiyac,

31 - Zamanli ve miktari belli planli siparisler,

32 - Belirli periyotlar icinde kullanilan toplam miktar,

33 -~ Gercek siparis miktarinin tespiti idic¢in mimkiin

igkarta ve kayitlari gbzdniine alan daralma faktSrii.
2) Urtn Yapisi KatGga

Bu kiitiik bir {iriinlin yapisini tanimlar ve genellikle
par¢ca ana klitiigliyle baglantilidir. Bitirilmis eleman, montaj,
alt montaj wveya en alt asamadaki diger Dbilesenler ve
hammaddelerde kullanilan her bilesen i¢in kayidi icerir.
Elemanla birlikte verilen alt asama kodu bir elemanin tiGm
{irlin yapisi iginde kullanildiZi en alt asamayi gisterir.
Strekli olarak bir bilesen ilave edilir yada atilir, bu
yliizden alt asama kodunun kullanilmasa Bzet aginimlarda

yvapilacak islemin sayisini disiirir.

Elemanlar arasindaki iliskiler belirtecler sayesinde
kurulur. Ornegin; belirteclerin birisi bir alt moﬁtajl daha
{ist agamadaki montaja baglayabilir. Ayni anda dsha alt
agamalardaki bir elemana bir baska belirtecle baglanir. Daha
alt asamada eleman olmadigi ic¢in hammaddeler yalnizca bir
defa kaydedilir. Montajin ¢ok sayida bilesenden olusacagi ve
bir bilesen birden ¢ok montaj ve alt montaj kullanacagfi s8z
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konusu olabilecegi icin tUriin yapisi iliskilerinin asagidaki
belirteclerle kurulabilecegi bir sistemin kullanilmasi

gerekir. Bunlar :

1 - Elemani par¢a ana kiittiZline baglayan,

2 — Elemani daha {ist agamadaki ana elemana baglayan,

3 -~ Ana elemanin yapisi icinde bir sonraki bilesenin
adresini,

4 — Bilegsenin kullanildiga son montajin adresini
gbsteren,

B - Bilesenin kullanildigi bir sonraki montajin adresini
ve
6 - Bu elemani olusturan parcalardan birinin adresini

gbsteren belirteclerdir.

Bu belirte¢ler kurulduktan sonra depo edilen bilgileri
istenilen gekilde elde etmek miimkiindiir. Uriin yapisi kutiugi
malzeme listesi igsleme programlarinin temelini olusturur.

Asagidaki alanlar tiriin yapisi kiit{iglinde yer almalidir:

1 - Daha {ist asamali montajin bir biriminde kullanilan
bilesenlerin sayisi,

2 - Urlin yapisi 1ic¢cinde kullanilacak bir bilesenin
kullanilmaya baslanacagi tarih,

3 - Bu {irtn vapisi iliskileri iginde artik
kullanilmayacak olan bilesenin tarihi,

4- Bu bilesenin islem sirasi kiitiigiinde kullanilacak olan
islem numarasi.

Bazi durumlarda, belirli bir elemanla ilgili mithendislik
degigme numarasinin kayitlari ve montaj sirasinda iskartaya
ayrilan Dbilegsenlerin ortalama ylizdesini g&steren daralma
faktérli kayitlarini tutmak gerekebilir. Bu briit ihtiyac
miktarlarinin artmasinda etkisini gSsterecektir.

Fhs
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Bir kayitta belirtecler, ne zaman kullanilairsa
kullanilsin , bu belirtecin dogru alanda kullanildigi kontrol
edilmelidir. Hatalarin azaltilmasi, kullanilacak depolama

alanlarinin genislemesini saglémls olacaktir.
b. Malzeme Listeleri

"Malzeme thtiya¢c Planlamasi” nin temelini malzeme
listeleri odlusturmaktadir. Oncelikle malzeme listelerinin
olusturulmasi, bir bagka deyisle, {iretilecek {irliniin aile
agacinin belirlenmesi gerekir. Ancak dsaha sonra bu agaci
olusturan elemanlarin ‘“Zamanlama' fonksiyonu ile Dberaber
degerlendirilip tiiketim miktarlari tespit edilebilir. Uretim
yvapan firmalar malzeme listelerinin yardimiyla ©nemli Sle¢iide
para ve zamandan kazanc saglayabilirler. Malzeme listesi
sisteminin yegane amaci, Uriin yapisinin kayitlarini tutmak ve
{Uriintin degisik hiyerarsik agamalarindaki malzeme, parca, alt
montaj v.b. arasindaki iliskiyi kurmaktir. Bu isin matris
organizasyonlari sayesinde bilgisayarlarin kolayca
vapilabilecegi aciktir. Kendine 8zgii kodlari olan her parca,
alt montaj v.b. arasindaki iligkiler "Uriin Yapisi Kiitiiglinde"
olusturulur. Urlin yapisi ayrica bu her elemanin hangi sekilde
hangi asamalarda birlestirildifZini tanimlar. Ayrica bir birim
Uriintin {Uretilmesi icin her bir elemandan ne kadar ihtiyac
duyuldugu bu kiitikte belirlenir. BOSyle bir sistem montajda,
yvan mamul Urinde ve yedek parcalarda kullanilan malzeme,
parga bilegenleri ve alt montajlarin tanimlanmasinda
kullanilabilir. Malzeme listesi sistemi ayrieca wverilen bir
hammadenin, bilegenin veya alt montajin kullanildigi montaj
ve lUrilnleri tanimlamada kullanilabilir. Urin yapisina iliskin
veriler tasarim bdlimiinde tasarim cizimleri seklinde cikar ve
bu e¢izimlerle bilegenlerin listesi verilir. Miktarlar 8zel
¢izimlerle her bilesen ic¢in ayrica gdsterilir. Tiim bu
bilgilerl temsil i¢in blok {iriin yapisini gbsteren sekil
ortaya konur. Bu, firiin yapisi seklinde ifade edilir. Bu
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gbsterim montaj asamalarini kolayca belirliyebilmek ve
anlamak ig¢in iyi bir yontemdir. Ornekte; A montajinin
satinalinan B parcasindan 2 birim, satinalinan D parcasindan
1 birim ve 1 birim C alt méntajlndan olustufu gériliiyor.
Ayrica, 1 birim C montaji, tiretilen E parcasindan 2 birim ve
satinalinan D parcasindan 1 birim olmak {izere monte
edilmektedir. Uriin yapisi ayrica ilretilen E parcasinin
satinalinan D parcasindan 1 birim wve F bileseninden 2 birim
ve J malzemesinin - F bileseninin {iretiminde kullanildigin:z
ngtermektedir. Bu ag¢inim her montaj asamasina bir kod
verilerek daha da basitlestirilebilir. Sekil 4.20°de {iriin
agaci gBsterilmistir.

Sekil 4.20"°de {iretim asamalari kodlanmistir. Bu drnekte
0”7 son Urlinli gbstermektedir. Montajda dogrudan kullanilan
alt montajlar wve satinalinan parcalar 1 nolu asamada yer
almigtir. Bu iglem en alt asamadaki hammaddeye (malzeme)
ulasincaya kadar devam eder. Pratikte, bir bilesen {riin
vapisi iliskileri icinde degisik asama numaralarainda
kullanilabilir (0,1,2,3,5 vb.). Malzeme listesi isleme
sistemindeki zorluklari ortadan kaldirmak ic¢in,herhangi bir
elemanin sahip oldufu alt asama kodu Uriin yapisi kiitiiglinde
kullanildiga verdeki en alt agamadir diye Dbelirtilir.
Ornegin; bir bilesen direkt olarak birinci asamada
kullanilacagi gibi daha alt asamalarda da, doérdiincii asama
gibi, kullanilabilir. Baska bir montajda ise, altinci asamada
kullanilabilir. Urlin yapisi kitiiglinde bu bilesene ayrilan alt
asama kodu 6°dir ve altinci agamaya vulagildiktan sonra
isletilecektir. Asama kodlarinin saptanmasi son liriiniin sayis:i
verildiginde f{irin ysapisi icindeki elemanlara olan toplam
ihtiyvacin hesaplanmasini miimkiin kilar. Bu sekilde, son {iriniin
sifirinci agsamaya ve en liste konmasi ¢ok yaygin olarak
kullanilair.
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Uretim asamasi

P 0
Montada
Satinalinan Alt montaj Satinalinan| .. 1
parca B C Parca D
Uretilen parca Satin alinan 2
E parca D
Bilesen Satinalinan | ....c.cnreeenenen.. 3
F parga D
Hammadde @ | e i e i e e e e e e et e et e e 4
J ,

Sekil 4.20: Urin Agaca

Uriin yapisinin degisik asamalarinda yapiyi olusturan
elemanlar arasindaki iliskiler Dbelirlenmistir. Gerekli
bilgiler istenilen sekilde belirli programlarla istenilen
formatlarda elde edilebilir. Cok sik kullanilan formatlar

sunlardir:

c. Tek Asamali Acinim Listesi

Urlin yapisi verilerinin {iretim sistemi i¢inde degisik
amaclarla kullanilmasi sz konusu oldugu i¢in degisik
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formatlarda bu bilgileri ortaya koyacak programlarin olmasi
bir zorunluluktur. Ornegin; tek asamali acinim listeleri
herhangi bir montajdan doZrudan kullanilan montajlari ve
bilesenlerin listesini verir. Tek asamall malzeme listesi
asama asama yapilan net ihtiyva¢ planlamasinda kullaniglaidir.
Bir elemanin direkt olarak nasil firetildigini g8sterir. EZer
bir montaji olusturan elemanlardan birisi bilesenleri olan
bir alt montaj ise, bu alt montaj i¢in ayri olarak tek
asamali bir malzeme listesi elde edilebilir. Cok asamasi olan
bir eleman 6zelinde bu 1liste {zerinde tiim yapinin sadece
kiiclik bir kismi gbzikecektir. Basit Uriin vapisi ic¢inde
vukaridaki sekilde gtsterilen A montajr Sekilde 4.21°de
gbsterilmistir.

Montaj: A

Parca No.: 129638

Parca No. Parca Tanimi =~~~ Miktar/Birim
132145 B, Satinalinan Parca 2
142618 C, Alt Montaj 2
129312 D, Satinalinan Parca 1

Sekil 4.21: Tek Asamali Acinim Listesi

Yukarida gbsterilen tek asamali malzeme listesi verileri
son Uriinin montaj dizisini gdstermemesinden dolayi kullanigla
degildir. Bu tip listeler belli basli montajlar wve son
{irtinlerin detayli yapilarini gdstermek ic¢in kullanilir wve

tasarim béliimiine gliincel {iriin yapisini sunar.
d. Kisaltilmigs Parca Listesi
Kisaltilmis parca listesi, {iriin gecikme (hazirlik)

zamanlarinin tespiti ve vedek rarcga katoloklarinin
hazirlanmasinda kullanislidir. Daha ileri asamalarda doZrudan
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vada dolayli olarak kullanilan tiim parcalar bu listelerde
gbsterilir. Ayrica degisik bilesenlerin dsaha ileriki
agamalarda "nasil 7" kullanildigini belirtir. Uriin yapisa
iginde degisik asamalarda kullanilan bir bilegen her
kullanildigis yerde tekrar edilir. Sonug¢ olarak bu listeler
uzun listelerdir. Bu 1listenin basta verilen triin vyapisina

dayanarak alacaga sekil bu grup ic¢in Sekil 4.227te

gbsterilmistir.
Montaj: A
Asama kodu Parca No. Parca Tanima Miktar/Birim
1 132415 B, Satinalinan parca 2
1 142618 C, Alt monta] 2
2 163218 E, Uretilen parca 2
3 213178 F, Bilesen 2
4 313421 J, Hammadde (tel) 12 cm.
3 129312 D, Satinalinan par¢a 1
2 129312 D, Satinalinan parca 1
1 129312 D, Satinalinan parca 1

4_22: Kisaltilmigs Parca Listesi

G8rildiigti {izere gibil, degisik asamalarda kullanilan D
parcasi her asamada ayrica belirtilmis wve miktarlari

gbsterilmistir.

e. Ozet Malzeme Listesi

Ozet malzeme listeleri verilen bir {riinlin montaj:1 ic¢in
gerekll olan bilegseni miktariyla gdsterir. Her bilesen
valnizca bir defa listede gdriinlir. Ayrica kullanildiZi en alt
agama ve montajda kullanilan bilesenin toplam miktari da
ghsterilir. Ozet parca 1listesi brit ihtiya¢ planlamasi ve
trtin maliyeti uygulamalarinda kullanislidir. A montaji i¢in
8zet malzeme listesi Sekil 4.23° gtsterilmistir.
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Montaj : A
Parca No. : 129638
Asama Kodu Parca No. Parca Tanimi = Miktar/Birim
1 132145 B, Satinalinan parca 2
i 142618 C, Alt montaj 2
2 163218 E, Uretilen parca 4
3 213178 F, Bilesen 8
3 129312 D, Satinalinan Parca 7
4 313412 J, Hammadde 12 cm

Sekil 4.23: Ozet Malzeme Listesi

Bliinvelerinde kendilerine 8zgli bilesenleri kullanan iirln
veya montajlarla 1ilgili Dbilgiler sitirekli olarak gdzden
gecirilmelidir. Bu “Kullanim Yerleri" kayitlari, malzeme
listelerine benzer sekilde liretebilir. Ornegin ; yukarida
anlatilan tek asgsamali "Kullanim Yerleri” vb. Bu bilgiler,
bilegenlerin yerlegtirilmesi wve istenen bir mihendislik
degismesinin etkisini analiz etmek icin kullanilir. Ayrica
parcalarin kendi aralarindaki degistirilebilirlik

sinanabilir.

Tek agsamali "Kullanim Yeri" listesi bilesende herhangi
bir aksama tespit edildiginde kullanilabilir ve parca
kullanimina iliskin tek agsamali montaj raporu verililir:
Sekil 4.24"te tek asamali acinim raporu verilmistir.

Eger satinalinan D parc581 baska montajlarda
kullanilirsa, dog8rudan kullanim tek asamali montaj raporunda
listelenecektir. Kisaltilmis "Kullanim Yeri" listesi yalnizca
daha ileriki agamada i¢inde bir bilesenin kullanildigi montaj
veya alt montaj degil, bundan sonraki daha ileri agamal:i
iginde alt montajlarin dogrudan kullanildigi montaj ve alt
montajlari gtsterir. Bu iglem en son elemanin ulagilincaya
kadar tiim montaj asamalari boyunca devam eder. DegBisik
agamalarda kullanilmas paroalér sbz konusu oldugunda,



85

kisaltilmig "Kullanim Yeri" listesi {riin yvapisi iginde (aile
agaci) son elemani belirli sayida tekrar eder. Bu rapor
belirli bir mihendislik degisikliginde elemani tanimlar ve

tasarim bdlimiine degisiklik ile ilgili karar vermede yardimci

olur.
Satinalinan Parca : D
. - Parca No. + 129312
Parca No. Parca Tanama = Miktar|
129638 A, Montaj 1
142618 C, Alt montaj 1
163218 E, Uretilen parca 1

4.24- Tek Asamali Acinim Raporu

Ozet "Kullanim Yeri" 1listesi icinde bir parcanin
kullanildigi dsha {ist asamali montajlara gtsterir. Bununla
beraber, bu raporda, son eleman ana montajin bir biriminde
kullanilan bu parganin toplam miktari ig¢inde yalnizca bir

defa listelenir.

Bu rapor bilesenlerin yerlestirilmesi ve liretim planlama
ve kontroliinde kullanilir. Ozet aginim raporlari bilesen

yoklugunun liretim planina etkilerinin analizine yan etkisi

cabuk degerlendirilebilir. "Kullanim Yeri" listeleri deger
analizi ve maliyet disiirme c¢alismalari igin, ayrica
kullanilabilir.

Uriin aile sa#aci ve parca verilerinin igerigine dayalz
olarak, malzeme listesi ve kullanim yeri listesi daha fazla
bilgi icerir. Ornegin; eleman {retilmeli mi?, yoksa
satinalinmali mi?, belirli bir tarihten sonra kullanalacak
bir bilesenin tarihi, c¢izim numarasi ve bekleme zamani gibi.



B6

f. Malzeme Listesi isletme Programlara

Malzeme listesi ve f{riin vapisil bilgilerinin elde
edilmesi igin kullanilan programlar degisik elemanlar
arasindaki iliskilere ait bilginin eldesi ig¢in Uriin yapis:i
kitiglh ve parcayla ilgili Dbilginin girisini saglamsak icin
parca ana kiitik kayitlari kullanilir. Malzeme listesi tipi
islemlerde giris -bilgileri montajin pargca numarasini
belirtir. Montad i¢in ana parca kayidi, monta] icin {lzerinde
{irin vapisi iliskilerinin depo edildigi disk adreslerini
icerir. Montajda kullanilan tim bilesenler 2zinciri takip

edilerek malzeme listeleri hazirlanabilir.

Daha fazla bilgil ana parca kiittiglinden elde edilebilir.
Uriin yapisi kiitGginde listelenmig her bilesen, i¢inde parca
ana kuttgindeki bilesenlerin disk adreslerinin bulundugu bir
alani ihtiva eder. Asagida tek asamali, kisaltilmis ve Ozet
acinimlar igin kullanilan alisilagelnmis véntemleri

inceleyelim:
1) Tek Asamali Acinim

Parca aginim rutinlerinde montaj-bilesen zinciri takip
edilir. Montajda kullanilan ilk Dbilesenin disk adresi bu
bilegsene ait detayli bilgilerin depo edildigi ana parcga
kittiglinden elde edilir. Urin yapisi Lkiittiglindeki alanlardan
birisi ana parca kiit{igli {zerindeki bilegsen kayitlarinin
disket adreslerini igerir wve bu alanda depo edilen bilgi
gerekll detayli bilginin eldesi i¢in kullanailabilir. Once, bu
bilgi elde edilir ve gecici olarak kullanilan bir kiitiik
{fizerinde saklanir. Montajda kullanilan bir sonraki bilesenin
disk adresi elde edilir. Bu iglem montajda kullanilan tim
bilegenlerle ilgiler elde edilinceye kadar devam eder.

Geglci olarak ¢alisan kiitlik tizerinde saklanan bilgiler ekrana
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aktarilabilir veya istenirse yazicida yazilabilir.
2) Kisaltilmis Acinim

Tek asamali ag¢inimdaki temel islemler aynen burada da
takip edilir. Tek fark, {irlin yapisi ig¢indeki eleman tek
bagina bir montaj ise ana montajin aginimini yapmadan alt
asama montajinin a¢inimi yapilmak zorundadir. Bu acinim
igslemi verilerin igslenmesini minimize eder. Bir asamadan bir
sonraki asamaya olan acg¢inim ayni asama icindeki acinim

fizerinde Oncelige sahiptir.
3) Ozet Acainim

Burada, Ozet malzeme 1listesi hazirlamada kullanilan
temel yOntem tek asamali malzeme listesi ig¢in kullanilana
benzerdir. Bu ac¢inim i¢in parca numaralari, onun alt asama
kodu vwve yeni bir elemanla karsilasildiginda gerekli miktar
kayitlarinin tutulmasi gereklidir. Eger bu eleman daha &nce
kaydedilmis ise herhangi bir agsamada ihtiya¢ duyulan miktar
6neceki miktara ilave edilir. Once ana montajin acinimi
yvapilir. Alt asama kodu ana montajin alt asama kodundan daha
bliylik olan parca aginimi daha sonra. vyapilir. Daha bagska
aginimin mimkiin olmadigi agamaya kadar bu isleme devam

edilerek 6zet malzeme listesi hazirlanabilir.

Malzeme listelerinin hazirlanmasinda ve yiklenen
verilerin isletilmesi oldukc¢a genis boyutlarda bilgi isleyen
bilgisayarlarda hazirlanmis "Paket Programlar" sayesinde
miimkiin olabilmektedir. Bunu gerceklestirebilmek yalnlzoa iyi
organize edilmis bir {iretim sisteminde miimkiin olabilir ve

gercgekleri yansitma ylizdesi daha biiyiik olur.
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BOLOM V

B1IGiISAYARA DAYALI OLARAK GELiSTiRiLEN GRETiM VE STOK
KONTROL PAKET PROGRAMLARI

A. MAPICS YAPIM MUHASEBESi VE UGRETiM BiLGiLERi DENETiM
SiSTEMi

Bu sistemin temel unsurlaras stok seviyesini optimum
tutmak, liretim kurulusunun lrettigi mamul, yari mamul wve son
tirinlere ait her térltt mihedislik ve iretim bilgilerini
ghincel ve hatasiz olarak yasatmak, atdlye tezgahlarini
optimum yliklemek ve {iretim faaliyetlerini islem basinda

incelemek ve izlemektir.

Guntmiizde endiistri alaninda giderek artan bilgisayar
destegl, tiretim planlama ve denetim konusunda olduk¢a
gercekel ve pratik c¢dziimleri, denetim sfirecini en aza

indirerek kullanim sahasina sokmustur.

IBM, {iretim kuruluslarinda karsilastiga bu tir
ihtiyaclar karsisinda, hizla gelisen bilgisayar teknolojisi
ve vyazilim desteginden yararlanarak, Yapim Muhasebesi ve
Uretim Bilgileri Denetim Sistemi (Manufacturing Accuting and
Production Information Control Systems - MAPICS) adi
altinda bir bilgisayar paket programlari grubu hazirlanmistir
(KIVRAK, 1985, =.89).

MAPICS, asagidaki modiillerden olusmaktadir:
- Siparis Girisi ve Faturalama,
- Stok Y¥netimi,
- Alacakli Hesaplar,
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~ Satis Analizleri,

- Uriin Bilgilerinin Y6netimi,

— {Uretim Denetim ve Maliyetlerinin Saptanmasi,
- Malzeme ithtiyacg Plénlama81,

- Kapasite thtiyac Planlamasai,

- Defteri Kebir Muavinleri,

- Borg¢lu Hesaplar,

- Bordro,

- Bilgi Toplama Sistemi Destegi.
1. STOK YONETiMt

Stok Y®netimi, firetim kuruluslarinin ana wvarligi olan
stoklarina daha iyi denetlemek f{izere hazirlanmis Dbir
uygulamadir. Bu modiiliin ana hedefleri glincel bilgi akigin:i
saglayarak, karar verme mekanizmasina yardimci olmak, optimum
stoklari saglamak ve islem ve hesaplari siki bir denetim
altinda tutmaktir.

Bu modiiliin {irettigfi ana raporlar ve ekranlari asagfidaki

gibidir:

1- Satinalma siparisleri ve {Uretim sipariglerinin
baglatilmasi ve ¢gesitli safhalarin geri besleme
bilgileriyle sisteme aktarilmasi, 1ilgili b8liimler
tarafindan gbrinti birimlerinden denetimli olarak
gerceklegtirilebilir.

2—- S5tok Durumu Raporlari, Malzeme, Mamul, Yari Mamul ve
Son Urlinlerin ay sonu veya yi1l sonu itibariyle stoklardaki
durumlarini listeler.

3- Stok Durum Ekrani, istege bagli olarak tiim kalemler
veya secilmis kalemler icin ayri ayri stoklardaki
durumlarini gdrintiiler.

4- Cari stok yatirim hesaplamalari ve yi1llik stok devir
hizlari elde edilebilir.

