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Uretim kaynakliarinin mUmkUn oldugu kadar en iyi se-
kilde degerlendirilmesi amacli ile ele alinan bu c¢alismada,
parti tipi Uretimlerde kuilanilabilecek bilgisayar destekli
bir Uretim planlama sistemi ele alinmistair. Uretim planlia-
masinin vapllabilmesi icin Oncelikle eldeki verilerden bil-
gi Uretme esas alinarak UrUn ve UrUnU meydaﬁa getiren par-
calari kodlayacak ve aralarinda iliskivi gOsterecek bir
bilgisayar programi geligstiriimis ve dbase IIT veri tabani
ile Uretim planlama sistemine esas olacak kUtUkler ve bun-
larin birbirlerivlie iliskileri kurulmustur. Buniardan ya-
rarlanarak H.T.P.M.{Harward Total Project Manager) paket
programi ile ag olusturma, kaynak tahsisi ve c¢izelgeleme
problemlerine ¢dzUm getiriimistir. Geligtirilen bu sistem
daha sonra parti tipi Uretim vapan bir sirkette bir Urilne

uygulanmistir.

Y
CAM {Bilgisayar destekli imalat)
CAD {(Bilgisayar destekili tasarim)

CIM (Bilgisavyarli imalat)



CPM (Kritik yol metodu)
Cizelgeleme

FMS (Esnek imalat sistemleri]
Kaynak Tahsisi

Uretim Kontrol

Parti Tipi Uretim

Uretim Planlama

UrlUn Agaci

Veri Tabani

YUk Dengeleme



In this study, a computer aided production system 1is
handled for the best evaluation of the resources at hand
in a batch type production. The study contains a develop-
ment of the computer programme showing the relations bet-
ween the product and parts composing the product based on
the information at hand and an establishment of dbase III
data base and files that will be abase for the production
planning and an inter relationships between them. Making
use of these; network preparation, resorce allocation and
scheduling problems had been solved with the help of
H.T.P.M (Harward Total Project Manager) package prog-
ramme. The system thus developed then applied with in a

company working with batch type production.

Batch Type Production
CAM ({Computer Aided Manufacturing)
CAD {Computer Aided Qnafﬁﬂ
Dent &Y\
CIM {omputer Integreted Manufacturingj
CPM (Critical Path Method)
Database

FMS (Flexible Manufacturing System)

—



Load Balancing
Network

Production Control
Production Planning
Product Tree

Resource Ajllocation
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‘Yasadigimirz DUnya artaik ; bir rekabetier dUnyasi ha-
line éelmistir. Cagimizin hizla gelisen Eeknolojisinde;ﬂre—
ticilerin ayakta durabilmeleri rakipieriyie bas edebilmele-
rine baglidir.Bu nedenie Uretilen UrUnler bazi fonksiyonla-
r1 yerine getirirken belirienen standartiara.da uymak zo-
rundadir. Bunlarin vaninda da fiyvat ve kalitesiyle rakip-
lerie rekabet edebilmelidir. Bu ise ancak etkin bir Uretim

planiamasi ve kontroluna baglidir.

Genelde Uretim miktarini artirmak , kalite ve stan-
darti gelistirmek icin yeni bir yatirim yverine, eldeki kay-
naklarin daha etkin ve verimii kullaniimasi saglanmalidir.

Bunun ic¢inde cesgitli tekniklerin kullanilimasi gerekir.

Uretimie ilgili karariarin verilebilmesi icin yoOneti-
cilere bazi bilgiler ve secenekler sunmak zorundayiz.Yone-
ticilerin daha saglikli karar verebilmeleri icin ; eldeki
kaynaklari ,kaynaklarin tahsisini ve zaman ic¢indeki dagi-
iwmlarini bilecek, degerlendirecek ve bir sonug¢ gikartacak
bilgilere ihtiyaclari vardir. Bu bilgilerin elde edilmesi

ise verilere anlam atama ile olur (Sekil 1.1}.



VER1I-~——=———~ > veriye

VERiI-————=——= >fanlam atama

BUyUk sirketlerin cogunda bu verilerin derlenmesi ve
degeriendiriimesi bir insan ig¢in oldukga karmasik ve zordur.
Bu nedenle cogu zaman gecmisteki tecriUbe ve istatistikliere

dayanarak kararlar verilmek zorunda kalinir.

Bunun icin bu verileri insaniarin zihni kabiliyebt ve
bécerilerine birakmaktansa onlari herkesin ner zaman ulasa-
bilecegi ve istendiginde kullanabilecegi ortak bir merkezde
toplamak daha yararlii olacaktir. BoOylece etkinliik ve ve-
rimlilik artirailabilir.

Bu tUr bilgilerin Dbirbirieriylie i1liskilendirilimesi

}
ve sonucun dederiendirilmesi ile bu sistemlerin uygulamaya
konulmasi oldukca gU¢ ve karmagsiktir. Ayrica bunlarin iik
baslangic¢ malivetleride oldukca fazladir. Neticenin ise
kisa sUrede alinmasi mUmkUn olamaz.Basar:i veya basarisiziik

uygulama sonucu ortaya ¢ikacaktir (Sekii 1.2).
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Uretim programlarinin mUmkUn oldudu kadar gercege vya-
kin colarak vyapilabilmesi ve Dbunun icinde eldeki Dbilgl ve
kaynakliarain en iyi sekilde degerlendirilmesini amacliyan bu
calismada ; parti tipi Uretide komple bir UrUnUn Uretimi
i¢in esas olacak bir bilgisayar destekli Uretim planiamasi
amaclanmistar. CUnkU cok degigik tipteki Uretim ve

onarimin elie programlanmasi ve takibi bagska tUritU mUmkUn

oilsa dahi istenen sonucu vermekten uzak bulunmaktadir.

Burada genelde bir UrUnU olusturan parcalarin yanl

[Tali

Urin ajacinin olusturulmasi , bundan hareketle bir a
kurulmasi, UrUnU olusturacak parcalarin imalat ve montaj
onceliklerinin belirlenmesi , imalat sUrelerinin termine
edilmesi , kaynaklarin bu ise tahsis edilmesi, asiri yUk1luU
kaynaklarin dengelenmesi, Uretimin denetim altina alinmasi
ile kritik iglerin oOnceden Dbelirlienerek denetim altinda
tutulabilmesini ve gerekli dnlemlerin aninda ailnmasl amag-

lanmistair

Bunun yvapilabilmesi icin odncelikle her kompleyi olgs—
turan ana kompleleri ve onlarin detaylari ;tek pargaya ini-
linceye kadar tespit edilmis. Bunlara ait teknik ozellik-
ler ve kullanim miktarlari belirlenerek UriUnU meydana geti-
ren yapl agacl cikarilmis ve daha sonra aga donUstUrUlerek,
ag cozUlemesiyle her bir komple ve onun alt detaylarinin
hangi kaynaklardan istifade ile ne zaman, nerede, ne kadar
sUre de imal edilecegi programlanmis, kaynak dengeleme c¢a-

lismalary yapiimistir.



Bu calismalar icin qerekii’ bilgiler veri tabani sek-
linde olusturulmus ( operasyon,/ parca, tezgah, malzeme vb.
bilgiler ) ve bu bilgiler birbiriyle iliskilendirilerek

amaglanana ulasilmaya c¢alisilmistair.

Bunlari yaparken bazi programlar hazilanmis, Symphony
, Lotus Dbase III , Harward Total Project Manager - .{H.T.P.
M), Lotus Freelance gibi paket programlardan istifade edil-

mistir.

Bu ¢alismanin metin kismi Symphony paket programinin
kelime iglemci bélUmUvyle, sekiller ise Freelance paket

programinin ¢izim kismindan istifade ile hazirianmistir.

"'Calismanin ikinci b61lUmUnde Uretim planlama ile ilgi~
1i karamlar ve Uretim tipleri ile parti tipi Uretim ele ele
alinmis ve bunlarla ilgili sorunlar tartisilarak ¢6zUm ler

belirtilmistir.

UclUncU bdlUmde ise ele alinan sistemle gelistirilen
bilgisayar destekli Uretim planlama sistemi tanitilmis,
bilgi kUtUkleri ve programlar ile bunlardan elde edilen

raporlara uyqulamali Ornekler verilmistir.

pordincy bélUmde ise bu calismalarin sonunda da sag-
lanan vararlar ayrintilariyla belirtilerek ileride devam

ediiebilmesi mUmkUn c¢alismalar ag¢iklanmaya caligilmistar.

e



Uretim yonetimi probleminin yapisi bUyUk ©6lc¢lde, s06z
konusu olan UrUnUn yapisina baglidir. Hig¢ sUphesiz bir ba-
sin evi ydneticisinin karsilastig:i sorunlar, bir petro-kim-—

va isletmesi yoOneticisinin kargsilastigi sorunlardan gerek
boyut gerekse goreceli (nisbi} ©Onemliiik ag¢isindan ¢ok

farklidir (ESTAS, ACAR, 1986]).

Kisaca Uretim pilanlama ve kontrol sisteminin yapiszi,

bu sistemin uygqulamaya konulacagi Uretim sisteminin yvapisi-

na baglidir. Bu nedenle Uretim tiplerinin inceienmesi

onemlidir (ACAR, 1985).

~

2.1 Uretim Tipleri:

Uretim genel olarak kismen Gcakigsan su U¢ genis grup

aitinda siniflandiriiair.

~ Siparise gore (Atelye tipi) Uretim,

- Kitle (SUrekli) Uretim,

- Parti tipi Uretim.

2.1.1 Siparise gdre Uretim (Atelye tipi Uretimj :

Bu tip Uretimde mUsterinin zaman, miktar ve kalite



bakimindan 6zel olarak belirledigi bir mamulln Uretilmesi
s0z konusudur. Miktar genelde 1 veya 27yl gegmez. Bu
Uretim tipi, imalatin yapildigi sUrelerin dUzeni bakimin-

dan U¢ alt gruba ayrilir (DAGLI, NISANCI, 1580).

a- Az sayida mamulUn bir defaya mahsus Uretimi,
b~ Az sayida mamulUn talep geldikge, belirsiz ara-
liklarla Uretimi,

c—- Az sayidaki mamulln, Onceden belirlenmis zaman

araliklarinda periyodik olarak Uretimi.

Siparis tipi Uretimde makina ve insan giicU kapasite-
sinden yararlanma orani dUsUktUr. Siparislierin yigiimasi
vani asiri yUkleme yUzUnden kuyrukta bekleme sUresinin
saptan-

uzama olasiligida yUksektir. Bu nedenle daha once

m1s ve tekrar kullanilma olanag:r: Dbulunan bilgilerin ivi

Korunmasi gerekir.

Bu tip imaiat Szelliikle; gemi, bUyUkx buhar makinala-
ri, 6zel elektronik cihazliar, proses makinalar:i gibi bUyUk

mamuliier ic¢in geceriidir.

2.1.2 Kitle {sUrekli Uretim) Tipi Uretim :

Miktar bakimindan cok fazla, cesiti az UrUnlerin Ure-

W .

timinin yapiididi bir Uretim tipidir. Bu tip Uretimde ta-

lebin sUrekli ve yUksek olmasi sarttar. SUrekli Uretimde



.
4

¢
K
n
<)
-

X

ikiye avyrilair {(DAGLI, , 1980;. ‘ 8

a- KUtle (BUyUk hacimli) Uretimi :

Bu Uretimde bir mamulUn c¢ok fazlia mikaarlarda ve uzun
sUre yapilmasi s6z konusudur. Fakat gerekfi@inde makina,
verlesme dUzeni, tertibat, aglama KOldyllﬁldrl ve benzerci
bazi dedgisikliikierle baska bir UrUniUn imalatlna gecmek mUm-—
kUndUr. Ornek olarak kU¢Uk disli kutulari ve civata ima-

latlari gosterilebilinir.

b~ Seri {(Akis veya proses) Uretimi :
Bu tip Uretimde makina ve tesislier yalniz bir cins

mamulU imal edecek gekilde dizayn edilmis ve yerlestiril-

mislerdir. Ayni yverde bir baska mamulU Uretmek ya ¢ok pa-
halidir vada olanaksizdir. Cimento fabrikalarai, petroil

rafineriieri, motor Uretimi, seker fabrikalari akis Ureti-

minin en iyi drnekleridir.

Sekil 2.17de go6r(Gidigy gibi UrUn miktari ve cgesit-

1

i ile operasyon tekrar derecesine gdre; aralikli,

-

1iii

[Yald

siparis ve kitle Uretimi, Uretim sistemlerinin iki ug¢ nok-

tasinl meydana getirmektedir.

v

2.1.3 Parti {Kafile) Tipi Uretim :

Parti tipi Uretim sanayii de agirliig: en

( 5LI, NISANCI, 1584)

ve sikca raslanan bir Uretim tipidir{DAGL



[ A P
¢ R
- SR P

. i
adin

l)l& i -
i
l'!

-

Sekil 2.1 Uretim

[UnY

[8¢]

(O



I0

Bu tip Uretimde belirli sayida ve birbicinin ayni
olan UrUnler Dbelirli bir siparisi veya sUrekli bir talebil
karsilamak dicin imal édilirler. Bir partinin bitmesini
diger vevya benzer UrUn partilerinin Uretimi takip eder.
Ancak burada az sayidaki UrUnln imalati degil, parti mikta-
r1 kadar imalati s&z konusudur. Parti hacmi DbUyUdUkge ve
Uretim periyodlarai belirli bir hale geldikge U.P?K teknik-
lerinin uygulanmasi daha verimll sonuclar verir. Ancak en
Onemlii sorun; en uygun parti bUylUkligUnln tesbitidir. Ev
esyas1 , konfeksiyon, gida, otomobil, vagon, lokomotif ve

benzeri imalatlar bu tir imalatlara oSrnekierdir.

Ve Diger Uretim

-

2.1.3.1 Parti Tipi Uretimin Ozellikieri

Tiplerinden Farkliliklara:

~ Uriln miktara: kUc¢Uk, Urln gesidi fazladar.

- Ozel tezgah yerine, c¢ok amacli Universal tezgahiar
lar kullanilir.