5- Stok deBerlendirilmesinde istege bagli olarak
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ortalama, son veya standart degerler secilip, son giren ilk
¢cikar (LIFO) wveya 1ilk giren ilk c¢ikar (FIFO) raporlara
alinabilir.

6~ Stok sayim denetim listeleri, secimli olarak ayri
ayri depolar ic¢in stoklardaki tiim veya belirli guruptaki
kalemlere iliskin olarak elde edilebilir.

7—- Stoklari, mali wve stok hareketleri acisindan
irdeliyen Stok Analiz Raporlari liretilebilir.

8- Uretim siparisleri baglatildiginda bu siparislere
iliskin f{iretilen belgelerde malzemenin ambar ¢cikislara
bildirilir. Ambarda karsilanmasi miimkiin olmayan malzemeler

icin de ayri bir liste dretilir.
2. ORUN Bil.Gi YONETiMi

MAPICS uygulamalari icinde yer alan temel bilgilerin

belirlenmesi ve bu bilgilerin kendi aralarindaki
baglantilarin kurulmasi gereklidir. Uriin Bilgi YOnetimi
mod{ily diger temel islevlerin faydanalabilecegi

bilgilerin anlamli ve mantiksal bir diizen icinde kurulmassi,

saklanmasi ve yasatilmasini saglar.

Uretim kurulusunun kullandigi ve firettiZi malzeme,
mamul, yari mamul ve son {iriine iliskin mithendislik ve liretim
bilgileri d&rt ana grupta toplanir (KIVRAK, 1985, S5.93):

1- Parc¢a bilgilerin,

2- Yapi agaci (Parca Listeleri, formiiller, receteler),

3- iglem bilgileri,

4- i merkezi veya tezgah bilgileri.

Parga bilgileri, kod numarasi, tanitim, standart birim

maliyet, resim numarasi, mamul tipi bilgileri icerir.

Yapi aBac1li, malzeme, yari mamul ve son iliriin arasindaki

iliskileri belirler islem bilgileri mamul, yari mamul veya
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son firtinlin f{iretiminde izlenen is adimlarini sirasi ile
belirler. is merkezi bilgileri makina, tezgah gibi {liretim

araclarina tanimlar.

Bu sekilde, planlama ve denetim calismasi icin gerekli
tiim temel bilgiler, bilgisayarda depolanip, mithendislik,
firetim, planlama gibi departmanlarin bu bilgileri ayri ayra
saklayip yasatma gerekliligi ortadan kalkmaktadir. B8ylece
bilgi tekrari, kopuklugu ve hata orani en aza indirgendipgi
gibi, g8riintii birimleri araciligiyla bilgilerin bakimi
stirekli ve denetimli bir sekilde yapilarak en giincel sekilde
yvasatilabilmektedir. Orneg8in; bir bileseni tim vapi
agaclarindan belli bir bilesenin kodunu belirtmek
yeterlidir. Bu modlil otomatikman tiim vapi agaclarini tarar ve

istenilen degisikligi gerceklestirir.

Yari agacindaki degigiklikler gecerlilik tarihleri
kullanarak ©belli bir tarihe kadar ve /veya belli bir
tarihten itibaren gecerli olacak sekilde tanimlanabilir.
Mamul, yari mamul ve son {Urtnii olusturan bilesenler tek
diizeyde veya genisletilmis olarak ekrandan veya raporlar
araciligiyla alinabildigi gibi, bir bileseni igeren tim

mamul, yarili mamul ve son ifirlinler de elde edilebilir.

Bu modiil ayni zamanda mamul, yari mamul ve son Uriinfin
fiill ve standart maliyetlerini saptar. Benzetim ydnetimi
ile belirli degisikliklerin 1{iriin maliyetini ne sekilde
etkileyecegi izlenebilir.

3. MALZEME iHTiYAC PLANLAMASI

Bu uygulama ¢ b8lime ayrilmistir:
1- Ana Uretim Planlamasa,

2~ Malzeme ithtiyac¢ Planlamasi,

3- Siparis Sevk Planlamasz.
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Ana Uretim Plani, Malzeme ithtiyac Planlamasinin en
6nemli girdisidir. Planlayici, ekranlar veya raporlar
araciligiyla elde ettigi satis tahminleri ve misteri
siparislerinden yararlanarak en fazla bes yila dagilmak
{izere belirli devreler igin son {irin taleplerini
bilgisayara aktarir. Bilgisayar, Urin vapisindaki alt
parcalarin ve malzemelerin taleplerini miktar ve zaman
boyutlariyla degerlendirip bir ihtiya¢ plani ve / veya
acik @iparislere gdre, gerekli olan malzemelerin mevcutlara
gbre saplamalarina gbisteren raporlar {iretir. ¢ ice
guruplardan olusan.,karmasik firiinlere iliskin malzeme
ihtivaclari bu modill aracaligiyla cok @alratli ve pratik

bir gekilde ¢dzimlenmektedir.

Malzeme thtivag Planlamasinda elde edilen bilgiler
G¢lincll b8lim olan Siparis Sevk Planlamasi b&liminiin girdileri

olmaktadir.

Planlayici, ortaya c¢ikan saplamalari degBerlendirerek
siparigleri izliyebilmekte ve sonuclandirabilmektedir.
Malzeme thtiya¢ Planlamasi modiiliinden yararlanabilmek ic¢in
Stok Yénetimi ve Uriin Bilgi Y6netimi Uygulamalarinin kurulmus

olmasi gereklidir.

4. ORETiM DENETiM VE MALIiYETLERiN SAPTANMASI

AtBlye is emirlerini ¢cikartmak, ¢ikartilan is
emirlerinin tezgahlar {izerindeki &6ncelikli dagilimaini,
gerceklestirmek, gerceklesen siparisleri izleyerek siparis
denetimini yiiritmek ve bir siparisin maliyetini saptamak, bu

modiil tarafindan saglanir.

At8lye is emirleri cikartildiginda, bilgisayar, malzeme
istek formu, iscilik karti gibi Dbelgeleri {iretir. Bu
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belgeler, 1ilgili tiretim noktalarina iletilir. Malzeme istek
formu, ilgili {diretim gsiparisi ic¢cin sistem tarafindan
otomatikman ayrilmig malzemenin ambar c¢ikisini bildiren bir
formdur. is¢ilik karti, hangi siparise ait islemin hangi
tezgahta yapilacagini bildiren ve gerceklesen islemlerin ayni

belge ile bildirilmesini saglayan bir karttir.

Cikartilan siparisler, atSlyelerde liretim faliyetleri
icine girdikten sonra, belirli araliklarla sisteme aktarilan
geri besleme bilgileri, yapilan islerin sistem araciligiyla
kolaylikla izlenmesini saglar. Stok ybnetimi programlara
tarafindan f{iretilen bilgileri, kendi {rettigi bu bilgilerle
birlegstirerek bir siparigin maliyetine iliskin gerekli kayit
ve raporlari vermektedir. Ayrica fiili ve standart maliyet
farkliliklarini gbsteren raporlar, yonetimin {izerinde

durmasi gereken noktalara isaret eder.

At6lyede bekleyen siparisler siralama ve dagZitim
acisindan bir sorun olusturabilirler. MAPICS, cegitli 6neelik
kurallarindan yvararlanarak, is dagitima ve siralamasa

agisindan blUylk kolaylik getirir.

Oncelik kurallarindan biri, siparis teslim tarihidir.
Siparislere, teslim tarihlerine gbre ©Oncelik atanir. Bu
yontem, ancak islem standartlari ve kuyruk stireleri belirsiz
oldugunda Gnerilir. Bunun yanisira ytnetim tarafindan atanan
6ncelik kodu kullanilabilir. Oncelik kodu verilmis olan bir
siparig, teslim tarihi diger siparigslerinden ge¢ olsa bile

siralamanin bagsinda gelir.
5. KAPASIiTE iHTiYAC PLANLAMAST

Bu uygulama, iiretim planlamasina gbre, kurulusun tretim
kaynaklarinin deferlendirilmesini yvapmaktadir. Acik
siparisler ve planlanmis siparisler gibi girdilerle c¢alisan
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Kapasite thtiya¢ Planlamasi programlari, ybneticilere degisik
zaman dilimlerinde tezgahlarin bog veya asiri yiukltlik
durumlarini ©Onceden saptamasi olanagi verir. Planlayica,
tezgahlarda gecici olarak kapasite artirma veya azaltmalari
ile tezgahlarda yiklalik durumlarinin ne sekilde

etkilenecegini ekran veya raporlar araciligi ile gbrebilir.

Bu benzetim islemlerinde bilgisayar destegi kacinilmaz
olmaktadir. ‘RKullanaci, go6rintii birimlerinden vyararlanarak,
kapasgite degiskliklerini sisteme aktarip., sonuclari c¢ok kisa

sliirelerde elde edilebilir.

Sonu¢ olarak; MAPICE yukarida s6zii edilen modiiller
araciligs ile kendi i¢inde karmagsik bir yapiya sahip olan
atdlye denetimi wve planlamasi konusunda gercekci wve pratik
cbzlmler getirmistir (AYDIN, 1982, s.4).

B. COPICS : HABERLEGME KAYNAKIL.I OURETiM BilGi VE
KONTROL SiSTEMi

Haberlesme Kaynakli OUretim Bilgi wve Kontol Sistemi
COPICS (Communications Oriented Production Information and
Control System) bilgisayara dayali birlesik yapili iiretim
kontrol sistemidir. Yapisal yaklasimla bir {iretim bilgi wve
kontrol sistemi kurulmasinda COPICS kullanilmasi, kaynak
miktarini ve zaman ihtiyacini  azaltmaya yardimeci olur.
COPICS felsefesi bir seri birlesik uygulama programina
dayanir ve COPICS DL/I 1iiretim veri tabani ve CICS ile
cevrim i¢i c¢alisacak tarzda tasarlanmistir. Birlesik yapa
uygulama programlari wve kullanicilarla standart bir sistem
etkilegimi saglayan CORMES ( Communication Oriented Message
System : Haberlesme Kaynakli Mesaj Sistemi ) kullanimi 1ile
arttirailair.

COPICS uygulama programlari su uygulama alanlari ile
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ilgilidir(AYDIN, 1982, s.8).

a) Migteri Siparis Servisi,

b) Tahmin,

¢) Stok ybnetimi,

d) Siparis karsilama.

e) Satinalma,

f) Maliyet Planlama ve Kontrol,

g) Mihendislik ve Uretim Veri Kontrol.

Burada s6z konusu edilen COPICS paket programi,
agsagidakil alt programlardan olusmaktadir:

CORMES: Haberlesme Kaynakli Mesaj Sistemi

CORMES ( Communication Oriented Message System ), son
kullanicilarla cevrim ici uygulama programlari arasi
kagitsiz haberlesmenin gelistirilmesi, basitlestirilmesi ve

standardizasyonu icin kullanilan bir paket érogramdlr.

Cevrim ici Mamul Afaca

Cevrim ic¢l mamul agaci uygulamasi veri tabanini dogrudan
kullanici béllimlerine getirir. IBM 3270 bilgi gBsterim

sistemi terminalleriyle kullanicilar veri tabani {iriin

tanimlarini inceliyebilirler ya da gelistirebilirler.

Toplu islem Mamul AZaci

Toplu islem mamul agaci uygulamasi yardimci programlar:i
COPICS 1retim tanimi veri tabaninda yikleme, saklama ve

temel tekrarlama islemlerinde kullanicilara yardim eder.

Veri Koptrol Rutini
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COPICS veri kontrol rutini uygulama programi bir(&
parganin imalat islem veya sirasinin belirlenen bilgilerini
dizenler. Rutin bilgileri daha sonra maliyet planlamasi, is
emirleri cikarilmasi ve is emirlerinin takibinde

kullanilabilirler.
Veri Kontrol imkanlara

Veri kontroil kolaylaiklara uygulama programi,
verlegimin kaynsk verilerini elde etmek icin bir aractir. Bu
veriler daha sonra uygun vyerlesim kaynaklarindan etkin

vararlanma i¢in planlama sistemlerinde kullanilabilir.

Misteri Siparis Servisi - Veri YO6netimi

COPICS Misteri Siparis Servisi - Veri Yo6netimi uygulama
programi toplu yada c¢evrim i¢i islemlerde ihtiya¢ duyulan
olusturma, gbsterme, gelistirme, {rlin tanimi, misteri
bilgileri, miisteri siparisleri wveri tabaninin bagli olduZu

siparis ybnetimi gibi programlari ihtiva eder.
Migteri Siparigi Servisi - Siparis Y6netimi

COPICS COS - Siparis Ybnetimi uygulama programi, ¢evrim
igi wva da toplu islemde i1htiyac duyulan f{Uretim hattindaki
misteri siparisleri ve kargilanabilir misteri siparis

verileri programlarindan olusur.
Stok Planlama ve Tahmin

COPICS Stok Planlama ve Tahmin uygulama programi,
bagimsiz talepleri kargilayan bir stok yBnetimi teknigi
saglar. Uygulama programi talep analizi, satis tahminleri,
siparig miktarlarinin tesisi, tekrar siparis noktalarinin
belirlenmesi ve emniyetli stok hesaplar:i ic¢in yararlaidir.
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Stok Hesabi.

Stok hesabi uygulama programi, stok kontroliintin gdrinimii
igin kayitlari saklar veya adresleri vonetir. Program cevrim
iginde bilgi girisine, deZistirmeye, COPICS stok
hareketleriyle gecmis toprlu hareketlerin tim iglemlerine
destek saglar.

tleri islevler / Malzeme ihtiyac Planlamasi.

COPICS ileri islevler / Malzeme thtiyvag Planlamasi
uysgulama programi, bafimli stok taleplerinin yonetimi icin
net degisim sistemidir. Program kullanicilarin tarihli zaman
dilimli malzeme plani gelistirmelerini ve bu plana sadece

degisimleri isleyerek yenilemelerini mimkiin kilar.
is Emri Cikarma.

COPICS is emri c¢ikarma uygulama programi, Uretim
imkanlarina gbre iz emirlerinin cikartilmasa: ic¢in Dbir
amactir. is emri cikarma iglemi COPICS ileri islevler MiP “te

gelistirilen planli siparislerle strilir.
Satinalma

Satinalma uygulama programi, satin alinmasi istenen
pargalar, satin alma yerleri ve bu parcalarin en etkin
gseklilde tedarik edebilecegi diger saticilar hakkinda anlik
raporlar saglar.

Teslim Alma

COPICS Teslim Alma uygulama programi, malzemelerin
teslim allﬁdlgl andan itibaren varmalari gereken yere

varincaya kadar teslim alma / inceleme islevlerinin
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kontroliinde kullanilan igslemsel bir aractair.

Uretim Maliyet Hesaplamalari

Uretim Maliyet Hesaplari uygulama programi, karmasik
malzeme bilesen degisimlerinin benzetimi ve analizi, isci ve
tekrar maliyetleri i¢in bir arac¢tir. Cevrim i¢i modda
kullanici maliyet faktSrlerini deZistirebilir veya maliyet
faktsr degisimlerini simule edebilir ve son parcanin

kArliligini hemen inceleyebilir.

Yerlesim G6sterimi ve Kontrol - Ana Bilgisayar

Etkilegimi

COPICS Yerlesim G8sterimi ve Kontrel - Ana Bilgisayar
Etkilesimi uygulama programi, PM and C-8100 destegi ile

gerek cevrim i¢i modda, gerek toplu islem modunda hem ana

islemciden dagitilmas islemcilere hem dagitilmais
islemcilerden ana islemciye cift yoénli bilgi akisina
saglayacak sgekilde tasarlanmistir. Bu program yerlesim

gbsterimi ve kontrol uygulamalari islevlerini is ¢ikarima
islemleriyle destekler.

Yerlesim Gésterimi ve Kontrolu - 8100

COPICS Yerlegim Gosterimi ve Kontrolu-8100 (PM and
C-8100) uygulama programi, tiretim alani kaynak
aktivitelerinin daha etkin kontroliiyle gereken bilgileri
kesin ve zamaninda saglar. BBylece ydnetime planlanan sistem
ama¢larina erismek i¢in yardimci olunur (IBM, 1981, s.15).

C. HP URETiM SiSTEMLERi

Hewlett—-Packard firmas:i firetim problemlerinin coziimiinde

iki yol olabilecegi varsayimini ileri siirmekte ve bu
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varsayimlari sdyle incelemektedir :
1- Sistem kendi programlama kaynaklarinizla gelistirmek,.

2— Baskasi tarafindan gelistirilmis sistemi satin almak.

Hewlett-Packard, HP 3000 serisi bilgisayarlarinin
kullanilmasi ile tim bir imalat ¢Oztmii sunmaktadir. HP-MPN
uygulamasi " Malzeme Y6netimi / 3000 " ve "Uretim Y®netimi /
3000 " paketlerini icermektedir. Bu irltnler tek Dbir
bilgisayar sistemine birlikte yerlegtirebildikleri gibi bir
{iretim isleminin y®netiminde meydana gelecek problemlerinin
esnek ve Dbltlinlesik ¢6zimli saglayacak ¢oklu bir sisteme de
yerlegstirilebilir. Bunlar ayni zamanda firmanin belirli
ihtiyaclarini karsilayacak sekilde birbirlerinden ayri olarak
da yerlegtirilebilirler, birlikte olmalari gart degildir (HP,
1982, s.5).

Malzeme Y&netimi / 3000 (Materials Management / 3000)
sistemi {Uretim islemlerinde malzeme planlama ve kontrol

islevlerini yBneten etkilesimli bir uygulama sistemidir.

Uretim Yonetimi / 3000 sistemi ise {iretim islemlerinde
tretim planlama ve kontrol fonksiyonlarina ylriuten
etkilegimli bir uygulama sistemidir. OUretim kaynak ydnetimi
problemlerinin bu ¢8ziimleri ve verimlilik sadece kaynaklardan
faydalanmayl degil ayni zamanda c¢6ziimleri kullanmada ve

tanimlamada karisgiklik ve maliyveti de azaltmayi saglar.
HP-MPN paket programi asagidaki faydalari saglamaktadir:
Verimliligin Arttirilmasi

Malzeme Y8netimi / 3000 ve Uretim Y&netimi / 3000
birlikte c¢alisarak +tiim bir imalat planina gelistirecek
arag¢lari saglar ve planin icraatini etkin sekilde kontrol
eder. Daha nce denenmis {iretim kontrol tekniklerini
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kullanarak bu iki sistem stoklarin azaltilmasina ve tretim
etkinliginizin arttirilmasina, tretim kaynak y8netimi
sayesinde vardimeci olur. Malzeme kazanclari ve {retim
planlamasinin koordinasyonuylé, stoksuzluk durumunun en aza
indirilmesi ve lretim hatlarinda daima dogru iiriin lizerinde

caligilmasi temin edilerek personelin verimliligi arttirailar.

Stok Azaltimi

Malzeme Y6netimi ,/ 3000 ve Uretim Y&netimi ,/ 3000
depoyu ve islemdeki malzemeyl ybnetecek gerekli bilgiyi temin
eder. Master {iretim programi, malzeme ihtiyac planlamasi ve
kapasite ihtiyac planlamasi disiplinlerini baglayarak (bu
birlesim, {rintn tim Szellikleri, stok ve iretim
kontrollerini igerir). HP-MPN uygulama sistemleri gerekli
bilgileri ortaya ¢ikarir, iretim planini kurar ve icra eder.
Bu disiplinler depodaki ve isletmedeki malzemede en az

yvatirimi saglayacak sekilde dlizenlenmistir.

Buradan elde edilen serbest kapital diger
vatirimlarda kullanilabilecegi gibi, malzemeyi elde tutma
maliyetini azaltmaig olur ki, bu pekcok firmanin stok

vatiriminin % 50, sini tutmaktadar.
Degierli Evrak Ybnetimi

imalat kontroliiniin koordinesiyle {iretimde etkinlik
arttirilabilir ve bdylece imalat verimliliginin
gelistirilmesinde bir anahtar olan degerli evraklardan
daha Dbiliyik faydalar temin edilir. Daha biiylik degerli evrak
faydalari diger yatlflm alanlarindan nakit akisini saglar ve
ek yvatirim ihtiyaca olmaksizin var olan imkanlarain
kapasiteleri etkinlikle arttirilabilir.

Malzeme Y&netimi / 3000 stok ve liretim planlari arasinda
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etkin koordinasyonu sagladigindan deBerli evrak yvSnetimini
etkin kilar, verimlilik artiminin kalbidir.

Zamaninda Teslim Sayesinde Misteri Memnuniyetinin
Arttirilmasi.

Ana tretim programina glivenmek zamaninda teslimin
anahtaridir. Kapasite ihtiyag planlamasina baglantil:
olarak Malzeme thtiya¢c Planlamasini kullanarak, ana lretim
programinl sonuglandirmadan ©&nce kaynak sinirlayicilara
kontrol edilir ve daha gercekeci bir {iretim prlanini
gelistirebilir. Malzeme noksanliklari, bu firetim programi
icra edilerek son an ‘“slprizleriyle” karsilasmadan ortadan
kaldirilabilir.

Yillak Malzeme Kayiplarinin Ortadan Kaldirilmasai

HP-MPN uygulama Uriinlerinin kontrol yapisi, stoklarin ve

firetim durumunun her alandaki kayitlarinin dogrulugunun

arttirilmasini saglar. Bbylece pahaliya mal olan {iretim
duruslarini villaik fiziksel stoklarlnlzl saglayarak
nleyebilirsiniz. BBylece firetim kaynaklarinin etkin

kullanimi saglanair.

HP-MPN Paket programinin genel 8zellikleri asagida
Szetlenmistir.

Malzeme Y&netimi / 3000 ve Uretim Yénetimi / 3000 {iretim
planlari ve son malzeme durumu kadar iyi bir gsekilde tim
stoklari wve {iretim sahasi durumunu takip eder. Malzeme
thtiyva¢ Planlamasi (MRP) ve Kapasite thtiya¢c Planlamasa
(CRP) tekniklerinin kullanilmasiyla stok kullanimi wve Uretim
etkinlestirilmesinde {iretim ve malzeme Bncelikleri gercekei
bir sekilde koordine edilebilir ve gelisim saglanair.

1., Ylker~=7=""" "“R\JL‘{
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Malzeme Y&netimi / 3000, imalat islemlerinde malzeme
planlama ve kontrol islevleri i¢in kullaniciya gore
sekillendirilebilir ve etkilegsimli bir y¥netim sistemidir.
Su on uygulama modiiliinden olusur

— Ana Uretim Listesi,

— Kesintili Kaynak Planlama,

- Malzeme Yapisi Agaclari ve Parcalarsi,

- Rutinler ve is istasyonlara,

-~ Malzeme Dagitimi ve Tahsilata,

- Stok Denge Y6netimi,

- is Diizeni Kontrol,

— Satinalma Siparisleri Takibi.

- Malzeme thtiyac Planlamasai,

— Standart Uretim Maliyetleri.

tiretim Ydnetimi / 3000 ise imalat islemlerinde firetim
planlama ve kontrol islevleri ig¢in kullaniciya gore
sekillendirilebilir ve etkilesimli bir y&netim sistemidir.
Su uygulama modiilinden olusur

- Rutinler ve is istasyonlari,

~ islemdeki - ig Kontrol,

—~ is Dlizeni Kontrol,

— Uretim Alani Raporlarai.

- is Dlizeni Takibi,

— Kapasite thtiya¢ Planlamasi.