~ Tezgah yerlestirilmesi is akisina gbre degil tezgah
cesidine goredir.

~ Is vyUkU, sUrekii Uretime gdore dengesizdir. Bazi

zgahlar asiri yUklenirken bazi tezgahlar bos kalir.
- Genelliklie vasifli isci gerektirir.
- Urln sik si1k degistidinden, hangi maddenin ne kadar
gerekecegini kestirmek daha glcgtuUr.
- Fabrika ici tasimalar Ozel amag¢li araglaria olmaz,

Universal araclar gyerektirir.
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- Tezgahlar birbirlerinden badgimsiz oldugundan tamir

bakim faalivetleri Uretimi fazla aksatmayabilir.

1.3.2 Parti Tipi Uretimde Karsilasilan Sorunlar:

N

Partipi Uretim de Uretim planlama ve kontrolda karsi-

.lasilan basliica sorunlar sOyle siralanabilir:

- Degisik sayida farkli parcalarin Uretiminin gergek-
lestirilmesinde cesitlii sorunlarla karsilasilir .

- Uretim isierinin fazla c¢esitli olmasi ile her bir
parcanin her bir islemi igin degisik tipte tezgaha gerek
duyulmakta, parca c¢esiti c¢ok oidudgu igin de toplam islem
saylsl fazla oimaktadair.

- Uretim kapasitesinin karmasikligil, siparis ve ta-
iepteki dinamik yapi, kapasite belirsiziigi ve karmasikliai-
gina yol acar Asari yUklenme ve aylak kapasite problemleri
iie her an karsilasailabilinir.

- Urln O6zellikleri, kapasite ihtiyaci ve siparis za-
maniari genellikle belirsizdir.

- Tezgah arizalari, 1isci devamsizligi, hatalil mal
Uretimi vb. istenmeyen durumlar Uretim faaliyetlerini plan-
lama ve gizelgeleme ile degil gegmis tecribelere gore yUri-
tUimeye zorlanmakta, bu da en iyi ¢6zUmlerden vuzaklasmaya

sebep olmaktadair.
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Bir sistemin iyi veya kOiU o6zellikleri gibi belirti-
len nitelikleri, asalinda onun yaplsinin tabii bir sonucu
oldugu ig¢in iyi veya k&6tU yanlara Qldu@u gibl kabul etmek-
ten baska c¢are vyoktur. Ancak, sistemin 1yi vyonlerinden
yararianirken, eksikliklerini ve hatalarini baska araclarla
giderme yolu arastirilabilir. Son yvillarda gelismekte olan
sistem, bilgi sistemi, modelleme gibi kavramlar, bilgisayar
gibi donanimlar ve bilgisayar ortami ic¢in gelistirilmis

teknikler bu amac¢la kullanilabilir.

2.2 Uretim Planlama:

U.P.K en genel anlami ile imalat faaliyetleri organi-
zasyonunu ve planlamasini kapsar. Kalite, miktar ve vyer
fak£6r1erini gOzeterek arzu edileﬁ Uretim sonuclarina eris-
mek malzeme, insan qUcl ve tezgahlardan en iyi sekilde
yvararlanma faaiiyetlerini diizenler U.P.K ayni zamanda ve-
rimii imalat y&Sntemleri, dUsUk Uretim maaliyetleri yonuUn-~
den arzu edilen imalat sonuclarina wulasmayil amaclamistair.
Kisacas1i isletmenin Uretim hedeflerinin kapladig: alan
icinde maksimum kari temin edecek yObnteme gore fabrika
i¢ine ve ic¢inden disina malzeme akisinin Dbasindan sonuna

planlamasi ve fabrika ig¢indeki fiili akisin temin edilme-

sidir.

Uretim Planliamasi icin verilen tanimiardan biri soyle-

dir: "‘Planlama, yapmadan once duUsUnerek, amac¢larin si-



I3

niflandirilmasi, ihtiyaclarin géz 6nlUne alinmasi, politika-
lar, kaynaklar ve hedefler arasindan en avantajli yolun se-

cilmesiyle bir yontem Onermedir.’'® (SHANK, 1961).

U.P.K i¢in APICS (American Production And Inventory
Control Society) tarafindan verilen tanimsa séyledir:

U.P.K gelecekteki imalat faaliyetlerinin (veya mik-
tarlarin) dUzeylerini ve 1limitlerini belirleyen ve kontrol

eden bir dUzendir (ASLAN, 1985)

Bu tanima gore U.P.K'da ayrintilara inilmedigi ve

kesinlik bulunmadigi sOylenebilir.

Esas ama¢ belirli bir mamull, belirli bir miktarda ve

istenilen kalitede, tayin edilmis yerde imal etmektir.

U.P.K 'un amaclarina bagli olarak ana faaliyetlerini

séylé siralayabiliriz :

- Uretim planlarini hazirlamak ,

- Uretim planlarinin uygulanmasini takip ve kontrol
etmek ,

- Malzemenin isletme icindeki fiziki akislaraini temin

ve kontrol etmek.

Her Uretim sisteminin kendine has planlama ve kontrol
sorunlari olabildigi gibi, Uretimin gesitlerine gdre karak-

teristik sayilabilecek planlama problemlerinede raslanabi-
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pazarlanmasl,
~ Planlama,. iakip ve kontrol fikrinin isietmede yer-

lestirilmesi.
Uretim planiama fonksivyonu:

U.P.K fonksiyonlarini on kategoride toplamak mUmkUn

olup, sekii 2.2 ‘de bu on fonksiyonun iliskileri ve siralari
gorUimektedir (YELKEN, DEMiR, 1978j.

Bunlar ;

- Envanter (Materyal) planiamasi :

Uretim faaliyetlerinin planlanan s

mesi igin Uretime gerekli ham maddeler, yarli mamul ve ma-
mullerin ne zaman gerektigi Dbelirlenerek bu taribite elde
hazir olacak sekilde taleplerinin yvapiimasi, satin alinpma-
lari ve kaiite kontrollari yapilarak stcklanmalaridir.

- Metod ( ¥Yéntemler)} tasarimi
Uretimin en iyi sekilde vapilabilmesinin yéntemlerini
aramaktir. Bunun ic¢in UrUnU meydana getirmek i¢in gerekll

isiemlerin siralanmasi ve alt montaj gruplarinin belirlen-

mesidir.

- Makina ve arac¢larin {Olanaklar) belirlenmesi:
Uretimde kullanilacak her tUrlyU kaynadin tesbitidir.
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- Islem siralarinin belirlenmesi

Ham madde, yari mamul ve mamul UrUnlere ait imalat
ara stok alanlar:i kapasitelerini esas alarak, tesis icin-
de 1s akisinin belirlemnmesidir. Uretim esnasindaki her
kademe Uretim planiamasina zemin olacak sekilde detayiz

tanimianir.

- Standart zamanlarin tahmini :

Urlnlerin imalatina esas olacak islem sUrelerinin is

etUdl araclariyla tesbit edilmesidir. Standart zamanlarin

iyi tahmin edilmesi planlamanin daha sagiikli olmasini sag-

iar. Standart zamanlar gercek zamanlarin UstUnde tahmin

edilirse kaynaklarin tam kullan:lamamasi, tersi ise Urln-

ierin teslim tarihlerine yetigtirilememesine neden oliur.

- YUkleme ve c¢izelgeleme kararlari {Zamanlama ve isg

verme) : Uretim kaynaklarinain kapasitelerine gbre

yUklenmesini saglar. Uretim birimleri iginde dengeli bir

is akisini garanti etmek ig¢in, kaynak yUklemesini ig

siralamasi ve tanmin iglemieri ile Dbirlikte yUrUGtUlmesi

gerekir. Diger taraftan cizelgeleme {retim ve montaj

islemlerinin gecikmeksizin ve en iyi dengelenerek tamamlan-

masinl saglar.

- Sevkiyat fonksiyonu :

dnceden planlanmis zamanlara ve islem siralarina gore

Uretim faaliyetlerinin baslayabilmesi ig¢in gerekli malzeme-
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Farti tipi Uretimde toplam imalat sUresinin bUyUk
bir bolUwmU bekleme zamani, bos zaman yada kuyrukta bekleme
zamanitdir. Teorik olarak ; kuyruk bekleme zamanlari ve bos
zamanlari minimum olan bir g¢izelge hazirlayabilmek ig¢in

sunlar bilinmelidir (OZTURK, PAMIR, 1981i):

- BUtUn islerin islem sUreleri dogru tahmin edilmis
vada hesaplanmis olmalidir,

- Tezgah arizasi yada isci devamsi1zligi olmavacagi-
nin kesin olarak bilinmesi,

- Tezgahlar aras:i tasima zamanin belii olmasi.

Pratikte bu sartlardan hepsinin birden gercekiesme-
sinde imkan vyoktur. Bunun icin toplam Uretim zamani, ig-

. lerin isliem sUreleri toplamindan c¢ok fazladair.

Parti tipi Uretimin tabiati geregi tezgahlar Dbos
beklivor olabilir veya tezgahlar 0OnUnde isler kuyruk oclus-
turabiiir. 1Is kuyrukliarinda gegén bekieme =zamanl dikkate
alinarak vapilacak gizelgeleme ile islerin teslimi tarihin-

den Odnce saglanabilir.

Cizelgelemede Dbekleme zamanlarini; tolerans paylarz
vermek suretiyle karsilamak mUmkUndir. Bu paylar gegmiste
yapilan islerin gelisim analizlerine yada deney sonuglarina
dayanilarak tesbit edilmekte olup, islem zamanlarinin %50°

si i1le % 2000 'i arasinda degismektedir.

20



2.2.3 Parti tipi Uretimin planiamasi:

Parti tipi Uretimde UrUn, muntazam araliklarda, bU-
tUn Uretim devresinin yainiz bir kisminda talebi karsilaya-
cak miktarlarda Uretilir. Ama iki Uretim periyodu arasin-
daki araliklarda ayni bicimde yani partilerle c¢esitli
UrUnler Uretilir. Uretim planlari belili aralaiklarda, bir
UrUntin bir partisini gerektigi kadar Uretecek sekilde

hazirianir.

Parti tipi Uretim; siparig tipi Uretim ile kitle
tipi Uretim arasinda yver aiir. Bu nedenle digerlerine gore
daha karmasiktir. Parti tipi Uretimde tezgahlar bir kere

haziriandiktan sonra uzun sUre o partiye ait bir UrUn imal

edilir. BOylece tezgah hazirlik zamanlarindan tasarrut
sagianmis olur. Ancak Uretim kitle Uretimindeki kadar sU-
rekli degildir. Parti Uretimi planlamasinda su problemlie-
re ¢6zUm aranmalidir {DAGLI, NISANCI, 19580):

- Belli bir Uretim sUresinde ne kadar Urln Uretilece-
gi, yanli parti adetlierinin ne olacagdi,

~ Uretilecek UriUne ait’ partilerin sairalarinin tesbi-
ti,

- Uretilecek partilerin cizelgelenmesi.

2L



2.2.4 Parti tipi Uretim problemlerine ¢dzUmler :

Parti Uretiminde parti miktarlari arttikca nakit
sermaye buna bagli olarak azalir. Biran gelirkl o noktada
tUkenir ve nakit para sikintisina sebep olur. Parti mik-
tarlarinin bUyUk olmasi, mamul stoklari olusturulmasi, stok
maliyeti, sigorta, amortisman ve dider stok bulundurma ma-

liyetleri yUzUnden pahaliya malolur

Parti bUyUkliUgUnUn tesbitini ambarlarin kapasiteside
kisitlar. Parti miktariari kiUcglUk tutuldugunda, Uretime
gecgis esnasindaki tezgahlarin hazirlik sUresi her partide
tekrar edeceginden 1 parcava dUsen hazirlik sUrelerinde
artis oiur. Buda tezgah ve araclarain bos bulundurma mali-
yetlerine sebep olur. Bu nedenle bu faktorlerin hepsini
gz Onlnde tutan uygun bir parti biUyUkliigUnin beiirlenmesi
gerekir. Bu da zit maliyvet unsurlari arasinda Dbir denge

noktasi bulmakla olur.

En uygun parti bUyUkiUgUnUn tesbiti icin c¢esitii
formUller bulunmaktadlr. Asagidaki Ornek wminimum maliyet-
1i parti miktarlari formUlUnUn ortaya c¢ikarilmasi hakkinda
bir fikir vermektedir. Asagidaki formUl ortavya ¢ikarilair-
ken ; hem tUketim hem de talep oranlarinin bilindigi ve sa-
bit olduklari, ayrica ara mamul stoklarina gerek oldugdu

kabul edilmistir (TUMER, 1978j.

22



Q : Proses parti miktari ,

Cs : Parti basina tezgah hazirlama maliyeti ,-
Cl : Birim zamanda UrUniUn stoklama maliyeti , ;
B : Gerekli ara mamul stok miktarai ,

r : Birim zamandaki tUketim orani ,

g : Birim zamandaki proses orani ,

olmak Uzere :

Ortalama stok seviyesi = B + Q/2

Birim zamandaki ort.maliyet = Ci [ B + Q/2 ]

Birim zamandaki tezgah hazirlama maliyeti = —-=--=~—--

Toplam maliyet = Ci1 [ B + Q/2 ] + —==-———-

Maliyetin parti miktaraina gdre tlUrevi alinirsa ;

jah
Q1
Q
Pt
H
*
c
ey}

Q.
Q
)
Q
N
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Buradan ¢ cekilirse ve kare kokU alinirsa :

Q= [ -=-————————— j olur

Her UrUn ig¢in bu sekilde en uygun parti miktari tes-
bit edilir. Daha sonra bu parti miktarlarina gore kafi-
leler icin, en iyi siralama ve c¢izelgeleme yapilir. Bunu
yaparkende tezgah hazirlama maliyetleri ile is akis zaman-

larini minimize etmek amaclanir (TUMER, 1578).