HP - MPN uygulamalarinin 6nemli bir 6zelligi c¢evrim ic¢i
ve etkilesimli islemdir. Tim hareketler cevrim i¢i bilgilere
dayalil olarak olustururlar veya degistirilir ve tamamlanir
tamamlanmaz veri tabanina yerlestirilir. Bilgi Malzeme
Ynetimi / 3000 ve Uretim Y®netimi / 3000 sistemlerinden
cevrim ici saglanir.

Giintmiizde, MRP II Manufacturing Resource Planning (
Uretim Kaynak Planlamasi ) ile ilgili yabanci kaynakli paket
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programlari pazarlanmaktadir. Bunlardan bazilari daha 8nce
anlatildi, bazilarai ise sgunlardir: AMAPS ,/ Q, Amerikan
kaynakli, PRODSTAR, Fransiz kaynakli, Shop Scan Uretim Takip
Sistemi, Stok kontrolili ile ilgili dis kaynakli ve iilkemizde

degigik firmalar tarafindan liretilen paket programlar vardir.
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BOLOM VI

KONFEKSiYON ORETiMi YAPAN VE COK CESiTLi MAL SATAN
BiR BOUYGK MAGAZA iSLETMESINDE UYGULAMA

A. UYGULAMANIN YAPTLDIGI iSLETMEYE iLiSKiN GENEL
BiLGILER -

Uygulamanin vaplilan isletmede konfeksiyon imalatz
vaplilmaktadir. Genel olarak gbmlek agirlikla imalat
yvapilmakta olup g8mlek, penye, okul 8nligd, bluz gibi
mamuller Uretilmektedir.

isletmede {retilen mamuller toptan ve parekende olarak
satilmaktadir. Iisletmenin Adana’da iki satis mafazasi ve bir
konfeksiyon f{iretim atdlyesi bulunmaktadir. istanbul’da ¢
satis magazasi bulunmaktadir. Mersin serbest bSlgede heniis
faaliyete gecmemis konfeksiyon imalat fabrikasa
bulunmaktadir. Konfeksiyon firetimi firmanin kendi

at8lyelerinde ve fason olarak diger firmalarda yvapilmaktadir.

Firma satis maBazalarinda kendi rettigi konfeksiyon
frtnlerini ve diger firmalardan satin aldigir konfeksiyon ve

diger mamulleri satmaktadir.

Uygulama Adana magazalarinda vapilmistir. Adana
magazalarindan biri 1991 yilinda faaliyete ge¢mis olup 18.000
kapali alana sahiptir 12 katlidir. Bu kadar bﬁyﬁk kapala
alana sahip olan Ortadogunun en bliylik magazasidir. Bu blyik
magaza bir alis-veris merkezidir. MagBazada giyim, gida, beyaz
egsya, insaat malzemeleri, kirtasiye, mobilya, mefrugsat ve
hali gibi ¢ok ¢egitli mamuller satilmakta olup, kafeterya,
rastane, c¢ocuk oyun bdlimleri bulunmaktadir.
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Firmada blayik magaza acilmadan 8neceki magazada,
bilgisayara 5 adet terminalli c¢ok kullanicili sistemle gecis
vapilmis olup muhasebe, maas bordrosu, cari hesaplar, adres-

etiket uygulamalari baslatilmistir.
B. UYGULAMA AMACILI iNCELEMELER

Yeni magaza acilacagl zaman Uretim, stok ve satis
gisteminin kurulmas: amacaiyla istanbul’da Metro” Belpa,
Galeria, Printemps gibi bliylik magazalarda inceleme
vapilmigstir. Bu magfazalarin sistemlerinin kurulusunu Fransiz

ve Alman firmalari yapmistir.

inceleme yapilan magazalarda stok ve satis sistemi cubuk
kodlama sistemine dayalili olarak ¢ok kullanicili terminalli
bilgisayar sistemleri ile vyapilmaktadir. Satig sisteminde
satis uclarindaki cubuk kodlama okuyucular ile mallarain cubuk
kodlama“lu kodlari okutulup satigs figi hazirlanmakta ve bu
anda stok ve satis raporlarina esas olacak bilgiler

bilgisayara kaydedilmektedir.

C. FiRMADAKi UORETiM VE STOK SiSTEMi

1. FiRMADAKI STOK VE SATIS SiSTEMi

a. Mal Siparislerinin Verilmesi

Firma ihtiya¢ duydugu mallari satici firmalarin siparis
alma formlarindan veya firma kendi siparig formlarina
kullanarak satici firmalara siparis verir.

Siparis formu magaza midirinin onayindan gecerek

bilgisayara kaydedilir ve satici firmalara g®nderilir.
Siparis formu Brnegi Sekil 6.1°de gdsterilmistir.
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SiPARIS Fift

Siparigi alan firma kodu: 8iparis Figno:
Siparigl alan firma iami: Siparig Tarihi: / /
Teslim Tarihi: / /

$dema Hartlari:

Kodu | Malin Ada Aciklama | Miktari | Birimi | Fiyati | Tutari

TOPLAM

Giparis veren Depo Gefi Magaga Hodort

Sekil 6.1: Mal Alais icin Satica Siparis Fisi

b. Satinalinan Mal Girisi

Satici firmalar tarafindan magazaya gbnderilen mallar
verilen siparise uygunlugu kontrol edilerek ve kalite
kontroliinden ge¢irilerek uygun mallar teslim alinir, siparise
uygun olmayan mallar ve kalite kontroliinde hatali ¢ikan
mallar firmalara iade edilir. Kabul edilen mallar i¢in mal
giris fisi dlizenlenerek depoya giris yapilir ve ayni zamanda
bilgisayara kayit edilir. Sekil 8.2°de mal giris fisi
gbsterilmigtir.

c¢c. Girisi Yapilan Mamullerin Satis Fiyatainin
Belirlenmesi ve Cubuk Kodlama Etiketi Hazairlanmasa

Mal kabul belgesi ile girisi yapilan mallarin satis
fiyatlari firma yonetimi tarafindan belirlenirlenerek

bilgisayara kaydedilir.

Satis fiyati belirlenen mallar icin c¢ubuk kodlama
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MAL GiRi§ FiSt

Satici: firma kodu: Girig Figno :
Saticy firma lemi: Girig Tarihi : /7
Siparig Figno :
Siparipg Tarihi HEY A Tealinm alan:
trealive No :
trealiye Tarihi : / /

Siparig Tealim
Kodu | Malin Adi | Edilen Edilen Birimi | Fiyat:i | Tutar:

Miktar Miktsr

TOPLAM

Depo gbrevliiei Depo gefl

Sekil 6.2: Mal Giris Fisi

etiketi hazirlanir. Cubuk kodlama etiketi, Bilgisayar
programin ile Laser yazici kullanarak hazirlanir ve mamul
mallarin {izerine yapistirilir. Cubuk kodlama etiketi ile

etiketlenen mallar depoda raflara yerlestirilir.

d. Depodan Mal Cikisa

1) Katlardaki Satis Reyonlarina Mal Gonderilmesi

Magazanin katlarinda bulunan satis reyonlarina satisa
sunulmak tGzere 1lgili katlarin talebine g8re mallar katlara
gbnderilir. GOnderme islemi sirasinda bilgisayardan gelen
talep figine gOre mal sevk fisi hazirlanarak mallar katlara
gbénderilir. Bu islem bilgisayardaki mal stoklarina igslenir.
Sekil 6.3 te katlardan gelen mal talep fisi gBsterilmistir.

Talep edilen mallarain depodan reyonlara gdnderilmesi
i¢gin mal teslim sevk fisi diizenlenir. Bu islem sirasinda
bilgisayarda mal hareketleri islenir. Sekil 6.4°te ise
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bilgisavardan ¢ikan mal sevk fisi gBsterilmektedir.

MAL TALEP Fi&t
Kata : Tarih : /7
Revonu :
Sira HMalin tatenen | Verilen
Ne Malin Kodu| temi Firmasi | Birimi | Miktar Hiktar
TOPLAM
Reyon Kat Mal:r Teelim Edan Hali Teslim Alsn
Sorumluaeu Sefi

Sekil 6.3: Mal Talep Fisi

MAL SEVK Fift

@6nderenin Kodu: tomi: Sevk Figno:
Alicinin Kodu : temi: Tarih @ / /
Teplim Eden: Teslim Alan:

Sire )
No Malin Kodu| Miktar | Malin tsmi Birimi Fiyata

Sekil 6.4: Mal Sevk Figi

2) Konfeksiyon Uretimi icin AtS8lyeye Hammadde ve Malzeme

Gténderilmesi

Konfeksiyon Uretimi icin at8lyeden gelen talebe gdre

atblyeyve EKumas ve f{liretimde kullanilan diger
gbnderilir. Bunun icin Sekil 6.5"teki mal

malzemeler
talep fisi

kullanilir. Depodan mal teslim fisi ile at&lyeye talep fisine

gbre hammadde ve diger malzemeler gbnderilir. Bunun icin

Sekil 6.6°daki mal teslim fisi diizenlenir.
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e. Oretilen Konfeksiyonun Depoya Girisi

AtBlyede f{liretilen konfeksiyon ifiriinleri Sekil 6.7 teki
depo giris fisi diizenlenerek depoya giris yapilir. Satis
fiyata belirlenerek cubuk kodlama etiketi hazirlanip

mamiillere yapistirilir ve depodaki raflara yerlestirilir.

ATOLYE MAL TALEP Fi§i
~ . Tarth ¢ [/ /
Sira Halan tstanen | Verilen
Yo Malin Kodu| temi Firmes: | Birpimi | Miktar Miktar
TOPLAM
Atblye At8lys Mali Tealim Eden Mali Teslim Alan
Sorumluan :1:3 48

Sekil 6.5: Attlye Mal Talep Fisi

MAL SEVK Fifi

temi:
temi:

Teslim Alan:

G&nderenin Kodu:
Alicanin Kodu :

Teslim Eden:

Sevk Figno:
Tarik : [/ /

Sira

Ke Malin Kodu| Miktar | Malin temi Birimi Fiyat:

Sekil 6.6: Mal Sevk Fisi

DEPO GiRi§ FiSt

G8nderanin Kodu:
Alicanin Kodu :

Teslim Rden:

tami:
tami:

Teslim Alan:

@Girip Figno:
Tarith @ / /

Sira

Ko Halin Kodu] Miktar

¥alin tami

Birimi Fivata

Sekil 6.7: Depo Giris
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f. Magazadan Mal Cikisa

Magazaya satilmak lizere gelen mallar asagidaki sekilde

magazadan ¢ikabilir;

i

Mal satisi

-~ Diger magBazalara gdbnderme

Diger depolara gdnderme

Depoya iade -
1) Mal Satisa

Magazada satisi yapilan her malin izerindeki kod
numarasi, malin adeti, fiyati ve tutari yazili olan ™ Paket

fisi " satisin yapildigi reyonda diizenlenir. Milsteri satin

1 1

aldigil malin bedelini vezgneye 6deyince ' Bdendi damgasi
vurulan mlgteri satis fisinin bir nishasi misteriyve verilir.

Sekil 8.8 de Paket satig fisi gdsterilmistir. Paket bolimi,
milsteriye mal teslimatini bu fige gbre yapar ve fisi
miisterinin paketine iligtirilmis diger suretle
karsilastirdiktan sonra mal teslimatini buna gbre milgteriye
yvapar. Malin miisteriye teslim ederken malin {izerindeki cubuk
kodlama etiketi bilgisayar Laser tabanca ile okutularak
stoklara islenir. Bu bilgilere g8re bilgisayarda glinliik satis

raporlari icin veriler hazirlanir.

Gida bdliminde 1ise satis isleminde paket satis fisi
kullanilmaz milsterilerin aldiklari mallari bilgisayardan
Cubuk kodlama okuyucu laser tabanca ile mallarin barkodlari
okutulur bu barkodlardan mallarin kodlari tesbit edilir.
Kodlari belirlenen mallarin bilgisayarda daha 8nce kayitli
olan malin ismi, satis fiyati belirlenerek malin tutari
hesaprlanir ve her mal ic¢in bu islem tekrarlanarsk Paket Fisi
hazirlanir. Migteriler bu paket figsine gbre kasaya 8deme
vaparak mallarini alirlar. Sekil 6.9°da gida b81imll icin



bilgisayar tarafindan hazirlanan paket fisi verilmistir.

PAKET Fi§t

REYON
2

Tarih:.../../199

my

OO0 OO

Eod CiNEt

Miktar | Fiyati Lira

Tutari Lira

Sati1g1 yapsan

o

Sekil 6.8: Paket Satis Fisi

PAKET FiSt

FiRMA ADI:
Fis no: Kasa no: Op. No: Tarih: '/ /
Kod Malin ismi| Miktar Birim Tutaria

Kdv Toplam

Kdv Toplam

Kdv Toplam

kdv Toplam

Sekil 6.9: Gida Paket Satis Fisi

111



112

Bu paket satis figinde her kdv icin ayri ayri toplamlar
alinir. Ornek 13 adet %12 kdv 4779 Toplam 44550, 2 adet %8
kdv 1278 toplam 22575 ve bunlarin toplami olarak genel toplam
alinir, 15 adet 6057, toplam 67125 kasiyer bu kdv oranlarina

gbre kasa fisi keser.
2) Diger Mapazalara Mal G6nderme

Magazalar arasi mal gbndermek icin "Magazalar Arasi Mal
Hareket Fiéi" diizenlenir. Bu fig magaza miidiir veya
vardimcilari tarafindan onaylanir. Mal ayni sehirdeki veya
farkli sehirdeki magazalara gdnderilir. Magazalar arasi mal
hareket fisi Sekil 6.10°da gbsterilmistir.

MAGAZALARARAS] MAL HAREKET Figt

Figno: Teeih: / /
Mali G6nderen Mafiazanin Kodu 4 temi:
Mal: Teelim Alacak Magazanin Kodu: temi:
Sira{Kod No (Malin ismi Miktar |Birimi] Fiyvat: Tutary
Mali G8nderen Magaga Midtirg Hali Teslim
Hagazanin Alan Magazanin
Depa fefi: Depo Gefi:

Sekil 6.10: Magazalararasi Mal Hareket Fisi

3) Diger Depolara Mal Gnderme

Firmanin ayni sehirde farkli yerlerde birden ¢ok deposu
vardir. Mallar bir depodan baska depoya '"Depolararasi Mal
Hareket Figi" ile gbtnderilir Sekil 6.11°de Depolararasi mal
hareket fisi gbsterilmistir.
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DEPOLARARASI MAL HAREKET FiSt
Figno: Tarih: / /
Mal: G6nderen Deponun EKodu : tami:
Mal: Tealim Alacak Deponun Kodu: tomi:

Sira{Kod No |[Malan fami Miktar }Birimi] Fivat: Tutar:
Mali Gonderen Hapara Modara Hala Teslim
Magazanain an
Depo §efi: Dapo $efl:

Sekil 6.11: Depolararasi Mal Hareket Figi

4) Depoya Mal iadesi

Katlarda satilamayan yada herhangi bir nedenle satais
digi kalan mallar depoya iade edilir. Depoya iade "Depoya Mal
fade Figi” ile yapilir. iade edilen mallar depoya iade fisi
ile kontrol edilerek teslim alinir. Depoya iade fisi ile
bilgisayarda stok hareketleri islenir. Gekil 6.127de Depoya
mal iade fisi gbsterilmistir.

DEPOYA MAL tADE FiSt
Fig Ro: Tarih ¢ / /
EKat: :
Reyonu :
Sira |Malan Kodu| Malin tsmi Miktar{Birimi| Fivata Tutaray Aciklama
Mali Tealim Eden Mal: Tealim Alan
Royon Sorumlusu Kat Safi Depo Sofi

Sekil 6.12: Depoya Mal iade Fisi
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5) Satisi Yapilan Mallarin Misteri Tarafindan ifadesi

Satilan ve bedeli 8denen mal, ilke olarak geri alinmaz.
Fakat zorunlu hallerde mlisteri tarafindan iade edilen mallar
satisin vyvapildifi reyonda misteri lade fisi diizenlenerek
miisteriden geri alinir. Bu iglem bilgisayarda stok
hareketlerine islenir. Bu islem satisin vapildigi reyonda
bulunan bilgisayara bagli ¢ubuk kodlama okuyucu ile malin
tizerindeki cubuk kodlama okutularak gerceklestirilir. Sekil
6.13"te Misteri satis iade gotsterilmistir.

6) Toptan ve Ozel Satislar

Firmanin mallarini firma digi magazaya yada kuruluslara,
firmalara ve 6zel kigilere bluylk miktarlar halinde satmasina
"toptan satis'" adi verilir. Ote yandan, Magazanin Halai-
Mobilya, Bevaz Esya, Elektronik Esyalar ve benzer yiksek

degerli mallarin satisina "6zel satis"” denilmektedir.

MUSTERt tADE FiSt
Fis No: Terih ¢ / /
Reyon Kodu:
Reyonu H Rati:
Siva {Malin Kodu; Malan fami Miktar|Birimi] Fiyati | Tuter: Aciklama
Mali Teslim Eden Mali Teslim Alan
Reyon Sorumlusu Kat Sefi Depo Sefi

Sekil 8.13: Misteri tade Fisi

Gerek toptan ve gerekse ©6zel satislar i¢in 1ilgili

reyonun kat sefi tarafindan misteri siparis fisi dizenlenir.
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Misteri siparis fisine gore depodan mal teslim fisi
dizenlenerek depodan mal ¢ikigi yapilir. Sekil 6.14"te
miisteri siparis fisi gdsterilmistir.

g. Magazada Satisi Yapilan Mallarin Satis Fiyatlarinan
Degigtirilmesi

Satisi yapilan mallarin satis fiyatlari fiyat artislar:
veya dislisleri yada ucuzluk sezonlari nedeni ile Magaza
Miidiirii yada Yardimcilari tarafindan degistirilir. Bu amacgla
fiyat degistirme fisi dlizenlenir. Sekil 6.157te fiyat
degistirme fisi gbsterilmigtir. Bu fiyat degistirme fisi
bilgisayarda islendikten sonra isleme konur. Reyonlara bu
yeni fiyatlar yazilir.

MUGTERT SiPAR:S Fift

Siparipgl veren : Siparie Figno:
Siparig Terihi: / /
Tealim Tarihi: / /

Udeme Sartlara:

Eodu | Malin Adi [Miktari]Birimi Acikl Fiyata Tutar:
TOPLAM
Depo §efi MaBaga Madorg

Sekil 6.14: Misteri Siparig Figi

FiYAT DEG2§TIRME Fi§t Figno:
Piat2 Fiyat
Siral Deliigsecek Uygulama] Easki Yeni

Ho.| Malin Kodu | Malin iemi Tarihi Fiyat Fiyaet | A¢iklama

Sekil 6.15: Fiyat Degigtirme Fisi
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2. FiRMADAKi URETiM SiSTEMi
a. Model Tanimi

At8lyede liretilen her mamul icin modeller belirlenir. Bu
modellere gbre ﬁrqtim vapilir. Her model i¢in asagidaki
islemler vapilair:

- Model tanitim kart:

- Model sarfiyat karta

- Model operasyon karti:
1) Model Tanitaim Karta

Her modelin belirli bir tanimlamasa yvapilir. Bu
tanimlamada model numarasi, model ismi, modele ait iscilik,
makina, enerji ve genel gider maliyetleri belirlenir. Model
tanitimi icin Sekil 6.16"daki Model tanitim karti kullanilir.

MODEL TANITIM KARTI

Model Kodu:
Model ismi:

Ozel Not
Sabit maliyet: Fire orani %
Genel giderler

Makina giderleri
Eleman giderleri

s 09 s

Sekil 6.16: Model Tanitim Karti

2) Model Sarfiyat Karta

Modelin liretilmesi icin gerekli malzemeler ve miktarlara
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model sarfiyat karti ile tanimlanir. Bu kart ayni zamanda
iriin recetesidir. Model sarfiyat kartinda yarimamuller varsa
Bnceden yvari mamuller tanimlanir. Sekil 6.17°de model
sarfiyat karti verilmistir.

MODRL SARF1YAT KARTI

Model Kodu :
Hodel temi : Model Maliyeti:

Kod No| Stok temi [Miktari{Birimi}Birim Fiyati | Maliyet Kaynak

[N -

Sekil 6.17: Model Sarfiyat Karta

3) Model Operasyon Karti

Bir mamul tretilirken belli islemlerden gecer bu
islemler model operasyon karti ile ile tanimlanir. Sekil

5.18"te model operasyon karti gbsterilmistir.

MODEL OPERASYON KARTI

Model Kodu:
Model ismi: Model Maliyeti

Operasyon} Operasyon Adi Maliyet

Sekil 6.18: Model Operasyon Karti



b. Firmadaki UOretim Bilgileri

1) Uretimde Kullanilan Makinalar
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Firmada teknolojik gelismeler takip edilerek artan is

hacmini karsilamak i¢in gelismis makinalar kullanilmaktadir.
Uretimde kullanilan makinalar Tablo 6.1 °de gdsterilmistir.

Tablo 6.1: ﬁgetimdq Kullanilan Makinalar

Makina No Makina Adi Enerji
1 Otomatik Dikis Makinasi Juci Elektrik
2 550 Dikis Makinasa Juci Elektrik
3 Overlop Elektrik
4 t1ik Elektrik
5 Kollu Cift igne Elektrik
6 Yaka Otomatik Elektrik
7 Muayyen yaka Elektrik
8 Pres yaka Elektrik
9 Digme makinasa Elektrik

2) Atdlyede Calisan Eleman Tipleri

Atdlyede calisan elemanlar genellikle asagidaki 4

gruptan olusur:
- Makinac:i
— Regilileci

1

tplik Temizleme

Kalite Kontrolii

3) Genel Giderler

Atélyedé genel gider olarak tamir
giderleri bulunmaktadir.

bakim ve parca



4) Uretimde Kullanilan Malzemeler
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Genel olarak gbmlek agirlikli tiretim vyapilmaktadir. Bir
gbmlek {Uretimi icin gerekli malzemeler Tablo 6.2°de
verilmigstir.

Tablo 6.2: Gmlek Gretimi Icin Gerekli Malzeme
Kullanilan Malzeme Gerekli miktar Birim| Kaynak
Kumas ) 1.4 metre| Satinalma
Yaka Astara 1 adet Uretim
Manjet Astar:i 1 adet Uretim
tplik 4 metre| Satinalma
Dligme 10 adet Satinalma
Karton 1 adet Satinalma
Cember 1 adet Satinalma
Kelebek 1 adet Satinalma
igne 6 adet Satinalmsa
Jilatin 1 adet Satinalma

b) Uretim Operasyonlarai

Bir gbmlek veya diger mamullerin {iretimi Dbelirli
islemlerden gecer Tablo 6.3 te bu firetim operasyonlari
gdsterilmistir.

Tablo 6.3: Uretim Operasyonlari
Operasyon
Sira No Operasyon Ada

1 Pastal cizilir ( Model, kalip)
2 Numaralara gbre pastal ¢izilir
3 Kesim

4 Numaralama

5 Revole (Utii)

6 Makinaya verme

7 Overlop

8 11lik acma

9 Diigme dikme
10 Ut
11 Ambalaj
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c. UOretilecek Mal Siparisinin Verilmesi

Magazada satilacak olan konfeksiyon mamullerinin,
firetimi ic¢in attlyeye Siparis verilir. Uretilecek mamuller

icin diizenlenen at8lye giparis fisi Sekil 6.19°da

gbsterilmistir.
N ATOLYE SiPARiS FiSi
Siparis No: Siparis Tarihi: ,/ /
Uretilecek Mamul Adi:
Model No:
Kalip No:

Kumasin Cinsi:

Siparis Adetleri

Sira No Renk Beden Adet Aciklama

Siparisi Veren AtB8lye Sefi

Sekil 6.19: Atdlye Siparis Fisi

d. Uretilen Mamullerin Magaza Deposuna G6nderilmesi

Siparig ve satis tahminlerine g8re Uretilen konfeksiyon
firlinleri ambalajlanip paketlenerek satisa sunulmak {izere
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Siparis ve satig tahminlerine gdre {retilen konfeksiyon
{irinleri ambalajlanip paketlenerek satisa sunulmak {izere
magaza deposuna gbnderilir. Bunu i¢in mal teslim fisi

diizenlenir. Sekil 6.20°de Mal teslim fisi gdsterilmistir.

MAL TESLiM Figt

G8ndersnin Kodu: temi: Tealim Figno:
Alreinin Kodu : temi: Tarih : / /7
Teslim Eden: Tealim Alan:

Sira

No Malin Koduj Miktar | Malin ismi Birimi Fiyata

Sekil 6.20: Mal Teslim Fisi

D. BiL.GISAYARA DAYALI ORETiM VE STOK KONTROL SiSTEMINiN
GELiSTiRiIIMESH

1. SiSTEMiN GENEL AKIS SEMASININ HAZIRLANMAST

Firmadaki firetim ve stok kontrol sisteminin bilgisayara
aktarilmasi icin 8nce mevcut sistemin iyice analiz edilmesi
gerekir. Bu amacla sistemin genel bir akis semasl
hazirlanmistir. Uretim ve stok kontrol sisteminin akis semasi
Sekil 6.21 ge gbsterilmistir. Akis semasi Firmaya Mal girisi
ile Dbaglayip, liretim, stok ve satig islemlerinin takip
ederek mafBazadan mal satisina kadar olan tiim asamalara
kapsamaktadir. Bu akis semasi sistemin daha iyi anlasilir bir
hale gelmesini saglamaktadir. Akis semasi bilgisayar
sistemine geciste olaylara genel olarak gbrmeyi
saglamaktadir.
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2. STOK VE URETiM KONTROL SiSTEMiNiN VERi TABANININ
OLUSTURULMASI

a. Stok Sisteminin Veri Tabaninin Olusturulmasi

Uygulama basladiginda firmada mallar icin kodlama
sistemi kurulmamisti. Mal cesitleri irsaliye, fatura ve
muhasebe kayitlari incelenerek firmanin alis-veris yaptigi
firmalar “belirltendi. Sonra mal cesitleri belirli
tzelliklerine gbre gruplandi. Mallar firma wve mal grubuna
gbre kodlama yapilarak stok veri tabani olusturuldu.
Olusturan stok veri tabani Tablo 6.4 te gosterilmistir.

Tablo 6.4: Stok Veri Yapisa

Alan Ad:i | Tipi Uzunluk| Aciklama

NO Sayisal 5 Malin kodu ( Erisim )

ISIM Karakter| 20 Malin ismi ( Erisim )

TANIM Karakter| 20 Mali tanimlayan 8zellikler
GRUP Sayisal 5 Malin grup kodu

FIRMA Sayisal 5 - | Mali tireten firma kodu

BIRIM Sayisal 2 Malin birim kodu 1:Adet vb.
BIRIM1 Sayvisal 2 Koli veya Paket birimi

FIAT Sayisal 10 Malin satis fiyati

MIKTAR Sayisal 6 Mevcut miktar

TUTAR Sayisal 10 Malin tutari

KDV Sayisal 2 Malix kdv orana

BARKOD Karakter| 12 orijinal veya yeni cubuk kodu
TIP Sayisal 1 Mamul, Yarimamul, Hammadde tipi
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Stok verileri, baglanmasi nedeniyle‘

firma bilgilerine

firma veri vapisininda olusturulmasa gerekmektedir.

Olusturulan firma veri yapisi Tablo 6.5°te g8sterilmistir.

Tablo 6.5: Firma Veri Yapisi

Alan Adi |Tipi Uzunluk| A¢iklama

NO Sayisal 5 Firma kodu ( Erigim )
GRUP Sayisal 5 Firma grup kodu

ISIM Karakter| 30 Firma ismi { Erisim )
CARINO Sayisal 5 Cari hesap numarasi

ADRES Karakter| 40 Firma adresi

SEHIR Karakter| 12 Firmanin bulundugu sehir
TELEFON Karakter| 10 Firmanin telefon numarasa
VERDAIRE | Karakter| 10 Firmanin bagli oldugu vergi da.
VERGINO Karakter| 12 Firmanin vergi dairesi

b. Oretim Sisteminin Veri Tabaninin Olusturulmasi

Firmadaki

meveut Uretim

sistemi incelenerek {liretim

sisteminin veri yapisi belirlendi.

1) Uretilen Mamullerin Veri Yapisi

Firmada tiretilen mamiiller
edilmistir.

igin wveri vyapilari tesbit

Konfeksiyon tiretimi yapildifi icin Utiretilecek her

mamulin bir model numarasi bulunmaktadir. Bu model numarasina

bagli olarak model ismi, model maliyeti ve

bulunmaktadir. Tablo 8.8 te

verilmigtir.

model fire orani

Uretilen mamullerin veri yapisi
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Tablo 6.6: Uretilen Mamullerin Veri Yapisi

Alan Adi |Tipi Uzunluk| Aciklama

MODELNO Sayisal 5 Uretilen mamulun model numarasi
ISIM Karakter| 20 Model ismi

STOKNO Sayisal 5 Model stok numarasi

FIRE Sayisal 2 Mamulun fire ylizdesi

SMALIYET | Sayisal i0 Mamul {iretiminin sabit maliyveti
GMALIYET | Sayisal 10 Mamul firetimi genel giderleri
MMALIYET | Sayisal 10 Mamul tGretimi makina giderleri
EMALIYET | Sayisal 10 Mamul Uretimi isc¢ilik giderleri
IMFIAT Sayisal 10 Malolus Birim Fivata

ISFIAT Sayisal 10 Satig Birim Fivat:1

2) Mamullerin UOretim Recetesinin Veri Yapisi

Modeli
varimamul, hammadde ve

mamul Uretmek

belirlenen

icin gerekli

mamuliin

miktar,

{retimi

malzemelerin stok kodlari,

maliyveti ve

icin gerekli
bir birim

hangi

kaynaktan geldigZi tiretim recetesinin veri yapisini olusturur.

Tablo 6.7 da Mamul recete veri yapisi gdriilmektedir.
3) Operasyon Veri Yapisi

Bir at8lye siparigi, siparisin tamamlanmasi icin gereken
AtbBlye

oizelgeleme, viikkleme, atama gibi ydntemlerin uygulanmasinda

bir seri operasyonlarin tamamlanmasini gerektirir.

operasyon Sncelikleri kullanilir. Operasyonlar icin operasyon

veri yapisi olusturulmaktadir. Tablo 6.87de

Operasyon veri
vapisi g8sterilmistir.
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Tablo 68.7: Mamul Recete Veri Yapisa

Alan Adi |Tipi Uzunluk| Aciklama

URUNKOD Sayisal 5 Uretilen mamulun lirin kodu
ISIM Karakter| 20 Urtn ismi

URUNU OLUSTURAN YARIMAMUL,

HAMMADDE VE MALZEMELER

RSAT Sayisal 3 Recete Satir No

STOKNO Sayisal 5 Kullanilan malzeme kodu
MIKTAR Sayisal 4 Kullanilan miktar

BFIAT Savisal 10 Birim fiyata

MALIYET Sayisal 10 Maliyet

KAYNAK Karakter] 20 Malzemenin kaynagi

Tablo 6.8: Operasyon Veri Yapisi

Alan Adi |Tipi Uzunluk| Aciklama

OPSIR Sayisal 3 Operasyon sirasi
ISIM Karakter| 20 Operasyon ismi
OPSURE Sayisal 3 Operasyon sliresi
OPMALIYET| Sayisal 10 Operasyon maliyeti

3. BiLGiSAYAR SiSTEMiNiN SECiMi

Firmadaki mal

cesitlerinin ¢ok ve cegitli

olmasi yofun

bilgi akisini meydana getirmektedir. Stok bilgilerinin
kontrol edilebilmesi, stoku azalan mallarin kisa zamanda
tesbit edilerek siparis verilebilmesi, satis ve {iretim
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sigteminin saglikli kontrol edilebilmesi bilgisayar sistemine

gecisi zorunlu kilmaktadair.

a. Bilgisayar Sisteminin Kapasitesinin ve Cevre

birimlerinin Secimi

Firmanin incelenen sistem akig gemasi ve veri yapisi
Merkezi bir sistem ve bu sisteme bagli terminallerden olusan
bilgisayar * sistemini gerekli kilmaktadir. Bu sistemde
bilgiler belli bir alanda kayitli bulunacak terminallerden bu
bilgilere ayni =zamanda veya farkli zamanlarda erigilerek
bilgiler Uzerinde islem yapilmasi sagflanmaktadir. BSyle bir
bilgisayar sistemi Sekil 6.227°de sematik olarak
gbsterilmektedir. Bu sekilde bir ana sistem ve bu sisteme
bagly terminaller gbrlilmektedir. Cok kullanicila bir
bilgisayar sistemidir.

B6vle bir bilgisayar sistemi icin degisik fir-malarin
firettigi bilgisayar sistemi secilebilir. B8yle bir bilgisayar
sisteminin maliyeti bilgisayar markalarina ve kalitesine

gbre degisebilir.

Firmalar blitcelerine
gbre bilgisayar sistemi
secimi vyapabilir. Uygulama

vaprilan firmada IBM uyumlu
80486 Mikro islemcili 8 MB
hafizasi 850 MB sabit diski Sekit 6.22: Bilgsayar Sislemi
27 adet terminali,

terminallere bagli c¢ubuk kodlama okuyucu laser tabanca ve 2

adet c¢ubuk kod basan laser yazicisi ve satis uclarinda,
depolarda, bilgi islem merkezinde matriks yazicilari olan
bilgisayar sistemi secilerek uygulamaya konmustur.
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b. Bilgisayar isletim Sisteminin Secimi

Bilgisayara caligstiracak ¢ok kullanicila isletim
sistemin icin 250 kullanicili NOVELL 386 isletim sistemi

secilmistir.
c. Bilgisayar Programlama Dillerinin Se¢imi

Uretim -ve stok kontrol sisteminin gelistirilmesi icin
PASCAL 6.0, COBOL 4.0 programlama dilleri seg¢ilmistir. Veri
erisim programi i¢in BTRIEVE program dili secilmistir.

Btrieve, Novell, Inc. firmasi tarafindan gelistirilmis
bir programdir. C, PASCAL, COBOL, BASIC gibi programlama
dilleriyle birlikte Btrieve kullanilarak bilgi dosyalara
fizerinde sirali vyada dogrudan erigim y8ntemi ile kayitlara
erisim, silme, degistirme islemleri saglanir (QUBUKCU, 1991,
s. 491-492).

Btrieve, yiksek performansli bilgi kullanima ve
programlama verimliligini arttirmak icin tasarlanmis anahtar
indeksli bir kayit ydntemi sistemidir. Kullanilan programlama
dillerinde PASCAL, COBOL, vb. yvazilan programlarda
Btrieve ‘nin fonksiyonlarini cagirarak Btrieve ‘nin

olanaklarindan yararlanilir.

Btrieve in icerdigi bu programlar PASCAL, COBOL gibi
programlarin kaynak kodlarindan yararlanilir. Btrieve'nin en
bliylik 6zelligi programcilarin gelistirmek zorunda olduklara
veritabani wve dosya diizenleme islerini en iyi Dbi¢imde

basarmasidir.
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4. BiL.GiSAYAR ORETiM VE STOK KONTROL PAKET PROGRAMININ
GELiSTiRIIMES:

Teorik bilgiler ve firmadaki sistem igleyisinin is akas
semasi bilgileri degerlendirilerek bilgisayar uygulama

programlari gelistirilmistir.

Uygulama programlarinin COBOL 4.0 , PASCAL 6.0 ve
BITRIEVE veri erisim paket programlari entegre olarak
kullanilarak geligtirilmistir. Gelistirilen paket

programlarin genel akis semasi Sekil 6.23"te gdsterilmistir.

Program isleyisi firmaya irsaliye ile mal girisi ile
baslamaktadir. Depoda mal geldigl =zmaman efer mal daha Snce
kayvitli degilse mal icin yeni stok karti agilarak satis fiatz
belirlenerek cubuk kodlama etiketi ile mal etiketlenmektedir.
Mal daha Snce kayitli ile malin lizerine c¢ubuk kodlama etiketi
vapistirilarak raflarde yerine vyerlestirilmektedir. Bu
durumda programda stok hareketleri islenerek
kaydedilmektedir. Magazadaki katlardaki satis reyonlarindan
gelen mal taleplerine gbre depodan reyonlara mal cikais
hareketi islenerek mallar depodan reyon stoklarina
girmektedir. Reyonlardan satis yapildigi zaman mal satis
hareketi olarak islenmekte ve stoklardan satilan miktar kadar
mal ¢cikisi yapilmaktadair. Bu hareketler glinliik satis
dosyalarina kaydedilerek magazada gliin sonundaki gilinliik satis
raporlari c¢ikarilmaktadir. Bu satis raporlari firma wve mal
gruplari bazinda alinabilmektedir. Depodan mal c¢ikislara
reyonlar disinda {retim i¢in hammadde ve malzeme ¢ikislari
vapilmaktadir. At8lyede liretilen konfeksiyon mamulleri satis
i¢in magazanin deposuna geldiginde mallarin satis fiyatlara
belirlenerek barkodlanmakta ve stoklara giris yapilmaktadir.

Stok hareketleri satis ve liretim disinda diger depo ve
maffazalara mal transferleri yapilmaktadir.
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5. GELiSTiRiLEN GRETiM VE STOK KONTROL PAKET PROGRAMININ
KULLANIMININ ACIKIAMAST

Gelistirilen paket program ¢ok kullanicili sistemde
terminallerden menti sistemi yardimiyla kullanilmaktadir. Bazi
kullanicilar terminallerden yetkisine gbre programlarin

kendileri ile ilgili kismi kullanabilmektedir.

Programlarin kullanima gbrinti ekranlara ile
aciklanacaktir. Paket program calistirildiginda Once ana menii
ekrana gelir Sekil 6.24° paket programin ana menisii

gbsterilmigtir.

URETiIM VE STOK

KONTROL PROGRAMI
ANA MENUOGSGO

1 - STOK KONTROL SiSTEMI

|

FiRMA BiLGILER:
KONFEKS1YON ORETiM SiSTEMi1

|

fics w \v]
!

PROGRAM PARAMETRELER1

S1FRE GiRiNiZ :[ ] BUGUNKU TARiH :[20/12/911

Esc: QCikis

Sekil 6.24: Paket Programin Ana Meniisii

Programda meniide g8sterilen islemlerden Dbirini secmek
icin y6n tuslari ile ilgili numaraya gelinerek enter tusuna

basilair.

Btyle bir bilgisayar destekli sistem tasarlanirken
Snemli konulardan biri, sistem i¢in gerekli veri tabaninin
olusturulmesidir. Bu sistemde malzemelere ait tGm bilgilere
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ihtiya¢ oldugundan ve mevcut sisteme uygun olmasi acisindan

firmadaki stok, misteri wve {iretim bilgilerinden yararlanildi.

Programin calisma Bnceligi olarak, Once Misteri
Bilgileri seceneginden misteri bilgileri girilmeli, sonra
mallar kodlanarak stok bilgileri olusturulmalidir. Bu
bilgilerden sonra lretim temel bilgileri olusturulmalidir. Bu
bilgiler olusturuiduktan sonra, stok, Uretim ve mlisteri
hareketleri glinlik olarak calismaya baslayvabilir.

a. Firma Bilgileri

Stok bilgilerinin olusturulmasi i¢in mallarin hangi
firmalar tarafindan tiretildifinin stok bilgilerinde bulunmasai
gerekmektedir. Bu nedenle firménln alis-veris yaptiga
firmalarin kodlanarak firma bilgilerinin olusturulmasa
gerekmektedir. Firma bilgileri menlisli sec¢ilerek firmalarla
ilgili bilgiler girilmektedir, girilen bilgilerin listesi
ekrandan ve yazicidan alinabilir. Sekil 6.25 - 6.26 - 8.27 de
firmalara ait program ekranlari gbriilmektedir. Firma bilgi
girisinde 8nce firma i¢in tanitim karti ile firma bilgileri
bilgisayara kaydedilir. Firma kartinda yeni firma kaydza,
firma bilgi degisikligi ve firma iptal islemleri yapilabilir.

FtRMA Bt LGiILERTI MENGSUO

1 - FiRMA BiLGi GiRiSi
2 - FiRMA BiLGiLER: LiSTESt

Esc: Cikis

Sekil 6.25: Firma Bilgileri Meniisii
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FItRMA TANITIM KARTI

Telefon .....:
Fax no ......:

Vergi no .~..:
Vergi Dairesi:

Esc: Cikis F5:Kayait |FO:1iptal

Sekil 6.26: Firma Tanitim Karti

FiIRMA Lt STEGHt

Kodu Grup No| itsim Adres Telefon

Sekil 6.27: Firma Listesi
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b. Stok Kontrol Sistemi

Stok kontrol sisteminin baslica amaci, isletmede bulunan
emtialarla ilgili olanaklar séélamaktlr. Bunlar 6zet olarak

asafida siralanmistir.

!

Stok kart bilgilerini girmek, saklamak, degistirmek,
silmek.

- Stoklarla ilgili hareketleri girmek, saklamsak,
degistirmek, silmek (GiRiS/CIKIS).

- Stoklarla ilgili her tirlt kart ve hareket bilgilerini
istenilen formda ekrana veya kagida raporlamak.
Raporlar vasitasiyla stoklarla ilgili durumun heran

takip edilmesine imkan saglanir.

- Stok parametreleri ile stoklarla ilgili genel
bilgileri kaydetmek, degistirmek, silmek.

Stok kontrol sisteminin meniisi Sekil 6.28"da

verilmistir.

STOK KONTROL St STEM?t MENUOS U

1 - STOK KARTI iSLEMLERi

2 - STOK HAREKET iSLEMLER:
3 - STOK RAPORLARI

4 - STOK PARAMETRELER:

Esc: Cikis

Sekil 6.28: Stok Kontrol Sistemi Menisi
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1) Stok Parametreleri

Stoklarla ilgili genel bilgiler bu bdliimde tanimlanir.

Stok kartlari acllmadan dnce parametre tanimlara
yvapilmalidir. Sekil 6.297 Stok parametreleri menisii
gosterilmistir.

STOK PARAMETRELERt MENOGSU

[S=Y
1

MAL GRUBU TANIMLAMA
- MAGAZA TANIMLAMA

- DEPO TANIMLAMA

- KAT TANIMLAMA

REYON TANIMLAMA

- KASA TANIMLAMA

— OPERATOR TANIMLAMA

o ~l @D w AW N
i

- RENK TANIMLAMA

Esc: Cikis

Sekil 6.29: Stok Parametreleri Meniisi

Stok parametreleri ile mallar ig¢in grup tanimlar:,
magaza tanimlari, depo tanimlari, kat tanimlari, reyon
tanimlari, kasa tanimlari, operatdr tanimlara ve renk
tanimlari yapilir. Bu tanimlamalar Sekil 6.30, sekil 6.31,
sekil 6.32, gekil 6.33, sekil 6.34, sekil 6.35, sekil 6.36,
gsekil 6.37°de gbsterilmistir. Bu parametrelerin bir kism:i
stok kartlarinda bir kisma ise stok hareketlerinde
kullanilmaktadir. Mal grubu, renk tanimi, maBaza tanimi,
depolar stok kartina acarken ve stok hareketlerinde
kullanilir, diBerleri ise stok hareketlerinde kullanilair.



MAL

GRUBU TANIMLAMA

GRUP NO

GRUP 1SMt

Sekil 6

~ 30 : Mal Grubu Tanimlama

M

AGAZA TANIMLAMA

MAGAZA KODU

MAGAZA 1SMi

Sekil 6.31 : Magaza Tanimlama

DEPO TANIMLAMA

DEPO KODU

DEPO iSMi

Sekil 6.32 : Depo Tanimlama

KAT TANIMLAMA

KAT KODU

KAT iSMi

Sekil 6.33: Kat Tanimlama
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REYON TANIMLAMA

REYON KODU REYON iSMi

Sekil 6.34: Reyon Tanimlama

KASA TANIMLAMA

KASA KODU KASA 1SMi

Sekil 6.35 : Kasa Tanimlama

OPERATOR TANIMLAMA

OP. KODU OPERATOR 1SMi

Sekil 6.36 : Operattr Tanimlama

RENK TANIMLAMA

RENK KODU RENK 1SMt

Sekil 6.37 : Renk Tanimlama
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2) Stok Karti islemleri

Stok kart islemlerinin ana amaci isletmede bulunan
emtealarla ilgili bilgilerin girilmesi, saklanmasi,
dlizeltilmesi veya silinmesini saglamaktir. Sekil 8.38"da Stok
kart islemleri menlisii gériilmektedir.

STOK KARTI 1S LEMLERT MENUSUO

~ -

1 - STOK TANITIM KARTI
2 - STOK KARTLARI LiSTES:

Esc: Cikis

Sekil 6.38: Stok Karti islemleri Meniisii

Stok Tanitim Karti

Stok tanitim karti ile yeni bir malin kaydi yvapilir,
eger mal kayitli ise kart lzerindeki bilgilerde degisiklik ve
karti iptal islemleri yapilabilir. Stok tanitim karti Sekil
6.39°da gbsterilmigtir. Tanitim kartindaki alan isimlerinin

tanimlari asagida verilmistir.

Barkod: Malin erisim kodudur. bilgisayar tarafindan
otomotik olarak verilir ve bu kod barkod etiketleri {izerine

basilir. 12 karakter uzunlugundadar.

Esas No: Malin esas numarasidir. Firmada satilan bazzi
mallar firmaya Cubuk kodlama etiketli olarak gelir. Bu mallar
icin barkod etiketi basilmas. Malin lizerindeki Cubuk kodlama
malin esas numarasi olarak kaydedilir. Bu 12 karakter
uzunlugundadir.
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tsim: Malin ismidir, 30 karakter uzunlugundadir.

Aciklama: Malin 6zellikleri ile ilgili aciklayici
bilgiler yazilir. 10 ve 10 karakter seklinde 1iki kisimda

yaz111f.

Firma no: Malin ait oldugu firmanin kodu, bu kodun
girilebilmesi icin daha ©6nce firma bilgileri meniistinden

firmanin kayit edilmis gerekmektedir. Uzunluk 4 hane sayisal.

Firma ismi: Firma kodu girilince firma dismi firma

kiitiigiinden bulunarak otomotik olarak ekrana getirilir.

Kdv: Malin kdv oranidir. Bu oran satis yapildiZi zaman

satis fisi hazirlanirken kullanilir. Uzunluk 2 hane sayisal.