2.3 Uretim Kontroliu:

Sistemlerin cogunda, sUrekli ve etkin calisma sagla-
nabilimesi dis kontrol uygulamas: sayesinde olmaktadir. Dais
kontrol uyguiamasizin sUrekli ve etkin olarak cgalisabilen
¢cok az sistem vardir. Uretim kontrolu temelde,  Uretim
planlamasi karariarainin yUritiilmesini kapsayvan Uretimlerin
Uretim planina uygun oclarak Uretilmesini saglayan, Uretim
isliemieri esnasinda yapilan bir g¢aiismadir. Uretim kon-
trolu kismi, Uretim fonksiyonu icginde kontrol sisteminin
oturtulmasi ve calistirilmasindan sorumiudur. Konkrolun so-

rumiulugu meydana ¢ikan olaylara gore lLeshistir. Kontrol,

hedeflerle son sonug¢larin kargilastirilmasi igin vyapiliair.
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Sekil 2.4'de talep tahminlemesine dayanan sematik bir U.F.K

sistemi gorUlmektedir (YELKEN, DEMIR, 1978).

Kontrol Arac¢lari

Uretim kontrol fomnksiyonu , Uretim asamalarini takip
ederek, neyin yapilmakta oldugunu izler. Bunu yapilmasa
gerekenlie karsilastirir ve karsilastairiianiar ayni degilse
gerekli dUzeltmeleri yaptirair. Sekil 2.5'de kirik c¢izgi
kontrol ile 0Olig¢Ulmesi ve dUzeltilmesi gerekli olan sapma

derecesini gostermektedir (HICKS, 1979).

Uretim kontrol fomnksiyonu, Uretimden hemen &nce bas-
layvan ve Uretim sUresi boyunca devam eden bir faaliyettir.

Uretim yonteminin &zelliklerine bagla olarak ; kon-
trol fonksiyonunun bUyUk1UgU ve karmagsikligl dedisirsede

genelde kontrol faalivetleri su bes asamadan olusur (HICKS,

1979).

- Islerin baslatilmaszi,

- Islerin ilerleyisinin kaydedilmesi,

~ Ilerlemenin, planlananla karsgilastirilarak incelen-
mesi ,

- Planlarin degistirilmesi veya incelemelerin sonug¢-
larina gdre islerin yeniden dUzenlenmesi,

- Gelecékteki U.P.K calismalarini geligtirecek bilgi-
lerin saglanmasi i¢in tamamlanmils UrUnlerin analiz {(sonug

analizleri) edilmeleri.

25
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2.4 Uretimle Ilgili Teknolojik Gelismeler Ve Bilgisavyar-

laran UretimdefKullanllma51:

Son yillarda gerek imalat sistemlerindeki yeni gelis-
meler gerekse bilgisayar donanimlarinda ve vazilimlaraindaki
sUratli gelismeler sayesinde Uretimi sistemlerinin yapisin-
da da bUyUk gelismeler olmus ve Uretim tamamen otomatik bir

hal almistair.

2.4.1 CAD/CAM ve CIM Kavramlarzi:

Bilgisayarlarin tasarim ve Uretim calismaiarinda kul-
janiimasi ile ilgiii vyeni bir teknolojidir. Bu teknoloji
geleneksel olarak ayri isiemler olarak dugUniUien tasarim ve
imalat faaliyetlerini bUtUnlegtirme yonUnde etkili olmakta-~-

dir (GROOWER, ZIMMERS, 1984]).

2.4.1.1 CAM ile vapilan isler:

- NUmerik kontrolla (NC} imal edilecek pargalarin is-

leme programlarinin hazirlanmasui,

- SUrec¢ planlama: Hangi islem adimlarindan meydana

gelecedgi,
- Is satandartlari: Standart zamanlarin tesbiti,
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- Uretim programlama,
- Malzeme ihtiyac planlamaszi,

- Atdlye seviyesinde imalatin miktar ve zaman kontro-

iu.

UrUn cevirimi klasik halde sekil 2.5 ‘daki gibidir.

Ancak CAM Uygqulamasi ile Sekil 2.6. *‘daki gibi olmaktadir.
Bilgisayarlarin kullanimi ile Uretim ve tasarim faa-

liyetlerin planlamasi, programlanmasi ve kontroiu daha et-

kin olarak vapilabilmektedir.

2.4.1.2 CAD ile yapilan isler:

EIX) R}

Bir mUhendislik tasariminin gelistirilmesi ve ¢dzUm-

lenmesi veya tadil edilmesinde bilgisayar kullanilimasi CAD

kapsamina girmektedir.

Modern CAD sistemleri ICG'ye dayanmaktadir (Interrac-
tive Computer Graphics). ICG verilerin sekil veya sempol-
ler haline c¢evrilmesi ve gosterilmesinde kullaniian, kul-

laniciya yonelik bir sistemdir (GROOWER, ZIMMERS, 1984).
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ICG tasarim sisteminde kullanici veri ve komutlari,
bilgisayara giren, bilgisayarla CRT araciligi ile {Cadhod

Ray tube)} haberlesen tasarimcidir.

Klasik tasarim cevrimi sekil 2.7 ‘deki gibidir. CAD
ile tasarim sekli ise sekil 2.8 ‘de gS6rUlmektedir.

On iki tane Uretim planlama kontrolu fonksiyonu var

dir. Klasik U.P.K. faalivetleri sekil 2.9 . 'deki gibidir.
Sekil 2.10 ‘de ise bilgisayar destekii U.P.K. faaliyetleri
gorUlmektedir.

2.4.1.3 CIM ile yapilan isler:

Otomasyonun en 1leri gittigi Uretim sekli CIM dar.

bu sistemlere degisik isimierde verebilmektedir. FMS (Flek-

—

sible manufacturing system), VMM (Variable Milsion Manufac-—
turingj veya bilgisayarlastirailmis imaiat sistemi gibi

{Computerized Manufacturing System) degisik isimier kulla-

nilmaktadir.

Bu degisik isimier ©bilgisayar kontrolu altinda caiz
san bir grup (birbirine otomatik malzeme iletim sistemleri
ile baglanmis) NC tezgahlarindan meydana gelen Uretim sis-
temlerini kasteder. Sekil 2.11 ‘da CIM sistemlerinin genel

Sisteminin uygu-

0
0
it
0
}_;.
o
@]
=
4

uygulamalarini Sekil 2.12 'de Uc

lanisinil gostermektedir (GROOWER, ZIMMERS, 1584;.



ihtiyacain
hissedilmesi

Problem
tanimlama
FODNSRIN <
_____.,,'Saﬁez
Analiz ve

en iyileme

~J

Degerlendirme

Y

Takd im

(3

Kiasik tasarim cevrimi

{GR

o~y e

OOWER,

Z

31



e .32
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Sekil 2.8 CAD 'in tasaraim cevrimi (GROOWER, ZIMMERS, 1984).
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Sekil 2.12 Uc¢ g¢esit CIM sisteminin uygulanis:

{ GROOWER, ZIMMERS, 1984).



Bu sistemlerle ilgi ornek sekil 2.13, 2.14 ve 2.15'de

gorUimektedir.

CAD/CAM ‘in gelecegli haberlesme, mikroisiemciler ve

bunliarla ilgili gelismelere baglaidir.