Grup: Mal grup kodudur. Bu kodun girilebilmesi icin stok
parametreleri menfisinden grup kodunun Snceden kaydedilmis

olmasi gerekmektedir.

STOK TANITIM KARTI
Barcod .... :
Esas No ... : Birim 1 ... :
isim ...... : Birim 2 ... :
Aciklama .. : Alis Fiyati :
Satis Fiyatai:
Firma No .. : Miktar .....:
teim. : Tutar ......:
RKdv ....... : D. B. Stok Miktar: :
Grup v.o.... : D. B. Envanter degeri:
Asgari miktar:
Azami miktar: | ABC kodu :
Esc: Cikis F5:Kayit | F9: iptal

Sekil 6.39: Stok Tanitim Karta

Asgari miktar: Bu stok miktari kullanicai tarafindan
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girilen minumum miktaridir. Kritik seviye raporlarlnda'
kullanilar.

Azami miktar: Bu stok miktari kullanici tarafindan
girilen maksimum miktari olup, kritik seviye raporlarinda

kullanilair.
Birim 1: Malin birimidir. Tek tek olarak birimidir.
Birim 2: Malin koli, paket vb cinsten birimidir.

Alig fiyati: Burada girilen bilgi, alis faturasi veya
stok hareket giris islemlerinde goriintilenir. Sistem alis

islemlerinde buraya son alis fiyatini koyar.

Satig fiyati: Malin satis fiyatidir. Mal satildigi zaman
buraya girilen satis fiyati {zerinden mal satis fisi
hazirlanir. Satig fiyatlara firma yetkililerin bilgisi
dahilinde fiyat degisikligi yapilabilir.

Miktar: Malin on anki miktarini g&sterir. Toplam
miktarini gbsterir. Miktarin Magaza ve depolara gbre dagilima

ise tek tek g8sterilir.

Tutar: Malin satis fiyvati 1ile miktarin carpimi sonucu

olusan parasal olarak malin deBerini gbsterir.

D. B. GStok Degeri: Dinem basi stok degerini gdsterir.
Buraya gelindigl zaman ekrandaki asafidaki pencere agilarak
depolardaki dénem basi stoklari girilir. Bu bilgilerin
girilebilmesi icin Stok parametreleri meniistinden depo
tanimlarinin yapilmasi gerekmektedir.

D. B. Envanter degeri: DBnem Dbasindaki envanter degerini
gtsterir.

ABC kodu: ABC stok degZerlendirme ydnteminiyle stok
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analizi yapabilmek icin malin ABC kodudur. Toplam TL kullanim
degerlerinin %80 “ini olugsturan malzemeler A, %157ini

olusturan malzemeler B, %5°ini olusturan malzemeler C olarak

belirlenebilir. Bu kodlarain tam olarak belirlenmesi icin

Depo dbnem basi stoklari

Depo kodu Depo ismi Tutar

firmada stok sisteminin tam olarak gelismis olmasa
gerekmektedir.

Stok Kartlari Listesi

Stok sisteminde kartlar baz alinarak cikartilan
listelerdir. ©Stok 1listesi stok kodu, firma kodu ve grup
koduna g8re ekrana veya yaziciya c¢ekilebilir. Sekil 6.407°da
stok kartlari listesi gdsterilmistir.

STOK KARTLARI LtSTEST:

KODU t St M CiINGSt: BiRiM FiYAT

Sekil 6.40: Stok Kartlari Listesi
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3) Stok Hareket islemleri

Bu bdlimde stok tanitim - karti islemleri ile isletmede
girilmis bulunan stoklarla ilgili hareket girislerini saglar.
Bu hareketler Giris ve Cikis islemleridir. Uygulama yapilan
firmada stok hareketleri Depolarda mal giris ve ¢ikisi, Satis
reyonlarinda mal satis hareketi olarak i1ki ana kisimda
vapilmaktadir. ©$ekil 6.41°de Stok hareket islemleri meniisii
gbriilmektedir.

5S5TOK HAREKET IS LEMLERTI MENTOSU

1 - DEPO STOK HAREKETLER®

2 - STOK SATIS HAREKETLER:

Esc: Cikais

Sekil 6.41: Stok Karta islemleri Meniisi
Depo Stok Hareketleri

Depo stok hareketleri depoda bulunan terminaller ile
depova gelen mallarin girisi ve depodan cikan mallarin cikisa
vapulmaktadir. Depo stok hareketleri ig¢in kullanilan stok
hareket fisi Sekil 6.42°de gbsterilmistir. Depoyva mal geldigi
zaman depoya giris islemi yapilarak gelen mallar stofZa
girerler. Stofa giris yapildiktan sonra mallar barkod etiketi
hazirlanarak mallarin {izerine yapistirilair. ' Girilen stok
hareket fisi tamamlandiktan sonra bir gtnderen ve bir alicida
kalmak {izere ikl kopya olarak yvazicidan cikarilir. Cikarilan
figler 1ilgili taraflarca imzalanarak fisler dosyalanir.
Yazicidan ¢ikan bu fisi Sekil 6.43 te gdsterilmistir.
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G&nderen [ ] [ ] islem No [ ]
Alica [ ] [ 1 Terihi [ / / 1]
Teslim Eden [ ]

Teslim alan [ 1

St| KOD Adet Uriin Ada Birim!| Fiat

Sekil 6.42: Depo Stok Hareket Fisi

Gbnderen [ ] Evrak No [ ]
Alica [ 1 Tarihi [ / / 1
sty ROD Urtin ada Adet! Fiat
Teslim Eden: Teslim Alan:

Sekil 6_43: Depo Stok Hareket Figi Listesi

Stok Satis Hareketleri

Magazada Gida reyonu ve diger katlarda satis yapildigai
zaman veznelerdeki bilgisayardan malin barkodu okutularak
stok hareketleri Dbilgisayarda islenir. Bu hareket ayni
zamanda glinliik satis hareketleri olarak satis dosyalarina
islenerek giinliik satis listelerinin c¢cikmasina olanak saglanir
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Sekil 6.44"te Stok satis hareketleri fisi gbriilmektedir.

Fis no: Kasa: Op.: Tarih: / /
Kod tsim adet|Birim Fiyat
Kdv Toplam:
Kdv Toprlam:
Kdav Toplam:

6.44: Stok Satis Hareket Fisi

4) Stok Raporlari

Stok karti wve stok hareketleri sonucu olusan bilgi
birikimi stok raporlari olarak alinabilir. Sekil 6.45°te stok

raporlari meniisli gdriilmektedir.

5S5TOK RAPORLARTI MENUOGSU

1 - GRUP KODUNA GORE STOK LiSTESi
2 - FiRMA KODUNA GORE STOK LiSTESt
3 - FiAT LiSTES:

4 - GUNLOUK SATIS LiSTESt

5 - MiKTARSAL DURUM LiSTESt

Esc: Cikis

Sekil 6.45: Stok Raporlari Meniisi
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c. Konfeksiyon Uretim Sistemi

Konfeksiyon iiretim sistemi magazada satilacak tirGinlerin
veya toptan siparis verilen mallar icin liretim yapilir. Sekil

8.48 da konfeksiyon {iretim sisteminin ana meniisti verilmistir.

KONFEKSiYON URETiM SiSTEMi MENUOGSGU

-~ MODEL TANITIM KARTI

- MODEL SARFiYAT KARTI
~ MODEL OPERASYON KARTI
StPARtS iSLEMLERt

- OURETiM iSLEMLER1

~ URETiM RAPORLARI

~N o s N e
!

~ URETiM PARAMETRELERI

Esc: Cikas

Sekil 6.46: Konfeksiyon Uretim Sistemi Meniisi
1) Model Tanitim Karta

Her modelin belirli bir tanimlamasi yvapilir. Bu
tanimlamada model numarasi, model ismi, modele ait isc¢ilik,
makina, enerji wve genel gider maliyetleri Dbelirlenir. Model
tanitimi i¢in Sekil 6.47 daki Model tanaitim karti kullanilair.

2) Model Sarfiyat Karta
Modelin flretilmesi ig¢in gerekli malzemeler ve miktarlari

model sarfiyat karti ile tanimlanir. Bu kart ayni zamanda
irtin reg¢etesidir. Model sarfiyat kartinda yarimamuller varsa



bneceden  yar:

mamuller

garfiyat karti verilmistir.

tanimlanir.

Sekil 6.487de
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model

MODEL TANITIM KARTI

Model EKodu:
Model itsmi:

Ozel Not :

Sabit maldiyet: -

Genel giderler
Makina giderleri
Eleman giderleri

Fire orani %

Sekil 6.47: Model Tanitaim Karta

MODEL BARFIYAT KARTI

Hodal Kodu :

Model tomi : Model Maliyeti:
Kod Ho| Btok temi [HiktariiBirimi|Birim Fiyati | Maliyet { Kaynak
Sekil 6.48: Model Sarfiyat Karta
3) Model Operasyon Karti:
Bir mamul UGretilirken belli islemlerden
islemler model operasyon karti ile ile tanimlanir.

6.49"te model operasyon karti g8sterilmistir.

gecer bu

Sekil
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MODEL OPERASYON KARTI

Model Kodu:
Model ismi: Model Maliyeti

Operasyon| Operasyon Adi Maliyvet

Sekil 6.49: Model Operasyon Kartai

4) Siparis islemleri

Magazada satilacak olan konfeksiyon mamullerinin,
{iretimi i¢in atdlyeye siparis verilir. Uretilecek mamuller

icin diizenlenen atblyve siparis fisi Sekil 6.50"de

gbsterilmistir.
ATOLYE SiPARiS Figt
Siparis No: Siparis Tarihi: / [/
Uretilecek Mamul Adai:
Model No:
Kalip No:

Kumasin Cinsi:

Siparis Adetleri

Sira No Renk Beden Adet Aciklama

Siparisi Veren AtBlye Sefi

Sekil 6.50: At6lye Siparis Fisi
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E. UYGULAMA SONUCLARININ DEGERLENDiRiIMESi

tsletmedeki bilgisayara dayali {iretim ve stok kontrol
sistemi icin gelistirilen paket program, uygulamaya alinarak

isletme igin hayati 8nemi olan bir bilgi akisi saglanmistir.

Paket program sayesinde stok hareketleri, satis
hareketleri ve iiretim Dbilgilerinin kontrol wve planlamasi
temin edilmistir. Cubuk kodlama sayesinde mallarin
bilgisayarda dogru ve hizli bir sekilde takibi mimkin
olmustur.

Programlarin c¢calismasi sonucunda elde edilen raporlar bu

calismanin sonunda yer alan EKLER'de verilmistir.

Ek-1 "de Firma bilgileri yer almistir. Burada isletmenin
mal aldigr firmalarain bilgileri sunulmaktadir. Ek-2"de
igletmede bulunan mallarin stok listesi gosterilmistir.
Burada binlerce mal ¢esidinden sadece bir kismi 8rnek olarak
verilmistir. Ote yandan Ek-3 te Mal gruplarina gdre glinliik
satis listeleril gdsterilmistir. Ek-4"te Depo stok hareket
fisi, Bk-B"te Paket fisleri listesi, Ek-6"da Firmalara gbre
stok listeleri wve Ek-77de Cubuk kodlama etiket Srnekleri

verilmistir.
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BOLOM VII
SONUC

RBilgisayar olmaksizin glintimizdeki biiylik isletmelerin
firetim ve stok sistemlerine iliskin planlama wve kontrol
islemlerinin yeterli sekilde vyapilmasi mimkiin degildir.
Bilgisayar teknolojisinin ¢ok hizli gelismesi ile bilgisayar
kullanimi her alana girmistir. Uretim ve stok kontrol
sistemlerinde bilgisayar kullanimi gerek Dinya“da ve gerekse

filkemizde son yillarda c¢ok Gnemli gelismeler gdstermigtir.

Uretim ve Stok kontroliinde bilgisayara ge¢is uzun zaman
almaktadir. Bu sistemin gercek anlamda yerlestirilebilmesi
icin isletmedeki bilitiin birimlerin tam olarak koordineli bir

sekilde calismasi gerekmektedir.

Bliiyik 8leekli isletmelerdeki stok, satis ve dUretim
sistemilerinin gelistirilmesi, pahali bir yvatirimi
gerektirmektedir. Bu alanda uluslarasi sirketler ¢ok pahal:
program paketleri satmaktadirlar. Bu durum, firmalarin disa
bagimliligfini wve pahalal bir yatirimi gerektirdiginden ancak
cok biiytk firmalar bu yatirimi yapabilmekte, bu da firmalarin

bu alana da yatirim yapmasini zorlastirmaktadir.

Bu calismada, teknolojik bilgiler ve bilimsel c¢alismalar
kullanilarak bdyle bir sistem tasarlanmis ve uygulamaya

konulmustur.

Bu c¢alismanin tamami bir biitiin olarak gdz ©Onilinde
bulundurulmak gsuretiyle ulasilan sonuclar ve Oneriler

asafidaki sekilde ifade edilebilir:



151

1) Uygulama yapilan firmada bilgisayar secimi yvapilarak )
firmanin tiretim ve stok kontrol sisteminin bilgisayara gecisi
vapilmistair.

2} Bilgisayara geg¢is sayesinde firmada gilinliik satislar

glin sonunda rapor olarak alinabilmektedir.

3) Stok dizeyi azalan mallar belirlenerek firmanin kisa

slirede sipardis vermek suretiyle stoksuz kalmasi Snlenmistir.

4) Fazla stoklar belirlenerek firmanin gereksiz yere

stoklara yatirim sorunu giderilmistir.

5) Bilgisayara gegiste cubuk kodlama sistemi
kullanilmasi ile eleman tasarrufu ve elemanlarin yapacagi

hatalar en aza indirilmistir.

8) Uretim bolimiinde ise asagidaki bilgiler elde
edilmistir:

- Her mamuliin birim maliyeti tesbit edilmistir.

-~ Uretim emri verilmesi esnasinda eksik hammadde ve
malzeme miktarlari belirlenerek en uygun mamul siparisleri
belirlenmistir.

7) Bbyvle bir sistemin tam olarak yerlegebilmesi ig¢in
igletmedeki Uretim, stok ve satis bblimleri arasinda daha
si1kil: bir isbirligi kurularak, tiim isletmedeki bilgi akis
dlizeni iyilestirilmelidir.

8) Bu c¢alismada bilgisayar dayali olarak gelistirilen
firetim ve s8tok kontrol modeli, uygulama yapilan isletme
disindakli sanayi isletmelerine de Dbirtakim degisiklikler
vapildiktan sonra uygulanabilir.



152

9) Bu c¢alismada geligtirilen paket programlar, yeni
gelismelere acik oclup, gelisen teknolojiyve gbre veniden

diizenlenebilecek bir 8zellige sahiptir.
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EK- 1: FRMA BILGILERI

NO GURUP_ |FIRMA IS8 ADREST SEHR __[TELNO
1 10 | PAMUKBANK 10210418 KURUKOPRU
2 10 | T.TIGARET 0111463 KURUKOPRU
3 0 |VAKIFBANK £01761-3 KURUKOPRU
4 10 [F FINANS 100071 ADANA 68, 110103
5 10 [T EMLAK BAN.30421-6365 KURUKS
8 10 [AKBANK 1462=8/0HN-1 2 ADANA 68
7 10 | TUTUNBANK 30421 ADANA SB.
8 10 | SEKERBANK 30421 ADANA §8
9 20 | YENI SERBEST NAKAME. 111598
10 20 | EXPRES KARGO 281000
11 20 |ADANA MERSIN AMB. 168474
12 0 | BOYNUEGRILER NAK. AMB, 168378
13 20 [VARAN KARGO 114637
14 20 |UGER NAKLIYAT 161866
1 20 [IST.EXPRES KARGO 191088
1 20 |ARAS KARGO 170683
1 20 | STAR KARGO
18 18 | DOGAN GIYTA 172221
19 30 |ASIL PAZARLAMA SUT KURUMU.  [YAVUZLAR MAH. KISLA No.2B5/A JADANA _ 1222838
20 30 |DUZEY PAZARLAMA A.8 TURHAN CEMAL BERIKER _|BULVARI No.614-01160 |ADANA _[156230
21 30 |[VELIS DUVAR GAATLERI TAHTAKALE GD. HAN. 308 ‘m. 22 23 26
22 30 |ULAS AYAKKAE!
25 23 | TUNA DIS TIC
24 30 | TARTAEKS
26 26 |YARS
26 28 [YURTSAN
27 285 | PEN CAMASIRLAR
28 28 | TURKIKAN
29 26 | ERENDEMIR
30 25 |sERBETGL ..
3 31 |GORBON
32 28 |VILDIRIM TIC.
33 25
A 25 [KOY-TUR
38 26 |ZELIS PAZARLAMA ISTIKLAL MAH.202/1 8 KELEBEK APT. No.1 JADANA 186180
38 35 |ABLAN YAG SANVE TICA.8. 280017
37 25 | SARAY 1304024
38 26 | SUN BUJTERI 6117884
30 25 | TURDAY 6268440
40 25 | DATEK DOSYA AR, ELMADAG CD. NO.128 [DOLAPDE 14768216
41 25 |BENSU
42 26 |LEVER-S TEMIZLIK MAD. FUZIL! GAD. GULEK 8! No.128A JADANA (182214
43 26 | OZVITAMIN 250864
44 26 {TURYAQ 168065
48 26 |TAVAS 122674
48 46 [UNLEVERS TICveSANAYIA.S YILDIZ POSTA CAD. [YENER SOK. No.3 BESKTA
47 47 |GEZGINLER GIDA SANAY] 162703
48 48 [YEGINLER 1330166
49 26 [KARINGALAR GIDA SAN. vo TICAS | SAKIRPAGA MAH 11268k |ADANA. 280880
80 26 |IMAROQLU SUCUKLAR] 182334
61 265 |DATANET 3727361
62 26 | TOKYO CALZA TVES SAN.GT. A BLOK. 104.5K. [DUDULLW/[3643700
63 83 |PAK SET 61147167
64 B4 |AKPAK KARATAS YOLU UZERL [ADANA__[11 46 68
66 66 |ECEM BUTIK 1330166
66 26 |GEK-BUT 210788
67 28 | OZPAS -OZALTIN PAZ. ZIVAPASA BULYARI SER APT.NO.27/8 [ADANA_ 141113
68 26 [HISAR CEMAL BILGEL CAD. NO.217 [avCiLARY [6133780
] 26 |NURPA 134660
60 26 | SENKAR 190263
61 26 |TEPE GRUBU 140374
62 6 |FISHER 184514
33 %6 | PASABAHCE 118698 3hat
34 5 [KAYA TiG. SABANG! KIZ YURDU KAR.NO.241/A 138774
56 35 |ANADOLU BAL 119963
88 26 | YONGA FAZARLANA 134434
87 67 [INTRA 193618
35 26 |GINGER 116244
39 o6 | SIEMES-GMKO 1610900
70 28 |MEKTA TIGARET ANONRM 8T KAPATAS YOLU YARBAS _IMEVKI [aDANA 217804
71 71 | MONNA KIIYA 6205803
72 72 | YENER TEK.MAK.BAN.TIC.LTD.STL. 6126760
73 73 |ZEVYNEL 160331
74 74 | VALGINEL KIRTABNE 117602
76 28 [KRAL YUFKA PAZARLAR GAD.NO.S&/C [ADANA  [118231
76 26 [VURAL ROSTFER!
77 25 | GQOKGELIK 142024
78 26 | CENZL GAM 168604
70 26 |VESTEL 140380
80 28 |SANAYAG 222027
51 26 | CAN SEKERLEME 136077
82 26 |EMSAN 131740
33 28 | GAMGOZ TiC. 121747
34 84 |[AROMEL KOZMETIK KENAN EVREN BUL. 23.6 DURAK PETEK SIT _[ZEM KAT, |260398
36 26 JATOMZER KOZMETIK 1360303
66 26 [ERPA 6504440
87 87 |GURAY 1464717
36 25 [COGA COLA |280282
39 €0 |GPERLER " 3
30 26 | GARIP TAVUKCULLIK OBALAR CAD.KARAZING! __ |E BLOK K.2 No.148
o1 26 [GAZIOGLY KURTULUS MH. 208 SICAKSOY APT.ALT |ADANA
o2 26 [MADENCI GDA.GAN.A 8. INONU CAD.PAMUKCU IS [KAT-4 No.81 23085
33 03 JUGUR TRKO YENI PAZAR MAH.78850 33922
34 04 | PAKGOY TIGARET VE BANAYIAS | POSTA KUTUBU/ 44 [ADANA_|210763
35 96 |GAGLAYAN QDA PAZ. MELEKGIFWEZ CARSISt NO.30__ ADANA 116870
38 28 [FAHRETTIN OGULLARI KOGAVEZIR MH.40 8K.3 ADANA 116739
[ 26 |EATUGRUL PAZ. SUT MANULLER! TIC [YURT MAH 586 SK.No.1
[ 26 |BABAK TIGARET VE PAZ. RESATBEY MAH, BESOCA |No.38/A 147380
[ 28 | BALPA TIC. PAZ. TUFANPASA MAHAVAN 8 4677
10 1_|ADANA YEN MAGAZA ZEMIN KAT
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EK-2: STOK BILGILERI

KOD ISIM OZELLIK1 OZELLIK2 |M |FIAT
2637 |EKOSE FILTER CETINKAYA  |NO.1 1 19,500
2638 |EKOSE FILTER CETINKAYA |NO.2 1 19,500
2640 |EKOSE FILTER CETINKAYA INO.3 1 19,500
3556 |[CETINKAYA TAC SANFOR NO.1 UZ.KOL.GO |1 39,500
3557 |CETINKAYA TAC SANFOR/NO.2 UZ.KOL.GO |1 39,500
3558 |CETINKAYA TAC SANFOR[NO.3 UZ.KOL.GO |1 39,500
3559 |CETINKAYA TAC SANFOR/NO.4 UZ.KOL.GO |1 37,500
3560 | CETINKAYA TAC SANFOR|NO.5 UZ.KOL.GO |1 44,000
3561 |CETINKAYA TAC SANFOR|NO.6 UZKOL.GO |1 48,000
3562 |CETINKAYA TAC SANFOR/NO.1/GOML. |KISA KOLLU |1 29,000
3563 |CETINKAYA TAC SANFOR NO.2/GOML. |KISA KOLLU |1 29,000
3564 |CETINKAYA TAC SANFOR|NO.3/GOM. KISA KOLLU {1 29,000
3565 |CETINKAYA TAC SANFOR) NO.4/GOM. KISA KOLLU |1 35,000
3566 |CETINKAYA TAC SANFOR NO.5/GOM. KISA KOLLU |1 37,500
3567 |CETINKAYA TAC SANFOR| NO.6/GOM. KISA KOLLU | 1 40,000
3568 |CETINKAYA TERRYCOTO |NO.1/GOML. |UZUN KOLL |1 32,500
3569 |CETINKAYA TERRYCOTN |NO.2/GOM. UZUN KOLL |1 32,500
3570 |CETINKAYA TERRYCOTO [NO.3/GOML. |UZUN KOLL |1 32,500
3571 |CETINKAYA TERRYCOTT |NO.4/GOML. |UZUN KOLL |1 36,000
3572 |CETINKAYA TERRYCOTT |[NO.5/GOML. |UZUN KOLL |1 39,000
3573 |CETINKAYA TERRYCOTT |NO.6/GOML. |UZUN KOLL |1 42,000
3574 |CETINKAYA TERRYCOTT |NO.1/GOML. |KISA KOLLU |1 26,000
3575 |CETINKAYA TERRYCOTT |NO.2/GOML. |KISA KOLLU |1 26,000
3576 |CETINKAYA TERRYCOTT [NO.3/GOML. [KISA KOLLU {1 26,000
3577 |CETINKAYA TERRYCOTT |NO.4/GOML. |KISA KOLLU |1 30,000
3578 |CETINKAYA TERRYCOTT |NO.5/GOML. |KISA KOLLU |1 34,000
3579 |CETINKAYA TERRYCOTT |NO.6/GOML. |KISA KOLLU |1 36,000
3580 |CETINKAYA VALENTINO |SPOR GOMLE |NO.1 1 22,500
3581 |CETINKAYA VALANTINO [SPOR GOMLE [NO.2 1 22,500
3582 |CETINKAYA VALANTINO |[SPOR GOMLE [NO.3 1 22,500
3587 |CETINKAYA SPOR GOML.|CIZGIL NO.1 1 24,500
3588 |CETINKAYA SPOR GOML.|CIZGIL! NO.2 1 22,500
3589 |CETINKAYA SPOR GOML.|CIZGILI NO.3 1 22,500
3590 |CETINKAYA VALANTINO [SPOR GOML. [NO.2 1 34,500
3591 |CETINKAYA VALANTINO [SPOR GOML. [NO.3 1 34,500
3592 |CETINKAYA TAC EKOSE |GOMLEK NO.1 1 19,500
3593 |CETINKAYA TAC EKOSE |GOMLEK NO.2 1 19,500
3594 |CETINKAYA TAC EKOSE |GOMLEK NO.3 1 19,500
3595 | YISAS SUP.CIZGOMLEK |UZUN KOLLU [NO.1/GOML.|1 27,500
3596 | YISAS SUP.CIZGOMLEK |UZUN KOLLU |NO.2/GOML.|1 - 27,500
3597 |ITHAL EKOSE GOMLEK |KISA KOLLU |NO.3C.KAYA! 1 35,000




EK-2: STOK BILGILERI

3598 |YISAS SUP.CIZ.GOMLEK |UZUN KOLLU |NO.4/GOML.[1 29,500
3599 |YISAS SUP.CIZ.GOMLEK |UZUN KOLLU |NO.5/GOML.|1 32,500
3600 | YISAS SUP.CIZ.GOMLEK [UZUN KOLU |NO.6/GOML.|1 34,500
3601 | YISAS SUP.CIZ.GOMLEK |KISA KOLLU |NO.1/GOML.|1 19,500
3602 |YISAS SUP.CIZ.GOMLEK |KISAKOLLU |NO.2/GOML.|1 19,500
3603 |YISAS SUP.CIZGOMLEK |KISA KOLLU  [NO.3/GOML.{1 18,500
3604 | YISAS SUP.CIZ.GOMLEK |KISA KOLLU |NG.4/GOML.{1 24,500
3605 |YISAS SUP.CIZ.GOMLEK |KISA KOLLU |NO.5/GOML.|1 27,500
3606 |YISAS SUP.CIZGOMLEK [KISA KOLLU [NO.6/GOML.|1 29,500
3607 |CETIN.KADIFE KORT UZUN KOLLU |NO.1/GOML.|1 69,500
3608 |CETIN.KADIFE KORT UZUN KOLLU [NO.2\GOML |1 69,500
3609 |CETIN.KADIFE KORT UZUN KOLLU [NO.3/GOML.}1 69,500
3610 |POLO YAKA DES.PENYE |T-SHIRT NO.1-IPEK |1 24,500
3611 |POLO YAKA DUZ PENYE |T-SHIRT NO.1-IPEK |1 35,000
3612 | PENYE KAYIK YAKA DES | T-SHIRT NO.1-IPEK |1 24,500
3613 |O YAKA DUZ PENYE T-SHIRT NO.1-IPEK |1 24,500
3614 [IDEAL-POLO YAKA PEN. |KILIM DES. T-SHIRT 1 59,500
3615 |IDEAL-POLO YAKA PEN. |DES.KALNCZ |T-SHIRT-1 |1 49,500
3616 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.1 1 48,500
3617 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.2 1 45,000
3618 [IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.3 1 45,000
3619 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.1-6168 |1 41,500
3620 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.2-616 |1 41,500
3621 |POLO YAKA DUZ PENYE | T-SHIRT NO.1-PEN |1 39,500
3622 |DUFY-POLO YAKA PENY [DES.T-SHIR |NO.2-1362 |1 68,000
3623 | DUFY-GOMLEK YAKA MERS.DESN. |T-SHIRT-2 |1 99,500
3624 |DUFY-POLO YAKA MERS.|DES.T-SHIR  |[NO.2-1228 |1 99,500
3625 |DUFY-POLO YAKA MERS.|KEND.DESN. |NO.2-T-SHR |1 99,500
3626 | GORUM-POLO YAKA DUZ PENYE T-SHIRT 1 36,500
3627 |GORUM-O YAKA DESENL|PENYE T-SHIRT 1 36,500
3632 |MILKA-POLO YAKAMER. |DUZT-SHIR |NO.1-548 |1 85,000
3633 | BONNY-POLO YAKA DES.|T-SHIRT NO.1-121 1 69,500
3634 | BONNY-POLO YAKA DES.| T-SHIRT NO.2-121 1 69,500
3635 |SANREMO-POLO YAKA |DUZ MERS. |T-SHIRT 1 17,500
3638 | TAYLAN-POLO YAKA CIZG.PENYE |T-SHIRT 1 39,500
3640 |MOON-POLO YAKA ABRMA/SWEET T-S.  |203 1 69,000
3641 |MOON-O YAKA ARMALI |SWEETT-S. |T-SHIRT 1 69,000
3644 |HALIFAX-POLO YAKA MERSER.DUZ [T-SHIRT 1 85,000
3645 |HALIFAX-POLO YAKA MERS.DESEN |T-SHIRT 1 85,000
3646 |HALIFAX-POLO YAKA MERSER.DUZ |T-SHIRT 1 34,500
3647 |MC QUEEN-GOMLEK YAKI MERSERIZE |T-SHIRT 1 42,500
3648 | MYN-MERSERIZE CEKET | 0600 1 | 135,000
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3650 |X-LAGOSTE POLO YAKA |DUZ/DESEN. |T-SHIRT 1 15,000
3651 |CETINKAYA MARTINLIK |EKOSE GOM. |NO.1 1 19,500
3852 |CETINKAYA EMPIRME | VISKON GOM |NO.1 1 39,500
3653 |CETINKAYA MARTINLIK |UZUN KOLLU |NO.1/GOML.|1 35,000
3654 |CETINKAYA IPEK BIRM. |GOMLEK NO.1 1 59,500
3655 |CETINKAYA SUPER CIZ. |GOMLEK . NO.1 1 - 22,500
3657 |CETINKAYA SUPER CIZ. |ARMALI GOM |NO.1 1 18,500
3658 | CETINKAYA EKOSE POP. | GOMLEK NO.1 1 19,900
3659 |C.KAYA OXFORD GOMLE |KISA KOL NO.1 1 32,500
3661 |CETINKAYA EMPIRME SAL DESEN  |NO.1 GOML. |1 18,500
3662 | CETINKAYA ITHALI EKOSE GOM. {NO.1 1 22,500
3663 |CETINKAYA VALANTINO [DUZ GOMLEK {NO.1 1 22,500
3664 |BERDAN KINGSTAR PAN |36 BEDEN CETINKAYA |1 59,500
3665 | BERDAN KINGSTAR PAN {38 BEDEN CETINKAYA |1 58,500
3666 | BERDAN KINGSTAR PAN |40 BEDEN CETINKAYA |1 58,500
3667 |BERDAN KINGSTAR PAN |42 BEDEN CETINKAYA |1 59,500
3668 | BERDAN KINGSTAR PAN |44 BEDEN CETINKAYA |1 59,500
3669 |BERDAN KINGSTAR PAN |46 BEDEN CETINKAYA |1 59,500
3670 | BERDAN KINGSTAR PAN |48 BEDEN CETINKAYA |1 65,000
3671 |BERDAN KINGSTAR PAN |50 BEDEN CETINKAYA |1 65,000
3672 |BERDAN KINGSTAR PAN |52 BEDEN CETINKAYA [1 70,000
3673 |BERDAN KINGSTAR PAN |54 BEDEN CETINKAYA |1 75,000
3674 |BERDAN KINGSTAR PAN |56 BEDEN CETINKAYA |1 - 75,000
3675 | BERDAN KINGSTAR PAN |58 BEDEN CETINKAYA |1 75,000
3676 |BERDAN KINGSTAR PAN |60 BEDEN CETINKAYA |1 80,000
3877 |GABARDIN KETEN PANT |36 BEDEN CETINKAYA |1 29,500
3678 | GABARDIN KETEN PANT. |38 BEDEN CETINKAYA |1 28,500
3679 |GABARDIN KETEN PANT. |40 BEDEN CETINKAYA |1 29,500
3680 | GABARDIN KETEN PANT. |42 BEDEN CETINKAYA |1 29,500
3681 |GABARDIN KETEN PANT. |44 BEDEN CETINKAYA |1 29,500
3682 |GABARDIN KETEN PANT. |46 BEDEN CETINKAYA |1 28,500
3683 |GABARDIN KETEN PANT. |48 BEDEN CETINKAYA |1 29,500
3684 |GABARDIN KETEN PANT. |50 BEDEN CETINKAYA |1 33,000
3685 |GABARDIN KETEN PANT. |52 BEDEN CETINKAYA |1 33,000
3686 |GABARDIN KETEN PANT. |54 BEDEN CETINKAYA |1 33,000
3687 |GABARDIN KETEN PANT. |56 BEDEN CETINKAYA |1 33,000
3688 [GABARDIN KETEN PANT. |58 BEDEN CETINKAYA |1 33,000
3689 |GABARDIN KETEN PANT. |60 BEDEN CETINKAYA |1 33,000
3690 [GORKEM-SPOR KET.PAN |36 BEDEN 1 79,500
3691 |GORKEM-SPOR KET.PAN (38 BEDEN 1 79,500
3692 | GORKEM SPOR KET.PAN | 40 BEDEN 1 79,500
3693 |GORKEM-SPOR KET.PAN |42 BEDEN 1 79,500
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3694 | GORKEM-SPOR KET.PAN |44 BEDEN 1 79,500
3695 | GORKEM-SPOR KET.PAN | 46 BEDEN 1 79,500
3696 | REGAL-SPOR KET.PANT. |38 BEDEN 1 69,500
3697 |REGAL SPOR KET.PANT. |40 BEDEN 1 69,500
3698 |REGAL-SPOR KET. PANT {42 BEDEN 1 69,500
3699 |REGAL-SPOR KET.PANT. {44 BEDEN. 1 69,500
3700 |MON SPOR PANTALON |36 BEDEN KETEN 1 79,500
3701 | MON-SPOR PANTALON |38 BEDEN KETEN 1 79,500
3702 |CETINKAYA MARTINLIK |EKOSE GOM. |NO.2 1 19,500
3703 |CETINKAYA MARTINLIK |EKOSE GOM. [NO.3 1 19,500
3704 |CETINKAYA EMPIRME  |VISKON GOM |[NO.2 1 24,500
3705 |CETINKAYA EMPIRME  |VISKON GOM |NO.3 1 22,500
3706 |CETINKAYA MARTINLIK |UZUN KOLLU |NO.2/GOML.|1 35,000
3707 |CETINKAYA MARTINLIK |UZUN KOLLU |NO.3/GOML.|1 35,000
3708 |CETINKAYA IPEK BIRM. |GOMLEK NO.2 1 59,500
3709 |CETINKAYA IPEK BIRM. |GOMLEK NO.3 1 59,500
3712 | TRIKO IKILI TAKIM CETINKAYA  |NO:1 3 59,500
3713 |CETINKAYA EMP.VISKON | GOM.KISA NO.3 1 39,500
3714 |CETINKAYA SUPER CIZ. |ABMALI GOM |NO.2 1 19,500
3715 |CETINKAYA SUPER CIZ. |ABMALIGOM |NO.3 1 19,500
3716 |EKOSE POPLIN GOMLEK [CETINKAYA |NO.2 1 19,500
3717 |EKOSE POPLIN GOMLEK |CETINKAYA |NO.3 1 19,000
3718 |C.KAYA OXFORD GOMLE | KISA KOL NO.2 1 32,500
3718 |C.KAYA OXFORD GOMLE [ KISA KOL NO.3 1 32,500
3720 | MAVI OKUL GOMLEGI 1 22,500
3721 |YISAS SUP.CIZGOMLEK |UZUN KOLLU |NO.3 1 27,500
3722 |CETINKAYA EMPRIME SAL DESEN |NO.2 GOML. |1 19,500
3723 |CETINKAYA EMPRIME SALDESEN |NO.3 GOML.|1 19,500
3724 |CETINKAYA ITHALI EKOSE GOM. [NO.2 1 39,500
3725 |CETINKAYA ITHALI EKOSE NO.3 i 38,500
3726 |CETINKAYA VALANTINO |DUZ GOMLEK |NO.2 1 . 22,500
3727 |CETINKAYA VALANTINO |DUZ GOMLEK [NO.3 1 22,500
3728 |MON SPOR PANTALON |BEDEN 40 KETEN 1 68,500
3729 |MON SPOR PANTALON |42 BEDEN KETEN 1 69,500
3730 |MON SPOR PANTALON |44 BEDEN KETEN 1 69,500
3731 |MON SPOR PANTALON |46 BEDEN KETEN 1 69,500
3732 |MON SPOR PANTALON |48 BEDEN KETEN 1 69,500
3733 |GUNEY MONTANO PANT |36 BEDEN CETINKAYA |1 58,500
3734 |GUNEY MONTANO PANT |38 BEDEN CETINKAYA |1 59,500
3735 | GUNEY MONTANO PANT.| 52 BEDEN CETINKAYA |1 70,000
3736 |GUNEY MONTANO PANT.| 40 BEDEN CETINKAYA |1 59,500
3737 |GUNEY MONTANO PANT.|42 BEDEN CETINKAYA |1 59,500
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4009 |BONNY-POLO YAKA MER|DES.T-SHIR [NO.2-123 |1 79,500
4013 |BONNY-POLO YAKA MER|DES.T-SHIR |NO.3-123 |1 79,500
4014 {BONNY-POLO YAKA MER|DES.T-SHIR [NO.4-123 |1 79,500
4017 |BONNY-POLO YAKA MER|DES.T-SHIR [NO.2-126 |1 79,500
4019 |BONNY-POLO YAKA MER|DES.T-SHIR  |[NO.3-126 |1 99,500
4026 [BONNY-POLO YAKA MER|DES.T-SHIR |[NO.4-126 |1 79,500
4031 |BONNY-POLO YAKA DES.[T-SHIRT  [NO.2-141 |1 49,500
4034 |BONNY-POLO YAKA DES.|T-SHIRT NO.3-141 |1 49,500
4037 |BONNY-POLO YAKA MER|T-SHIRT NO.4-141 |1 49,500
4041 |BONNY-POLO YAKA DES.|T-SHIRT NO.2-142 |1 49,500
4043 |BONNY-POLO YAKA DES.|T-SHIRT NO.3-142 |1 49,500
4044 |BONNY-POLO YAKA DES.|T-SHIRT NO.4-142 |1 49,500
4047 |BONNY-POLO YAKA DUZ |T-SHIRT NO.2-136 |1 | 36,500
4051 |PENYE UCLU TK.KISA  |KOLLU SORT |[NO.2-TOGI |1 72,500
4052 [PENYE UCLU TK.KISA  |KOLLU SORT [NO.3-TOGI |1 72,500
4053 |BONNY-POLO YAKA DUZ | T-SHIRT NO.3-136 |1 47,500
4055 |BONNY-POLO YAKA DUZ | T-SHIRT NO.4-136 |1 36,500
4058 |BONNY-POLO YAKA DUZ [ T-SHIRT NO.2-137 |1 47,500
4059 |BONNY-POLO YAKA DUZ |[T-SHIRT NO.3-137 |1 47,500
4062 |BONNY-POLO YAKA DUZ | T-SHIRT NO.4-137 |1 47,500
4073 |BONNY-MOHER YUN CEKET 1 89,000
4123 |IDEAL-POLO YAKA DES. |[T-SHIRT NO.3-616 |1 33,900
4125 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.1-613 |1 39,500
4129 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.2-613 |1 39,500
4130 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.3-613 |1 39,500
4132 [IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.1-644 |1 49,500
4133 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.3-644 |1 49,500
4134 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.1-610 |1 49,500
4135 |IDEAL-POLO YAKA DES. |T-SHIRT NO.2-610 |1 49,500
4268 |OZIS-MERSERIZE CEKET | 106 1 | 79,500
4324 |ERSIN-SETLAND CEKET 1 | 189,500
4326 |ERSIN-MERSERIZE CEKET 505 1 | 119,500
4341 |CETINKAYA-MOHER YUN |HIRKA 1 45,000
4524 |GECO-KOT PANTOLON |GARSON BOY |36 BEDEN |1 59,500
4525 |GECO-KOT PANTOLON |GARSON BOY |38 BEDEN |1 59,500
4526 |GECO-KOT PANTOLON |GARSON BOY (40 BEDEN |1 59,500
4527 |GECO-KOT PANTALON |GARSON BOY |42 BEDEN |1 59,500
4528 |GECO-KOT PANTOLON |GARSON BOY [44 BEDEN [1 59,500
4624 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |2214-BAYAN |1 NUMARA |1 29,900
4625 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |2214-BAYAN [2 NUMARA |1 29,900
4627 | AGS-TRICOTEN GOMLEK [2217-EKOSE |1 NO-BAYA |1 29,900
4630 |AGS-TRICOTEN GOMLEK (2217-EKOSE (2 NO-BAYA |1 29,900
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4632 |AGS-TRICOTEN GOMLEK {2225 1 NO-BAYA |1 19,500
4634 |AGS-TRICOTEN GOMLEK | 2225 2 NO-BAYA |1 29,900
4639 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |2215-1 NO DESE.BAYA |1 19,500
4641 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |2215-2 NO DES.BAYAN |1 49,500
4642 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |YUN.VISKON (2221-1 NO |1 49,500
4643 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |YUN.VISKON |2221-2 NO |1 49,500
4847 |YUNLU VISKON GOMLEK [1 NUMARA AGS-BAYAN 1 49,500
4650 |YUNLU VISKON GOMLEK |2 NUMARA AGS-BAYAN |1 49,500
4652 | DESENLI VISKON GOML. |1 NUMARA AGS-BAYAN |1 49,500
4654 |DESENLI VISKON GOML. |2 NUMARA AGS-BAYAN |1 49,500
4658 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |2216-1 NO BAYAN 1 49,500
4660 |AGS-TRICOTEN GOMLEK |2216-2 NO BAYAN 1 49,500
4665 | TRICOTEN BAYAN GOML.|3027-STAND |ELEGANT |1 79,500
4869 | TRICOTEN BAYAN GOML.|3016-STAND [ELEGANT |1 79,500
4670 |TRICOTEN BAYAN GOML.|3015-STAND |ELEGANT |1 79,500
4673 |TRICOTEN BAYAN GOML.|3019-STAN. |[ELEGANT |1 79,500
4675 |TRICOTEN BAYAN GOML.|3018-STAND |ELEGANT |1 79,500
4678 |TRICOTEN BAYAN GOML.|3017-STAND |ELEGANT {1 | 114,500
4681 |TRICOTEN BAYAN GOML.|3028-STAND |ELEGANT |1 35,000
4684 | TRICOTEN BAYAN GOML.|2226-1 NO AGS 1 29,500
4687 |TRICOTEN BAYAN GOML.|2226-2 NO AGS 1 49,500
4689 |VISKON BAYAN GOMLEK |2223-1 NO AGS 1 - 55,000
4694 | TRICOTEN BAYAN GOML.|2006-STAND |ELEGANT |1 | 119,500
4696 | TRICOTEN BAYAN GOML.|2007-STAND |ELEGANT |1 | 119,500
4698 | TRICOTEN BAYAN GOML.|2001-STAND |ELEGANT |1 76,000
4700 |TRICOTEN BAYAN GOML.|2003-STAND |ELEGANT |1 | 172,500
4702 |TRICOTEN BAYAN GOML.|2010-STAND |ELEGANT |1 69,500
4704 |TRICOTEN BAYAN GOML.|3002-STAND |ELEGANT |1 75,000
4707 |TRICOTEN BAYAN GOML.|2002-STAND |ELEGANT |1 89,500
4708 [IZGUL-IPEKLI VISKON BAYAN GOM. |NO.1 1 75,000
4718 |VENUS-IPEKLI VISKON |1 NUMARA BAYAN GO |1 75,000
4719 |VENUS-IPEKLI VISKON (2 NUMARA BAYAN GO |1 75,000
4726 |GORUM-BAYAN GOMLEK|VISKON STANDART |1 19,500
4728 |IPEKLI BAYAN GOMLEK |1004-STAND |NIHAT CET. |1 | 110,000
4730 |VISKON BAYAN GOMLEK [974-STAND. |NIHAT CET. |1 98,500
4733 [VISKON BAYAN GOMLEK [951-STAND.  [NIHAT CET. |1 85,000
4738 |VISKON BAYAN GOMLEK [933-STAND. |NIHAT CET. |1 80,000
4741 |VISKON BAYAN GOMLEK [961-STAND. INIHAT CET. |1 69,500
4742 |VISKON BAYAN GOMLEK |786-STAND.  |NIHAT CET. |1 - 90,000
4744 |VISKON BAYAN GOMLEK |984-STAND. |NIHAT CET. |1 79,500
4746 |VISKON BAYAN GOMLEK [980-STAND. |NIHAT CET. |1 78,500
4748 |VISKON BAYAN GOMLEK [910-STAND.  [NIHAT CET. |1 64,500
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4750 {VISKON BAYAN GOMLEK |917-S8TAND.  |NIHAT CET. |1 79,500
4753 |VISKON BAYAN GOMLEK |918-STAND.  [NIHAT CET. |1 89,500
4755 |[VISKON BAYAN GOMLEK |957-STAND.  |NIHAT CET. |1 69,500
4757 |VISKON BAYAN GOMLEK |975-STAND.  |NIHAT CET. |1 95,000
4759 |VISKON BAYAN GOMLEK |979-STAND.  |NIHAT CET. |1 85,000
4762 |VISKON BAYAN GOMLEK [960-STAND. |NIHAT CET. |1 99,000
4764 |VISKON BAYAN GOMLEK |996-STAND. |NIHAT CET. |1 89,500
4766 |IPEKLI BAYAN GOMLEK |904-STAND. |NIHAT CET. |1 | 118,500
4769 |BAYAN KETEN GOMLEK [3009-STAND |ELEGANT |1 60,000
4773 |TRICOTEN BAYAN GOML.[5115-1 NO DROP 1 29,500
4776 {TRICOTEN BAYAN GOML.[5115-2 NO DROP 1 29,500
4790 |VISKON BAYAN GOMLEK {2223-2 NO AGS 1 55,000
4792 | TRICOTEN BAYAN GOML.|3167-1 NO DROP 1 29,500
4793 |TRICOTEN BAYAN GOML.|3167-2 NO DROP 1 29,500
4794 |TRICOTEN BAYAN GOML.|DESENLI 1 NO-FILIZ |1 99,500
4796 |TRICOTEN BAYAN GOML.|DESENLI 2NO-FILIZ |1 99,500
4798 |VISKON BAYAN GOMLEK | DESENLI 1 NO-UFUK |1 39,500
4800 |VISKON BAYAN GOMLEK | DESENLI 2 NO-UFUK |1 39,500
4803 |VISKON PUAN. GOMLEK {1 NO-UFUK 1 29,500
4805 |VISKON PUAN. GOMLEK |2 NO-UFUK 1 29,500
4809 |VISKON BAYAN GOMLEK [223-1 NO DUYGU 1 58,500
4810 |VISKON BAYAN GOMLEK |223-2 NO DUYGU 1 58,500
4811 |VISKON BAYAN GOMLEK |235-1 NO DUYGU 1 49,500
4812 |VISKON BAYAN GOMLEK |235-2 NO DUYGU 1 49,500
4813 |VISKON BAYAN GOMLEK |205-1 NO DUYGU 1 59,500
4815 |VISKON BAYAN GOMLEK |205-2 NO DUYGU 1 69,500
4816 |IPEK BAYAN GOMLEK 1 NO GULSAN 1 75,000
4818 |IPEK BAYAN GOMLEK 2 NUMARA GULSAN 1 75,000
4820 |IPEKU VISKON GOMLEK |BAYAN-1 NO |ECEM 1 75,000
4821 |IPEKLI VISKON GOMLEK {2 NO-BAYAN |ECEM 1 75,000
4823 |IPEKLI VISKON GOMLEK {124-1 NO BAYAN-ECE |1 85,000
4824 |IPEKLI VISKON GOMLEK |124-2 NO BAYAN-ECE |1 85,000
4825 | TRICOTEN BAYAN GOML.|1007-1 NO VENUS 1 79,500
4826 | TRICOTEN BAYAN GOML.;1007-2 NO VENUS 1 79,500
4829 | TRICOTEN BAYAN GOML.|1001-1 NO VENUS 1 35,000
4831 | TRICOTEN BAYAN GOML.| 1001-2 NO VENUS 1 69,500
4833 | TRICOTEN BAYAN GOML.[155-1 NO VENUS 1 29,500
4835 | TRICOTEN BAYAN GOML.{155-2 NO VENUS 1 29,500
4836 | TRICOTEN BAYAN GOML.[130-1 NO VENUS 1 29,500
4838 | TRICOTEN BAYAN GOML.| 130-2 NO VENUS 1 29,500
4839 |KETEN BAYAN GOMLEK {131-1 NO VENUS 1 79,500
4841 |KETEN BAYAN GOMLEK |131-2NO VENUS 1 49,500
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GRUBU
16000