Bunlarla ilgili olarak sistem ic¢i haberlegme etkinli-
gl artacak tezgahlarda mikro islemciler kullanilacak, bel~-
lek ucuzlayacagi ic¢in onbinlerce resim bellilekte saklanabi-
lecektir. Robotlar geligecek, bu sayede islemler kolayia-

sacak ve cabuklasacaktir (GROOWER, ZIMMERS, 1584).
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~

' Sekil 2.13 Bilgisayar kontrolliu Ozel imalat sistemi
CIM sistemi Ornek donanimlari{a)
{ GROOWER, ZIMMERS, 1984).

Sekil 2.14 Imalat hiUcresi. CIM sistemi Ornek donanimiari(b)

(GROOWER, ZIMMERS, 1984).
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2.4.2 Bilgisayarlarin Uretimde kullanilmasi

Bilindigi gibi bilgisayarlar esas itibariyle hafiza-
sinda vapilmasi istenen islere ait komutlardan ibaret olan
programlaryr saklivyvarak, bu komutlara uygun islemleri yapa-

bilen makinalardir.

Bilgisayar veri olarak bilgi kullanir. Bu bilgilere
(programlar vasitasiyla) bir takim islemler uygulayarak he-
sap neticeleri, istatiatikler ve grafikler yada c¢egitli
cizimler elde edilir. Bilgisayarlar cok hizli g¢alisan ve
ayni islemleri arka arkaya kikip usanmadan ayni tempoda ve

hassasiyette yapan makinalardir.

Bilgisayarlar, ilk vatarim masraflari dikkate alin-
mazsa ve kullandigi bilgilerin dogruludu yUksek ise gsu ya-

rarlara sahiptir

~ Haberlesme ve kontrol olanaklari arttigindan orga-
nizasyon Uniteleri arasinda iligkiler degigir. Yoneticinin

etkili kontrol sahas1 genisler,

- Yoénetici kendini mesgul eden bir takim rutin isler-
den kurtulacagindan, zamaninin bUyUk bir kismini karar ver-
me faaliyetine ayirabilecek ve bdylece Uretim problemlerini
c6zmek icin vyapilacak toplanti sayilari azalacak ve daha

cabuk ¢6zUm saglanacaktir,

39



- Bilgilerin gqUvenilirlilidi artacak, bilgi toplama,
ve analizler ile raporlama kisa zamanda gerceklesecek, buda
ki1sa sUrede Uretimin durumunu ortava koyacak,_secenekle;e
gore yodneticinin en iyi karari kisa sUrede vermesini sadla-

vacaktir,

~ Bilgisayar tUm bilgi ve verileri standart bigimde
kullanabildiginden ; Uretim icin gerekli bilgiler standart-
lastirilacak ve bu da isletme ig¢inde ortak bir dili sagla-

yvacaktair,

- Bilgisavar kullanim: bir verde personel tasarrufu
sagGlayvacaktir. Buda Uretimin malivetine dolayisivlia malan

fiyatina ve talep artisi nedeniyiede kara sebeb olacaktir,
- Tedarik, Uretim ve satis fonksiyonlarinin en ivi

sekilde koordine edilmesiyle verimlilik saglanir,

~ Isletme kaynaklarainin kullanilmasi ve dagitiminda

tir.

-

isabetli karar verme sansini coga

U.P.K faaliyetlerinin bilgisayara uygulaumaya uygul
islerden biri oldugu genellikle kabul edilmektedir. IsqgU-
cUnUn ve fabrikanin daha iyi kullanilmasi, daha sikil bir
stok kontrolu ve islem gormek Uzere bekleyven islerin sayi-
larainin azaltilmasi sayesinde elde edilecek Uretim artisa

isletmeler icin kUc¢Umsenmeyecek kazanglardir (KOBU, 1984}.

40



Genellikle, Uretimle 1lgili bilgisayar uygulamala-
rinda kulianilan sistemler ; bUyUk bir codguniugu biriktire-
rek islem seklinde calismaktadair. Bu sekilide caligan bil-

gisayarlarda, Uretim faaliyetlerine ait bilgiler, belirli
bir zaman periyodu i¢inde birlikte toplanmakta, bilgi ka-
yit ortamlarina kayit edilerek, kontrol ve tasnif edilmek-
tedir. Belirli bir On hazirliktan gegirilen bilgiler de-
vamll islenmeyip, gUnlUk, haftalik ve hatta aylik olarak
islenerek sonuclar degerlendirmeye tabi tutulmaktadar.
Ancak bu sekilde aralikli olarak yapilan caligsmalarla Ure-
tim belli bir geriden takip edilmektedir. Son yillardaki
bilgisayar teknolojisi gelismelerine paralel olarak, Ure-
tim sonuclari bilgisayarlara aninda girilmekte ve sonuglar
hemen alipabilmekte pdyiece Uretimle ilgili kararlarin za-
maninda ve daha saglikla olarak alinmasi mUmkUn olilmakta-

-

air.

Bilgisayariardan vyararlanilmasi mUmkUn U.P.K faali-

yetlerinden bazilarini su sekilde siralamak mUmkUndUr

- Uretim programlarinin hazirlanmasi ve program diU-

. zeltmelerinin otomatik olarak yapilmasi ,

- fmalatta kullanilacak, hammadde, vyari mamul ve ma-
mullerin listelerinin hazirlanmasi, Dbu malzemelere gerek
duyuldugu anda 1lgili Unitelere verilebilecek sekilde teda-

riki icin ilgili Unitelerin uyarilmasi ,

41
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- Stoklama maliyetierinin minimum dUzeyde kalmasini
saglayarak dUzenin sUrdUrUlmesi, giris, ¢ikis kayaitlari ile
siparis emirlerinin otomatik olarak vyapirlmasi, stoklarin

degerleri hakkinda yonetime belirli araliklarla rapor

verilmesi ,

- Imalat ic¢in gerekli, teknik resim, malzeme, islem-
ler ve hizlari, standart sUreleri, kalite dzellikleri, bas-
langic ve bitis zamanlar:i ve benzeri bilgilerin toplanarak
igs emirlerinin hazirlanmasi ve dagitaimi ,

- Imalattan gelen bilgilerin standartlarla kargilas-
tirilmasi, gqUnlUk iscilik, makina ve kisim verim raporla-
rinin dUzenlenerek yoneticilere ulastirilmasi

¥

-~ Kalite kontrol raporlarinin analiz edilmesi

- Gerceklesen Uretim kayitlarinin anaiiz edilerek,
programlanandan sapmalarin belirlenmesi ve ilgililerin uya-

riimasi ,

- Maliyet beliriemeye esas olacak malzeme , isciliik

ve makina zamanlarina ait bilgilerin toplanarak maliyet

analizlerinin vapilmasi ,
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2.5 Uretim Planlama Ve Kontrol Programiari

Bilgisayar uygulamalil sistemlerin hepsinde amac ; da-
ha iyi kontrol ve Uretim imkanlarindan azami sekilde varar-

lanarak imalat maliyetlerinin asgari seviyede tutulmasidir.

Bununla ilgili olarak bazi bilgisayar firmlarinin
6zel uygulamalar yanlnda genei maksatli olarak hazirlayip
piyaéaya sundugu sistemler vardir. Bunlardan 1ilki ve en
yvaygin olarak bilineni ve cok yerde wuygqulanan IBM firmasi-
nin hazirladigil COPICS (Haberlegmeye yonelik Uretim bilisim

ve kontrol sistemidir.