Lo |

2 kalem

GRUBU
12313

2 kalem

2 kalem

GRUBU
13002

TOPLAMI

4364375
374000
1012815

TOPLAMI

GRUBU
14201
14202
14203
14204
14205
14206
14207
14209

135

5751190

1465250
-40000
717605
996125
531500
200000
377900
568300

142  GRUBU

TOPLAMI

4816680

115000
203600
125100

143 GRUBU TOPLAMI
GRUBU
14401
14402
14403
14404
14405
14406
14407
14408
14409

443700

99250
-312500
35000
55350
227000
278800
89500
58000
1063075

144 GRUBU TOPLAMI
GRUBU

14501

14502

14503

4 kalem
2 kalem
16 kalem

190

1593475

1491825
288500
965950

[
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14504
14506
14507
14508
14510
14512
14515
14516

GENELTOPLAM

281

katem

[AS I o N o 2 VARV R o

kalem
kalem
kalem
kalem
kalem
kalem
kalem
kalem

TOPLAM

2
18
53
38
"

200

2

94500
235050
257800

98100

36900
149230

600

18900

16314750 TL
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)0 GRUBU ‘
10000 7 kalem 22 139250
10053 1 kalem 1 9800
100  GRUBU TOPLAMI 8 kalem 23 149050
21 GRUBU
12107 1 kalem 3 1500
121  GRUBU TOPLAMI 1 kalem 3 1500
43 GRUBU
14302 1 kalem 1 7900
143  GRUBU TOPLAMI 1 kalem 1 7900
51 GRUBU
15101 12 kalem 38 890500
15102 . 18 . kalem 60 828500
15103 5 kalem 31 961300
15104 22 kalem 184 399370
15105 3 kalem A 42500
15106 5 kalem 15 115000
15107 8 kalem 90 222200
15108 24 kalem 123 762100
151  GRUBU TOPLAMI 97 kalem 545 4221470
52 GRUBU
15203 1 kalem 2 10600
15204 1 kalem 1 6000
15206 2 kalem 2 121000
15207 2 kalem 4 101500
152  GRUBU TOPLAMI 6 kalem 9 239100
153  GRUBU
15300 2 kalem 2 10000
15301 1 kalem 1 13500
15302 13 kalem 20 60600
15304 10 kalem 13 154700
15305 4 kalem 6 112800
15306 6 kalem 10 52800
15307 4 kalem 4 21500
15308 2 kalem 5 7300
15311 1 kalem 1 4300
153  GRUBU TOPLAMI 43 kalem 62 437500
154 GRUBU
15401 36 katem 51 4247000
15402 5 kalem 6 124000
15403 14 kalem 20 511600
154064 6 kalem 9 90800
15405 1 kalem 1 4700
15406 6 kalem 10 416100
15407 2 kalem 2 13000
15408 2 kalem 3 22000



ut

L

06/01/92 TARIHLI GRUP KODUNA GORE SATIS LISTESI

154 GRUBU TOPLAMI

GRUBU
15501
15503
15504
15505
15506
15507
15508
15509

102 5429200

155  GRUBU TOPLAMI

GRUBU
15602
15603
15604
15605
15607
15609

156  GRUBU TOPLAMI

GRUBU
15701
15702
15703
15704

157  GRUBU TOPLAMI

158  GRUBU TOPLAMI

159  GRUBU TOPLAMI

9 kalem

160  GRUBU TOPLAMI

GRUBU
17202

GENELTOPLAM

301

kalem

TOPLAM :

5 168200
9 1065500
6 26000
17 127660
1 3500
5 61000
3 55400
5 86500
51 1593760
1 42000
1 19500
3 68000
4 41000
523 101590
1 74000
533 346090
3 859000
19 189500
5 147000
9000

29 1204500
35000

4 57500
1 21500
6 114000
2 108000
2 31500
1 7500
10 118000
15 265000
2 79000
2 79000
1 44900

14132970 TL
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06/01/92 TARIHLI GRUP KODUNA GORE SATIS LISTESI

GRUBU
10000

1 399000

100 GRUBU TOPLAMI

GRUBU
13001
13002
13003
13004
13005
13006
13007
13008
13009
13011
13012
13014
13015
13016
13017

11

1 399000

42 2082925

52 4004300
8 1112000
82 8062275
27 1979000
13 1396915
10 1552000
4 776000
31 5505850
19 814500
3 88500
16 341150
2 20500
20 2511000
2 110075

130  GRUBU TOPLAMI 17,

331 30356990

142  GRUBU TOPLAMI

GRUBU
19003
19004
19005
19011
19016

GENELTOPLAM

182 kalem

N IV V]

kalem
kalem
kalem
kalem
kalem

TOPLAM :

0 0
0 0
5 312000
3 207500
1 89500
2 26000
5 40000

31430990 TL



EK-4: HAREKET Figi



.

Alici : 210 Evrak No : 195 Alici 210
Gonderen : 1014 Tarih 2 17/01/927 142240 Gonderen : 1014
26496 JAP.K0OS.S5.PONT AYAKK / HOCAOGLU NO.35 18 55500 1 26496 JAP.KOS.5.
26497 JAP.KOS.5.PONT AYAKK / HOCAOGLU NO.36 36 55500 2 26497 JAP.KOS.S.
26498 JAP.KOS.5.PONT AYAKK / HOCAOGLU NO.37 36 55500 3 26498  JAP.KOS.5.
26499 JAP.KOS.5.PONT AYAKK / HOCAOGLU NO.39 36 55500 4 26499 JAP.KOS.5.
26501 JAP.KOS.5.PONT AYAKK / HOCAOGLU NO.38 18 55500 5 26501 JAP.KOS.S.
35527 7 PONT BAYAN AYAKKAB / NO.35 HOCAOGLU 5 55500 6 35527 7 PONT BAY
35530 7 PONT BAYAN AYAKKAB / NO.36 HOCAOGLU 10 55500 7 35530 7 PONT BAY
35531 7 PONT BAYAN AYAKKAB / NO.37 HOCAOGLU 10 55500 8 35531 7 PONT BAY
35532 7 PONT BAYAN AYAKKAB / NO.38 HOCAOGLU 10 55500 9 35532 7 PONT BAY
35535 7 PONT BAYAN AYAKKAB / NO.39 HOCAOGLU 5 55500 10 35535 7 PONT BAY
41578 DUZ SPORTIP AYAKKABI / HOCAOGLU NO:35 13 55500 11 41578 DUZ SPORTI
41579 DUZ SPORTIP AYAKKABI / HOCAOGLU NO:36 26 55500 12 41579 DUZ SPORTI
41580 DUZ SPORTIP AYAKKABI / HOCAOGLU NO:37 26 55500 13 41580 DUZ SPORT!
41582 DUZ SPORTIP AYAKKABI / HOCAOGLU NC:38 26 55500 14 41582 DUZ SPORTI
41584 DUZ SPORTIP AYAKKABI / HOCAOGLU NGO:39 13 55500 15 41584 DUZ SPORTI
:slim Eden : 73211 Teslim Alan : YAKUP ---Teslim Eden : 73211
Firma No : 1269 Firma Isim : ADANA KAGIT TORBA SAN.
40464 AILE TIPI YEMEK TAKMNO.418 / 12 3 255000 15701
40665 MARM.CUKUR YEMEK TAK&4172-21 / 12 3 4800 15701
40466 MAR.CUKUR YEMEK TAKM&4163-19  / 12 3 4500 15701
40467 ANAD 12 KISI.YEMEK TAKIM /4115 12 3 640000 15701
40468 ANAD CUKUR TABAK 41229-21 / 12 ¢ 5300 15702
40469 ANAD AILE TIPI YEMEKTAKI-41193/ 12 3 299000 15701
40470 MARMARA KOMPOSTO 4122 / 12 1 29500 15702
40471 ANAD CUKUR TABAK 41221-19 / 12 1 4500 15702
40472 MARMARA KARE KASE STAN.DISI / 12 1 2700 15702
40476 OTEL KAYIK TABAK STAN DISI /NO.30 12 1 6500 15702
40475 OTEL KAYIK TABAK STAN DISI /NO.34 12 1 12500 15702
40476 MARMARA CUKUR TABAK STAN DISI /NO.21 12 1 2800 15702
43950 OTEL KAYIK TABAK 4177-NO.22/ADANA TORB 12 1 7700 15103
45431 MAMA TAKIMI 4136 /ADANA KAGI 12 3 29500 15701
45666 MARMARA 900 DEMLIK 41122 /ADANA KAGI 12 1 28000 15703
45667 MARMARA 700 DEMLIK 41121 JADANA KAGT 12 1 21000 15703
50158 MAR.8.KISILIK YEMEK TAKIMI-417/ADANA TORB 12 3 325000 15701
50159 MAR.8.KISILIK YEMEK TAKIMI-414/ADANA KAGT 12 3 445000 15701
50160 MARMARA PARTA 4113 /ADANA KAGT 12 1 21000 15702
50161 AYAKLI PARTA 41199 /ADANA TORB 12 1 23000 15703

R O e T N N

Evrak No :
Tarih 1

HOCAOGL /NO.35
HOCAOGL/NO.36
HOCAOGL/NO. 37
HOCAGGL/NO.39
HOCAOGL/NO.38

NO.35
NO.36
NO.37
NO.38
NO.39

/HOCAOGL
/HOCAOGL
/HOCAOGL
/HOCAOGL
/HOCAGGL

HOCAOGL /NO:35
HOCAOGL /NO:36
HOCAOGL/NO:37
HOCAOGL/NO:38
HOCAOGL /NQ:39

Teslim Alan :



EK-5: PAKET Figi
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EK-6: FIRMALARA GORE STOK LiSTESI



MWt Ly l

7 STAR KARGO
24902 . STAR LIMON SIKACAGI / 12 7800 5308
24903 STAR CIRPACAK 12 1 8500 5308
24916 STAR LIMON SIKACAGI / 12 1 6000 5308

~
-

3 DOGAN GIYIM
31786 MERSERIZE BAYAN BLUZ / 12
36069 MERSERIZE BAYAN BLUZ 12

-

39500 3004
39500 3004

~
-

1 VELIS DUVAR SAATLERI

3284 VELIS DUVAR SAATI  VDO1 / 12 1 119500 6202
3285 VELIS DUVAR SAATI VD02 / 12 1 94500 6202
3290 VELIS DUVAR SAATI VD04 / 12 1 49500 6202
3291 VELIS DUVAR SAATI  VDO7 / 12 1 42500 6202
20536 DUVAR SAATI PILLI /MAKINALI 12 1 47500 6202
20539 DUVAR SAATI KABE RESIM/PILLI MAK. 12 1 49500 6202
20542 DUVAR SAATI PILLI /SARKACLI 12 1 139500 6202
20550 DUVAR SAATI KOL S.MOD./PILLI MAK. 12 1 85000 6202
25910 TERMOMETRELI DUVAR SAATI / 12 1 49500 6202
38673 PILLI MAKINALI DUVARSAATI /VELIS 12 1 33000 6202
30759 BIMBAM CALARLI DUVARSAATI /VELUS 12 1 149500 6202
41424 FOTOSELLI DUVAR SAAT10130 / 1 1 0 6202
41409 KOSELI KOL TIPI KT 102 /VELIS 12 1 65000 6202
41408 YUVARLAK KOL TIPI  RT 101 /VELIS 12 1 55000 6202
41414 FOTOSELLI DUVAR SAAT10130 JVELIS 12 1 139500 6202
41410 : SARKACLI DUVAR SAATI911-910  /VELIS 12 1 139500 6202
2 ULAS AYAKKABI
7439 KAPALI MIFLON.TERLIKNO.35 JULAS AYAKK 12 6 22500 4103
7440 KAPALI MIFLON.TERLIKNO.36 JULAS AYAKK 12 6 22500 4103
7441 KAPALI MIFLON.TERLIKNO.37 JULAS AYAKK 12 6 22500 4103
7442 KAPALI MIFLON.TERLIKNO.38 /ULAS AYAKK 12 6 22500 4103
7443 KAPALI MIFLON.TERLIKNG.39 /ULAS AYAKK 12 6 22500 4103
9791 BAGCIKLI KETEN AYAK.35 NUMARA /ULAS 12 6 26500 4101
9792 BAGCIKLI KETEN AYAK.36 NUMARA /ULAS 12 6 26500 4101
9793 BAGCIKLI KETEN AYAK.37 NUMARA /ULAS 12 1 26500 4101
9794 BAGCIKLI KETEN AYAK.38 NUMARA /ULAS 12 6 26500 4101
9795 BAGCIKLI KETEN AYAK.39 NUMARA /ULAS 12 6 26500 4101
9796 WALKMEN BAG.KETEN  AYAK.35 NO/ULAS 12 1 31000 4101
9797 WALKMEN BAG.KETEN  AYAK.36 NO/ULAS 12 6 31000 4101
9798 WALKMEN BAG.KETEN  AYAK.37 NO/ULAS 12 6 31000 4101
9799 WALKMEN BAG.KETEN  AYAK.38 NO/ULAS 12 6 31000 4101
9800 . WALKMEN BAG.KETEN  AYAK.39 NO/ULAS 12 6 31000 4101
13562 KETEN AYAKKABI PATIK-24 /JULAS 12 6 19500 2301
13563 KETEN AYAKKABI PATIK-25 /JULAS 12 6 19500 2301
13564 KETEN AYAKKABI PATIK-26 /JULAS 12 6 19500 2301
13565 KETEN AYAKKABI PATIK-27 /fULAS 12 6 19500 2301
13567 KETEN AYAKKABI PATIK-28 /ULAS 12 6 19500 2301
13568 KETEN AYAKKABI PATIK-29 /ULAS 12 6 19500 2301
13570 KETEN AYAKKABI PATIK-30 /ULAS 12 6 19500 2301
f
23 TUNA DIS TIC
4583 BALINLI YARIM SUTYENKAUCUK.75 /TUNA 12 1 9000 4204
4585 BALINLI YARIM SUTYENKAUCUK.80 /TUNA 12 1 9000 4204

4587 BALINLI YARIM SUTYENKAUCUK.85 /TUNA 12 1 9000 4204




4588 BALINLT YARIM SUTYENKAUCUK .90 /TUNA 12 1 9000 4204

44024 . 1066-766 PASTA TAX. TURKKAN  / 12 1 42000 5207
25  YARIS T
9413 PENYE BAYAN BLUZ YARIS / 12 1 19500 3004
22629 YELPAZEL] KI? BLUZ YARIS / 12 1 24500 3004
24906 YARIS PENYE T1-SHIRT NO.4 / 12 1 10000 2303
24907 YARIS PENYE T-SHIRT NO.S / 12 1 10000 2303 .
24908 YARIS PENYE T-SHIRT NO.6 / 12 1 10000 2303
25171 GARSOKBOY T-SHIRT YARIS /NO.4 2 1 120002303
25172 GARSONBOY T-SHIRT  YARIS /NO.5 12 1 12000 2303
25173 GARSONBOY T-SHIRT YARIS /NG.6 12 1 12000 2303
27180 PENYE KIZU1 BLUZ YARIS s/ 12 1 19500 3004
27181 ' PENYE UZUN ATLAMA  BLUZ-YARIS/ 12 1 19500 3004
39739 GRI PILEL! KIZ ONLUGNO.3 /CETINKAYA 12 1 45000 2317
26 YURTSAN
183 COP KUTUSY ROSIGNOL / 20 1 139500 6905
185 12GARA TEZEL / 20 1 47500 6005
309 HAPPY GIRL RAZOR / 20 1 149000 6009
319 L SWISS RARPY GRIL 1080 WATT ¢/ 2 1 69000 6009
322 SEVERIN 5 PLUS 1000 WATT / 12 1 189000 6009
323 i P LKKOLO 1000 WATT / 12 1 43000 6007
325 KENT CAYRANLIK YURTSAN  / 12 1 95000 5401
327 GRANGE BOTALL BACAKLMANGAL I1Gk 566 12 1 47900 6005
329 GRAKTT LUKS KOSEL!  MANGAL / 12 1 59600 6005
331 URARDL EMAYE TURNT MANGAL / 12 1 84500 6005
335 GRANMIT LALE MANGAL BUYUK / 2 1 54900 6005
339 GIO BUZ CASET! T KRG 7 12 1 13900 6404
342 GIC BUZ KASETI 23400 GR 7 12 1 7400 6404
344 KOBOLD GIYEL!D SEMSIYIOONS / 12 1 149500 6907
1297 DaWA SHRZLD ELEKT, SPMIN] / 20 1 130000 6009
1301 400 8146 790 03 i FLEKTRINLY  SUPERGE / 20 1 189000 6009
1310 DRSSO S O / 20 1 1299000 6008
1311 SERAVER BUYUK BOY / 20 1 185000 6005
1312 : KUCUK BOY / 20 1 149000 6005
2571 112 5 TARSLE / 20 1 169000 6009
2572 HAPRY GiRY SARJLI /YURTSAN 20 1 199500 6009
14473 BUSET-HALLEY / 12 1 379500 2202
20537 GURES BASTOM BUSET  YURTSAN 7 12 1 116500 2201
20642 KENT 3 (4 OCAK / 20 1 79500 6005
20644 P20 TERs TERMUS BLT. / 12 1 1310000 6008
22448 170 TERM TERMUS 8 LT / 20 1 119000 6006
22467 SRIMA CSITICH-SOGUTC / 20 1 299500 6008
23733 FRAS MERDANE 10200940 /n0.39 12 1 79900 1018
25555 £ CLVASY / 20 1 159000 6006
25556 DALWS (A FLERTRIK WMIKSER] / 20 1 125000 6006
25557 ESAR SURER MIKCER ! 20 1 160000 6006
25558 TUMURTA KAYNATACAG!] / 20 1 108000 6006
25559 DATWAR TON S002 / 20 1 120000 6007
25560 ERIMA SOGUTULU 1S1TC / 20 1 299500 6008
25562 NURAY TOST MAKINASI B.BOY / 20 1 95000 6005
27305 TUSLU TELEFON CcY 833 p v 12 1 159000 6106
20826 CAL tSKAN OGRENGH MASA-MESE /YURTSAN 12 1 325000 7409
29828 KELEBEK SEHPA YURTSAN - / 12 1 27500 7408
30133 TV SEHPASI YURTSAN  / 12 1 330000 7408
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EK-8: GELISTIRILEN PAKET PROGRAM ORNEKLERI



{ EK-8 : GELISTIRILEN PAKET PROGRAMLAR }

{$1-}

{SN+,E+}

Program bargir;

uses dos, crt, btrvinc, win, scrutil, filedefs,filecs, filefi filess,baryaz;
{17.12.1991}

{STOK GIRIS PROGRAMI}

{Hikmet MARASLI}

const

win1 : WindowRec = (Col:1;Row:2;Height:23;Width:79;
Color:Defaultcoior; Box : shade);
win2 : WindowRe¢ = (Col:2;Row:5;Height: 18;,Width:76;
Color:Defaultcolor; Box : nobox);
win3 : WindowRec = (Col : 2;Row : 02;Height : 20,Width : 50,
Color : DefaultColor; Box : Shade);
win4 ; WindowRec = (Col : 3;Row : 6;Height : 16;Width : 49,
Color : DefaultColor; Box : shade);

var
kasafile : text;
opfile : text;

Stalt, Szalt : integer;
nszline,nszline1,nstline,nstline1,nsatir, nsatir1 ,nline: integer;
Fiisim : string [sizeof (Firec.isim)];
Fino : string [7];

Csisim : string [sizeof (Csrec.isim)];
Cstanim : string [sizeof (Csrec.tanim}};
Csno  : string [sizeof (ssrec.barkod)];
Csfiat : longint;

Cskdv . integer;

Csbirim : INTEGER;

Firmano : string [7];

sif : double;

Procedure syaz;

begin
Write (copy (ssrec.barkod,1,3), ' ',copy (ssrec.barkod,4,4), ' ',copy (ssrec.barkod,8,3),
copy (ssrec.barkod,11,2), '*, ssrec.isim,
‘', copy (ssrec.tanim,1,10), ' ' copy (ssrec.tanim,11,10),ssrec.fiat:8,' ‘'ssrec.kdv:2,
', ssrec.birim);
end;
procedure sdispsatir;
begin

textbackground (0); textcolor (7);
Gotoxy (1,Nstlinet);
Write (copy (csNo,1,3),' ',copy (csNo,4,4), ' ‘,copy (csNo,8,3), ' ',copy (csNo,11,2), ' ",
copy (csisim,1,20),
'', copy {cstanim,1,10), ', copy (cstanim,11,10),csfiat:8," ',cskdv:2,' ',csbirim);

textbackground (7); textcolor (8);
Gotoxy (1,Nstline);



syaz;
cstanim := ssrec.tanim;
csisim := ssrec.isim;
csno = ssrec.barkod;
nstline1 := nstline;
csfiat := ssrec.fiat;
csbirim ;= ssrec.birim;
cskdv = ssrec.kdv;

textbackground (0); textcolor (7);
end;

procedure swinup;
begin
sslen ;= sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_get_next, sspos, ssrec, sslen, ssrec.firma, 1);
if status = O then
begin
gotoxy (1,1);delline;
dec (nstlinet);
sdispsatir;
end;
end;

procedure swindown;
begin
sslen := sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_get prev, sspos, ssrec, sslen, ssrec.firma, 1),
if (status = 0) then
begin
gotoxy (1,win2.height) ;
delline;
inc(nstlinet);
gotoxy (1,1);insline;
gotoxy (1,1) ;
sdispsatir;
end;
end;

procedure dstoklist;
begin
for i:=1 to Currwindow.Height do
begin
Gotoxy (1,i);
syaz;
sslen .= sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_get_next, sspos, ssrec, sslen, ssrec.firma, 1);
if status = 9 then
begin
sslen := sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_get_first, sspos, ssrec, sslen, ssrec.firma, 1);
inc (i);
end,
if status <> O then exit;
end;



end;

Procedure stoktoscr;
begin

val (inform[2].bilgi,firec.no ,code);

move (inform[4].bilgi[1],csrec.no[1],12);
move (inform[6].bilgi[1],csrec.isim[1],20);
move (inform[7].bilgi[1],csrec.tanim[1],10});
move (inform[8].bilgi[1],csrec.tanim[11],10);
val (inform[9].bilgi ,csrec.kdv, code);
val (inform[10].bilgi ,csrec.GRUP,code);
val (inform[11].bilgi, csrec.birim, code);
val (inform[14].bilgi ,csrec.fiat ,code);

move (inform[5].bilgi[1],ssrec.esasno[1],12);
move (inform[4].bilgi[1], ssrec.barkod[1],12);
move (inform[6].bilgi[1],ssrec.isim([1],20),
move (inform[7].bilgi[1],ssrec.tanim[1],10);
move (inform[8].bilgi[1],ssrec.tanim[11],10);
val (inform[12].bilgi, ssrec.birim1, code);
val (inform[13].bilgi, ssrec.afiat2, code);
ssrec.kdv := csrec.kdv;

ssrec.grup := csrec.grup;

ssrec.fiat := csrec.fiat;

ssrec.birim := csrec.birim;

csrec.firma = firec.no;

ssrec.firma = firec.no;

end;

procedure addstok;
var ngiris : integer;
begin
formisim := 'scs01.SCR ' ;
readform;
printscreen;
ngiris ;= 0;
nalan :=2;nson:=0;inenter :=false;onenter:=false;inscroll:=false;
repeat
screeninput;
until (ch = esc) or (ch = inskey);

if (ch = inskey) and (confirm ('Stok Kaydedilecek mi? ') = 'E') then
begin

stoktoscr;

csrec.tutar := 0;

csrec.miktar := 0;

cslen := sizeof(csrec);
csrec.key = C;

cslen := sizeof (csrec);
status:=btrv(b_insert, CSpos, csrec, Cslen, csrec.key, 0);

if status = 0 then



begin
str (csrec.key:5,inform[1].bilgi);
SSrec.no = csrec.key;
printinputscreen;
with ssrec do
begin
teminsuresi ;= 0;
ozell = 0;
ozel2 .= 0;
fire := 0;
minstok := 0;
maxstok := 0;
sipmik := 0;
afiat1 = 0;
raf1 := Q;
raf2 = Q;
raf3 := 0;
raf4 ;= 0;
temin1 := Q;
temin2 = 0;
temin3 := 0;
fori:=1to5do
begin
ssrec.dmiktar [i] := sif;
ssrec.bmiktar [i]:= sif;
ssrec.amiktar [i}:= sif;
ssrec.diutar [i]:= sif;
ssrec.biutar [ij:= sif;
ssrec.atutar  [i]:= sif;
end;

end;
sslen := sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_insert, Sspos, Ssrec, Ssien, Ssrec.firma, 1);

Message ('Kayit Tamamlandi );
sslen ;= sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_get_ge, sspos, ssrec, sslen, ssrec.fima, 1);
sshokey := ssrec.firma; \
syaz;

dstoklist;
stalt := i;

sslen := sizeof (ssrec);

Gotoxy (1,1);
textbackground (7); textcolor (8);
syaz;
textbackground (0); textcolor (7);
dstoklist;
stalt ;= i;
sslen := sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_get_eq,sspos, ssrec, sslen, ssnokey, 0);

Gotoxy (1,1);
textbackground (7); textcolor (8);



syaz;
textbackground (0); textcolor (7);
nstline ;= 1
cstanim := ssrec.tanim; csisim := ssrec.isim; csno := ssrec.barkod; nstline1 := nstline;
csfiat := ssrec.fiat;csbirim := ssrec.birim;cskdv := ssrec.kdv;

end
else
Message (‘Kayit Tamamlanamadi. Status = '+inttostring(status,3));
end;
ch:i=""%
end,;
Procedure Updatestok;
begin
nalan :=2;nson:=0;inenter :=false;onenter:=false;inscroll:=faise;
repeat
screeninput;
until (ch = esc) or {ch = inskey);

if (ch = inskey) and (confirm ('Stok Kaydedilecek mi? ') = 'E') then
begin

stoktoscr;

cslen := sizeof(csrec);

status:=btrv(b_update, CSpos, csrec, Cslen, csrec.key, 0};

sslen := sizeof (ssrec);
status:=btrv(b_update, Sspos, Ssrec, Sslen, Ssrec.firma, 1);

if status = 0 then
Message (‘Kayit Tamamiandi ')
else Message (‘Kayit Yapilmadi ');

end;
end;
{
Procedure Delstok;
begin

move (ssrec.barkod, cskey,12);
if confirm (‘Stok silinecek eminmisiniz ?') = 'E' then
status:=btrv(b_delete, Cspos, Csrec, Cslen, Csrec.isim, 0);
if status <> 0 then
message (‘'KAYIT SILINEMED})
else
begin
message (KAYIT SILINDI ');
Cslen := sizeof (csrec);
status:=btrv(b_get ge, cspos, csrec, cslen, cskey, 0);
move (ssrec.barkod, cskey,12);
gotoxy (1,1);
syaz;

dstoklist;
stalt := i;

Cslen := sizeof (csrec);



Gotoxy (1,1);
textbackground (7); textcolor (8);

syaz, )
textbackground (0); textcoior (7); :
dstoklist;

stalt = i;

Cslen := sizeof (csrec);

status:=btrv(b_get_eq, cspos, csrec, cslen, cskey, 0);

Gotoxy (1,1);

textbackground (7); textcolor (8);

syaz;

textbackground (0); textcolor (7);

nstline 1= 1 ;

cstanim ;= ssrec.tanim; csisim := ssrec.isim; csno .= ssrec.barkod; nstline1 := nsiline;
csfiat :="ssrec.fiat;esbirim := ssrec.birim;cskdv := ssrec.kdv;

end;
end;

Procedure StokDetay,
begin
savewindow (2,win3);
makewindow (win3);
formisim ;= 'scs01.SCR ';
readform;
csrec.key ;= ssrec.no;
cslen := sizeof (csrec);
status:=btrv(b_get_eq, cspos, csrec, cslen, csrec.key, 0);

firec.no := ssrec.fira;
Filen := sizeof (Firec);
status:=btrv(b_get eq, Fipos, Firec, Filen, Firec.No, 0);

str (csrec.key:5,inform[1].bilgi);

str (firec.no:4,inform2].bilgi);

inform[3].bilgi := firec.isim;

inform[5].bilgi := ssrec.esasno;

inform[4].bilgi ;= ssrec.barkod;

inform[6].bilgi := csrec.isim,;

inform[7].bilgi := copy(csrec.tanim,1,10);
inform[8].bilgi := copy(csrec.tanim,11,10};

str (csrec.kdv:2,inform[9].bilgi);

str (csrec.grup:4,inform[10].bilgi);

str (csrec.birim:2,inform[11].bilgi);

str (ssrec.birim1:2,inform{12].bilgi);

str (ssrec.afiat2:8,inform{t3].bilgi);

str (csrec.fiat:8,inform[14}.bilgi);

inform[15].bilgi := realtostring (csrec.miktar,11,0);
inform[16].bilgi := realtostring (csrec.tutar,11,0);
printinputscreen;

printscreen;

ch := getkey(OFF);

if ch = * then updatestok;
{if ch = '-' then delstok;



}

ch:=""
restorewindow (2,win3);
setwindow {win2);
end;
procedure stokbul;
begin

setwindow (messagewindow);

printxy('Stok No : ',messagecolor,2,1);

readin (ssnokey);

cirscr;

setwindow (win2);

status := btrv (b_get ge, sspos, ssrec, sslen, ssnokey, 1);
dstoklist;

val (dummystr,ssnokey,eode);

status:=btrv(b_get _ge, sspos, ssrec, sslen, ssnokey, 1);
Gotoxy (1,1);

textbackground (7); textcolor (8);

syaz;

textbackground (0); textcolor (7);

nstline .= 1 ;

cstanim ;= ssrec.tanim; csisim .= ssrec.isim; csno := ssrec.barkod;
nstline1 := nstline;

csfiat := ssrec.fiat;csbirim := ssrec.birim;cskdv := ssrec.kdv;

end;

Procedure Stok;
begin
Sslen := sizeof (Ssrec);
status:=btrv{b_get first, Sspos, Ssrec, Sslen, Ssrec.firma, 1);

savewindow (1,win1); makewindow (win1); gotoxy (2,1);

gotoxy (2,2);write { N O 181IM );normvideo;
gotoxy (1,3);write (#195);

for i:=Currwindow.col+1 to Currwindow.col+Cunwindow.width-3 do
begin
gotoxy (i,3);write (#196);
end;
write (#180);
makewindow (win2);
cirscr;
dstoklist;
stalt .= i;

Sslen ;= sizeof (Ssrec);
status:=btrv(b_get_first, Sspos, Ssrec, Sslen, Ssrec.firma, 1);

Gotoxy (1,1);

textbackground (7); textcolor (8);
syaz;

textbackground (0); textcolor (7);
nstline ;= 1 ;



setwindow(fullscreenwindow);
openss;
opencs;
openfi;
assign (Ist,'LPT1");
rewrite(lst);
Stok;
Closefile(cspos);
Closefile(sspos);
Closefile(fipos);
setwindow (fullscreenwindowy);
clrscr;
close (Ist);
write (PROGRAM SONU');

end. - -

{¥* kasa programi ** Mal Satiginda Kullanilir ****}
{$N+,E+}
program kasa;
uses dos,crt,printer,btrvinc,cons filedefs, filecs, fileci, fileka,
kasabar,kasainit;
const
buyukharfb : string = #27+#87+#49;
buyukharfs : string = #27+#87+#48+#15;
sikisik : string = #15;
satiratla : string = #10;
var
dummy : string [17];
kapat, satiriptal,yenifis , yenikasa, yeniop, tartidan : boolean,
nline, y, carpan ; integer;

barcode : string [12];

barno : longint;

kdvno : integer;

nadet : integer;

ftoplam,fkdv : longint;
keyno,fisno,kasano,opno :integer;
nbirim : integer;

posblk : string [4];
procedure kasaread;
begin
gettime;
writeln (KASA ACILIS Kasa No : ‘kasano:3,' Tarih : tarih,' Saat : ‘,saaf);
karec.kasano := kasano;
kalen := sizeof (karec);
status :=btrv(b_get_eq, Kapos, Karec, Kalen, Karec.kasano, 0);
if status = O then
begin
if datestamp <> karec.datestamp then
begin
karec.total := 0;



karec.kdv :=0;
fori:= 1to 5do
begin
karec.rislem[i] :=0;
karec.rtotali] := O;
karec.rkdv {i] i= 0;
end;
end;
karec.datestamp := datestamp;
karec.timestamp := timestamp;

karec.acik =1;
karec.opno =0;
kalen := sizeof (karec);
status := btrv(b_update, Kapos, Karec, Kalen, Kakey, 0),
writeln (SON TOPLAM ', karec.total, ' Fis No : ' karec.fis);
end;
end;

procedure kasatanim,

begin
if not yenikasa then
begin
val {copy (bar,6,3),kasano,n);
yenikasa := TRUE;
kasaread;
end;
end;

procedure optanim;
begin
if { not yenifis ) and yenikasa then
begin
val (copy (bar,6,3),0pno,n);
yeniop := TRUE;
gettime;
if opno <> karec.opno then
begin
karec.opno := opno;
writeln ('YENI KASADAR Kasa No : 'kasano,
' Tarih : ', Tarih,’ | ',saat);
kalen := sizeof (karec);
status := btrv(b_update, Kapos, Karec, Kalen, Kakey, 0);
end;
end;
end;

procedure baslik;

begin
writeln (Ist, buyukharfb,'CETINKAYA A.S. PAKET FISIY);
writeln (Ist, 'ADANA MAGAZASI' buyukharfs),

end;

procedure xrapor;
begin
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end;

procedure toplam;

var
nislem : integer;
begin
w r i t e i n { | s t ,
' : )}
nislem := 0;
for i:= 1 to nkdv do
begin
if fisislem [i] > O then
begin
writeln (Ist,' ‘fisislem []:3,' adet °, buyukharfb,kdvtable[i]:2,buyukharfs,’ Kdv ',
buyukharfb, fiskdv[i].7,buyukharfs,' Toplam *,buyukhartb,fistotal[i]:9,buyukharfs);
nislem" := nislent + fisislem [i};
end;
end;
w r i t e | n ( i s t )
' ik
writeln (Ist,' ‘,nislem:3,' adet ', buyukharfb, fkdv:7,
buyukharfs,!  Toplam ‘buyukharfb,ftoplam:9,buyukharfs);
writeln ( . ‘,nislem:4,' adet Toplam
' ftoplam:9);
writeln (Ist, satiratla,satiratla,satiratla,satiratla);
baslik;

inc (karec.fis);

karec.timestamp := timestamp;

kalen .= sizeof (karec);

status:=btrv(b_update, Kapos, Karec, Kalen, Kakey, 0);

yenifis := FALSE;
satiriptal = FALSE;
y =0
nadet =0
for i := 1 to nkdv do
begin
fistotal [i] := O;
fiskdv [i] := O;
fisislem [i] := 0;
end;

end;

procedure satis;

begin
if not yenifis then
begin
gettime;
writeln (Ist,sikisik,’ Fis no : ' karec.fis:6,' Kasa : 'kasano:3,' Op : ',0pno:3,' Tarih : ‘tarih,
1" ,saat);
yenifis .= TRUE;
nadet := 0;
ftoplam := 0;

fkdv = O;



end;
Cslen := sizeof(Csrec);
if bar [1] = T' then
begin
if copy (bar,2,2) = '98' then
begin
tartidan := TRUE;
fillchar (csrec.no,12,'0);
move (bar[2],csrec.no,7);
end
else
move (bar[2],csrec.no,12);

keyno := 1,

status:=btrv(b_get_eq+100, Cspos, Csrec, Cslen, Csrec.no, keyno);
end
else
begin

keyno = 0,

val (copy (bar,4,5),csrec.key, nj;
status;=btrv(b_get eq+100, Cspos, Csrec, Cslen, Csrec.key, keyno);
end;

if status <> 0 then
begin
writein {  BARCODE MEVCUT DEGIL ', status,’ 'bar,’ '#7+#7);
tartidan := FALSE;
exit;
end;

if tartidan then
begin
val (copy (bar,9,5), cirec.tutar,n);
cirec.miktar := (cirec.tutar * 1000 ) div csrec.fiat;
end
else
begin
cirec.tutar := csrec.fiat * carpan;
cirec.miktar := carpan;
end;
if csrec.kdv = 0 then csrec.kdv = 12;
if csrec.kdv > 50 then cirec.kdvoran := csrec.kdv-50 else cirec.kdvoran

kdvno = 1;
while (kdvno < nkdv) and (kdvtable [kdvno] <> cirec.kdvoran) do
begin
inc (kdvno);
end;

if csrec.kdv > 50 then inc (kdvno);
cirec.kdv :=cirec.tutar — ((cirec.tutar * 100) div (100+cirec.kdvoran));

if satiriptal and (y >= 1) then
begin

1= csrec.kdv;

12
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nadet := nadet - carpan;
karec.rislem [kdvno] := karec.rislem [kdvno] - 1;
fisislem [kdvno] := fisislem [kdvno} - carpan;

cirec.tutar := - cirec.tutar;
cirec.miktar := - cirec.miktar;
cirec.kdv := - cirec.kdv;

cirec.islemtip ;= 'I;
writeln (Ist, csrec.key:5,' ',csrec.isim,' '," SATIR IPTAL A
cirec.miktar:5,' ',birimtable[csrec.birim],' ‘,cirec.tutar:8),
end
else
begin
nadet := nadet + carpan;
fisislem [kdvno] := fisislem [kdvno] + carpan;
karec.rislem [kdvno] := karec.rislem [kdvno] + 1;
writeln (Ist; csrec.key:5,' ',csrec.isim,’ ‘,csrec.tanim,' ',cirec.miktar:5,' ',
birimtable[csrec.birim],' ',cirec.tutar:8);
cirec.islemtip := 'S’
end;

fistotal [kdvno] := fistotal [kdvno] + cirec.tutar;
fiskdv [kdvno] := fiskdv [kdvno] + cirec.kdv;

ftoplam := ftoplam + cirec.tutar;
fkdv = fkdv  + cirec.kdv;

writeln (nadet:3,' ‘csrec.key:5,' ',copy (csrec.isim,1,15),' ‘,csrec.tanim,’ ',cirec.miktar:5,’ ',
birimtable[csrec.birim]:4,' ‘,cirec.tutar:8,' ' floplam:8);

csrec.miktar := csrec.miktar + cirec.miktar;
csrec.tutar ;= csrec.tutar + cirec.tutar;

status:=btrv(b_update, Cspos, Csrec, Cslen, Cskey, keyno);

cirec. no := karec.fis;

cirec.kasano := kasano;

cirec.opno := opno;

cirec.datestamp := datestamp;

cirec.timestamp := timestamp;

cirec.reyon .= csrec.grup;

if tartidan then cirec.firma ;= 9999 else cirec.firma := csrec.firma;
cirec.mal := csrec.key;

cilen ;= sizeof (cirec);
status:=btrv(b_insert, Cipos, Cirec, Cilen, Cikey, 0);

inc (karec.islem);

karec.total ;= karec.total + cirec.tutar;
karec.kdv := karec.kdv + cirec.kdyv;

karec.ttotal .= karec.ttotal + cirec.tutar;
karec.tkdv := karec.tkdv + cirec.kdv;

karec.rtotal [kdvno] := karec.rtotal [kdvno] + cirec.tutar;



14
karec.rkdv [kdvno] := karec.rkdv [kdvno] + cirec.kdy;
carpan = 1;
satiriptal := FALSE;
tartidan := FALSE;

end;

procedure kasaislem;

begin

if (copy (bar,6,2) = '03') then
begin
carpan := 5; writeln ( X5 );
end

else

if (copy (bar,6,2) = '04') then
begin
carpan ;= 10; writeln ( X 10 %
end

else

if (copy {(bar,8,2) = ‘02') and yenifis and {y >= 1) then

begin

satiriptal := TRUE;
writeln (' SATIR IPTAL ),
end
else
if {copy (bar,6,2) = '01') and (ftoplam <> 0 ) and yenifis and (y >= 1) then toplam
else
if (copy (bar,8,2) = '90') and (not yenifis) then xrapor,
end;

procedure kontrol;

begin
if (copy (bar,4,2) = '"10) then kasaislem
else
if (copy (bar,4,2) = '02") and yenikasa then optanim
else

if (copy (bar,4,2) ='99") and {(not yenifis) then kapat := TRUE;

end;

begin
yenifis ;= FALSE; yenikasa := FALSE; yeniop := FALSE;
satiriptal ;= FALSE;tartidan := FALSE; y := 1; carpan := 1;kapat := FALSE;
assign (ist,'LPT1 );
rewrite (Ist);
baslik;
breset;
opencs;
openci;
openka;
writeln (ONCE KASA ACIMI YAPINIZ );
repeat
st := inca (bar);
if (copy (bar,2,4) = '9901') then kasatanim;



until yenikasa;

writeln (OPERATOR TANIMI YAPINIZ );
repeat

st := inca (bar);

if (copy (bar,2,4) = '9902') then optanim;
until yeniop;

repeat
st := inca (bar);
if copy (bar,2,2) = '99' then

kontrol
else
satis;
until kapat;
karec.acik =0
kalen ~ = sizeof (karec);
status := btrv(b_update, Kapos, Karec, Kalen, Kakey, 0);

closefile (cspos);
closefile (cipos);
closefile (kapos);
close (Ist);

end.

{** Barkod Basan Program ***}
unit baryaz1;
interface
uses crt,dos,printer,btrvinc filedefs, filecs,scrutil;
var
i,j,ncol,nrow:integer;
st1,st2,st3,s14,5t5,5t6,517,518,s19 : string[127];
v2,v3 : string [10];
vi . string [20];
v4,v6 : string [10);
s1 . string [2];
nkopya : integer;
barno : string [12];
procedure barprint;
implementation

procedure initpr;

15
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st1 ;= 'R! RES;SEM O;UNIT C;SPSZ 0; SPO P;SPL 25;SPW 21;SBM 25;STM .1;SLM 5.5;,COPY

begin

‘514

write (Ist,st1);

end;

procedure baryazim;

begin
st2 ;= 'SLS .3; FONT 16;}
st3 := concat (TEXT" v1,' " E');
st4 := 'SLS .3;TEXT ,N;;
stb 1= TEXT "+v2+'/+v3+' “E
st6 := 'SLS .3;TEXT ,N;;
st7 := 'FONT 14;TEXT "KDV DAHIL ",E;FONT 11;TEXT "+v4+'
st8 := 'SLS .3;TEXT ,N; FONT 14;}
st9 =

write (Ist,st2);

for i := 1 to ncol do
begin

write (Ist,st3);
end;

write (Ist,st4);
fori:= 1 to ncol do
begin
write (Ist,st5);
end;

write (Ist,st6);

{ for i := 1 to ncol do
begin
write (Ist,st7);
end;
write (Ist,st8);
}
for i := 1 to ncol do
begin
write (Ist,st9);
end;
end;
procedure barci;
begin
for j:= 1 to nrow do
begin
baryazim;
write (Ist, TEXT,N;MRP 0,1.8;");
end;
write (st,'EXIT;");
end;

procedure barprint;
begin

‘BARC 11,Y,"“+barno+",.6,.8,.03,.06,.09,.12,.03,.06,.09,.12;MRP +3.8,0;',



setwindow (messagewindow);
gotoxy (5,1);write (Kopya adedi giriniz : ');readin (nkopya};
if nkopya <> 0 then
begin
str (nkopya :2,s1);
v1 = csrec.isim;
v2 .= copy (csrec.tanim,1,10);
v3 := copy (csrec.tanim,11,10);
str ( csrec.fiat:09,v4);
barno := filleftzero (inttostring (csrec.key,7));

initpr;
barci;
end;
end;
begin . .
ncol := 3; nrow = 7;
end.
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