Bu amaca erismek Uzere mustakil olarak kullanilacak
alt sistemler halinde hazairlanmis diger paket programlari-
su sekilde siralayabiliiriz. Bir mUsavirlik firmasinca ha-
zirlanan Production IV Uretim Sistemi; bu sistemin genel
yaplsi ve ana elemanlari sekil 2316 'da, ana semasi ise

sekil 217 'de gorUlmektedir.

Bu sistem alti mustakil alt sistemden meydana gdgelmisg-
tir . Bunlar birbirinden bagimsiz olarak kullniiacaklarz

gibi bereberce de kullanilabilmektedir.

1 ) . . .
Daha fazla bilgi ig¢in Bkz.COPICS (Communication Orien-
ted Production and Control System) IBM Publications,

New York, 1972.
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Bu alt sistemler sunlardir

-

Ana programlama ve kaynaklarin planlamasi,

Kapasite tahsisi ve malzeme planlamasa,

Envanter idaresi ve satin alma,

- Atelyenin programlanmasi ve kontrolu,

Maliyet kontrolu,

I

imalat bilgilerinin kontrolu,
P
Hazir paket programlarina bir baska ornek ; Burrougs
firmasi tarafindan hazirlanmis olan PCS{ Production Control

-

System )} dir Sekil 218 'de bu sistemin genel semasl ve-

rilmistir. Bu sistem de su ddrt alt sistemden olusmustur.

-~ MUhendislik bilgi kontrol,

- Ihtivac¢larin planlanmaszi,

- Envanter takip ve kontroi,

- Imalattaki igleri takip ve kontrol.

Iki Ornekte de oldﬁéu gigi;.ﬁretim amacli uygulamalar
icin bilgisayar imalat¢asi firmalarla mUsavirlik firmalara

tarafindan bir c¢ok paket programlari hazirlanmistir.
1

Paket programlardan bazilari sadece atelyedeki plan-
lama ve programlama faalivetlerini kapsamakta bazilari ise

Uretim fonksiyonlarini bir bUtUn olarak ele almaktadar.
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Ayrica yeni olarak, Uretim yOnetimi 6zellikle de mal-
zeme yoOnetimi konusunda vayginlasmakta olan MRP II (Manu-

facturing Recources Planning) Paketleri

- MUhendislik bilgileri ydnetimi,
- Standart malivet,

~ Stok yOnetimi,

- Siparis kabul ve faturalama,

-~ Satis analizi,

- Uretim planlamasz,

- Malzeme ihtivacg planlama51(MkP),
~ Kapasite gereksinim planlamasi,
~ Satinalma yodnetimi,

- Uretim kontrol ve ig emri malivetlendirme,
~ Alacak hesaplarzyi,

- Borc¢ hesaplara,

~ Genel muhasebe,

- Bordro,

- Bilgi toplama ve destek sistemi,

gibi ayri ayri modUllerin bir araya gelmesinden olusturul-
mus bUtUnlesik bir sistemdir. Bu sistemin modUller arasi

iliskileri Sekil 2.19'da goruUlmektedir (ATABARUT, 1988).
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o ~ DIGIR KIrSE
Iy ISTASYONLARI B ILC ISAYARLAR L ILGISAYARLAR
- S IPARIS Ui e FAPAS ITE
SATIS ANALIZI e R y ¥ HTIYACLART.
= cirRis i ] | Praman STHALAR
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Sekil 2,19 Tipik bir MRP IT paketinin modilleri ve aralarindaki iligkiler
(ATABARUT, 1988 ).
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PARTI1 Tipi URETIMLER ICIN GELISTIRILEN BILGISAYAR
DESTEKLI URETIM PLANLAMA SISTEMININ VE UYGULAMANIN
TANITIML:

Parti tipi Uretimin en iyi Orneklerinden biri oldugu
icin Eskisehir’deki bu kamu sirketi ve burada partiler ha-
iinde Uretilen UrUnlerden biri clan vagon Uretimi uyvgulama
i¢in secilmistir.

Ele alinan sirkette cok cesitlii

Uretimin yaninda bu
UrUnlerin onarim ve yedek parg¢a imalatlari da yvapilmaktadar

Sirketin 4 ana ve 3 yvardimci fabrikasi ile 18 civari-
nda teknik Unitesi,

500 adet cg¢egitii tip ve Ozelliklerde
techizat 600 memur ,3000 civarinda isci personeli bulunmak-
tadir. 500000 m27iik bir al

anda veriesik olan sirket, bir
kamu ortakligidir. Yurt disi birgok Uretim lisans anlasma-
lari bulunmaktadir.

Bulundudu imalat sektorU ig¢inde

rakipsiz tek kurulius
olma 6zelligindedir.
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3.1 Ele Alinan Sisteminin Tanaitimi:

.

is Programi ve BUtg¢enin Hazirlanisi :

Her sene Agustos Ayindan itibaren ; bir sonraki sene-—

nin is programi ve bUtcesinin hazirianmasi ic¢in bagli oldu-

gu ana kurulusun yvaviniadigl emirle, emirde Dbelirtilen hu-

suslar dogrultusunda calismalara baslanir. Is programi ha-

zirianirken sirketin kapasitesinin degeriendirilmesinde

adam-saat esas alinir. Ana kurulustan gelen is programi ve

bUtce haziriigir emrinde bir sonraki sene ic¢in izin, istira-

hat, hafta sonu ve bayram tatilleri dikkate alinarak be-

iirienmis bir iscg¢inin senelik iscilik saati esas alinir

Sdz konusu emir sirkete ulasmadan Once girkette su

calismalara baslanir :

-Bir Oncekl seneye ait pianlanan isierin ne kadarinin

tamamlanabilecegi arastirilzir ,
-Bir sounraki yiila sarkacak isler belirlenir ,

-Bir sonraki vyila sarkacak isler tamamlanma oran ve

miktariarina gdre belirienerek Dbir sonraki yilda tamamlan-

masi i¢in gereklii igs¢lilik adam-saat olarak belirienir,

\
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-0 sene ig¢inde bir sonraki senenin imalati icin yapi-
lan ¢alismalar saat ve tamamlanma yUzdesi cinsinden belir-

lenir ,

-Is programi ve bUtc¢e hazirlanirken kapasite hesab1
ig¢in mevcut isc¢i sayisi baz alinacagindan ; fabrika ve mas-
raf yerlerinin son duruma gdre mevcut isci sayilari belir-

lenir ,

~Ana kurulusg ile yapilan protokol geregince yapilacak

isler her sene belli bir sUre dnceden tesbit edilir ,
-Belirlenen iglerin talep tarihleri belirlenir ,

-TUm talepler belli olduktan sonra ; sirkette ilk de-
fa wvapilacak islerin vapilip vapilamivacaginli belirlemek
Uzere arastirmalar vapilir ( tezgah, tesis, arag, is gUlcu

vb.aci1dan) ve yapilip, vapilamivyacadgina karar verilir,

~Yapilmasina karar verilen isler ig¢in gerekli malzeme
ve Uretimde gerekli olacak vyardimci ara¢ ve gerecin temini
¢calismalarina(teknik hazirliklar) ve planlama ig¢in gerekli

bilgilerin derlenmesine baslanir ,

-Sirketin Uretim kapasitesi tam olarak belirlenmis

dedildir. Ancak gecmis seneler gerceklesmelerinden yarar-
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lanarak cikarilmis istatistiklerden faydalanilmaktadir. Bu-

da gercek kapasitevi yan51tamamaktaa1r .

-Baz1 Uretim cinsleri ic¢in is emirleri vardir bunun
disinda kalan ve bUyUk bir vyekin tutan isler, 6zelliklede

onarim isleri ise is emirsiz olarak vapilmaktadir ,

Bu tip is emirsiz isler kartela ile imal edilmekte
ancak yapilacak is ve 1sin vapilacagil isyeri belirtilmekte
operasayon sUreleri cogu zaman tesbit edilmediginden bos
birakilmakta sUreler is verinin insivatifine birakildigin-

dan gercek saatlerin dodgruludgunu gUc¢lestirmektedir ,

~-Sirkette o sene vapilacak isgsler (imalat ve onarim)
belirlendikten sonra sira bu iglerin tUmUnU gerceklestir-
mek i¢in gerekli kapasitenin hasabina gelir. Gerek 1is emir
lerinden gerekse istatistiksel olarak birim imalat ve ona-
rim saatleri bellidir. Bunlari vapimi OngdrUlen miktarla
carpip daha Once vapilmis olan haziriik saatini dUsersek
programa konulacak ve sene ig¢in gerekli olacak saat tesbit
edilir bu her is kalemi icgin ayri, ayri vapilarak tUm isler

icin gerekli kapasite tesbit edilmig olur.

- Tesbit edilmis olan gerekli kapasite saati bir isci-
nin villik calisma saatine bolUnerek islerin yapiml ig¢in
olmasil gereken igc¢i sayisi tesbit edilir. Is programi ve

bUtg¢esi hazirlanirken kapasiteye esas mevcut is¢i sayilsinin
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tamami oldugu nedeniyle sirketteki mevcut isci sayisi bir
is¢inin v1llik calisma saati ile carpilarak sirketin mevcut
kapasitesi adam - saat olarak tesbit edilir. Gerekli

kapasite 1ile mevcut kapasite arasindaki fark

Gerekli kapasite - mevcut kapasite =0 ise isqUclU yeterli,

Gerekli kapasite - mevcut kapasite >0 ise 1iggUcU vyetersiz,
Gerekli kapasite - mevcut kapasite <0 ise isglcU fazla ,
olmaktadir . Bu durumlardan birinin gecgeklesmesi halinde
is¢i vyapilacak igsler icin vyeterli olabilir, ilave isci
alinabilir, yada fazla mesai veya vardiva uygulanir, veva
veni ilave 1is alarak bos kalan kapasite doldurujiur . BU-

tUn bunlar ilk etapta yapilan kaba hesaplardar

Aslinda kapasite hesabinda isciyi baz almak yanlis-
liklara sebep olabilmektedir. CUnkU iscilik saati acisin-
dan kapasite veterli gibi gorUnUrken tezgalhh saati yada bas-
ka bir ag¢idan yeterli olmayabilir, ayrica mevcut tUm is-
¢ilerin bir kismi Uretimle direk ilgili olmayan hazirlik ve

takip gibi sosyal ve idari islerde calistirilmaktadirlar

~Her isg icin ayri, ayrnl hesaplanan gerekli kapasite o©
ise calisacak tUm fabrikalarin masraf verlerine o ise c¢ga-
lisacaklar:i birim saat oraninda daditilarak masraf yerleri-
nin o isin tUmU ig¢in ka¢ saat ¢alisacagir bulunur. Bu her

is i¢in tekrarlanir ve toplamlari alinarak sirasiyla her
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i
bir masrafyerine ve fabrikalara gelecek yUkitgsbit edilir.
Bu saate gore gerekli 1isc¢i sayisi hesaplanir mevcut isgi
ile olan negatif fark daha once yukarida belirtiien vollar-
dan biriyle karsilanir. Hazirlanan 1is programi taslagl
diger hazirliklar i¢in Malzeme - Tkmal &e Maii Isler Daire-
leri ile Yatiraim ve Istatistik Dederlendirme Sube MUAUrliUk-
lerine gdnderilir. Ayrica Ticaret, Pazarlama ve Teknik

Hizmetler Dairesine de bilgi verilir.

~-Son adim ¢alisma takvimine uygun olarak yvapilacak
isleri aylara, haftalara ve bazilarinda da gUnlere dagit-
maktir. Bu dagitim vapilirken iglerin talep ve birbirine
gdre oncelikleri ile ithal ve yverli malzeme mevcutlari ile

muhtemel temin tarihleri dikkate alinmaktadir.

-Cegitli Unitelerin isgtiraki ile hazirlanan sirket is
programl ve bUtcesi dnce sirket yonetim kurulunda gdriUsUlir,
uygun bulunursa sirasiyia Ana kurulus ve Bakanlik onayi

alinarak yUrUrlﬂ@e koyulur

-Artik is, programa alinan islerin gerceklegtirilmesi
icin isleri baslatmaga kalmistir. Bunun ig¢in prorama uygun
sirada her ig icin imalat yada onarima esas olacak 1s emir-
lerinin hazirlatilarak siparigleri ag¢ililir, malzemesli ha-
z1lr olmayanlarin programlanan sUrede gerceklegebilmesi icin

malzemelerinin belirlenen sUrede teminine ¢alisilir.

Programlar isi yapacak is yerlerine dagitilarak izie-
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meye baslanir izlemeler c¢egliill zaman periyodliari ile devam
.

eder . Izleme neticeleri tutulan kayitlar planiananla kont-

rol edilip sapmalar varsa unedenleri arastiriiir varsa dar-

boJazlar tesbit edilerek, cozUmler aranir, gerekirse prog-

ramlar revize edilir .

3.2 Uygulamanin Yapildiglr Sirkette Uretim Planiama Ve

Kontrolla Iigili Sorunlar Ve Bilgisayvar Destegi Gerekcesi:

Sirkette c¢ok gesitlii tipte Uretim yaninda imal edilen
Urlnlerin yedek olarak parcalarida imal edilmektedir. Ure-
tim vapan Uniteler ayni zamanda bakim - onarim ve revizyon-

iada yUkUmlU bulunmaktad:ir . Sirket parti tipi Uretimde,

karsiliasilan sorunlarin tipik bir ornegi vazilyetindedir.

ayrica sirkette vyaklasik 20 000 adet resim ve bu re-
simlerden c¢ikariimis 23 000 adette is emri vardir. Bu 1is
emirierinde ve resimlerde ; imal edilecek parcanin Szeliik-
ieril, kulianilacak malzemeler {cesitlieri, adetieri), isin

sirasi, tahmini islem sUresi gibi o parcanin imalatina esas

olacak tUm bilgiler yer almaktadair.

Ancak bir cogunda ise ;

- Uretilecek parc¢anin kodu veya tasnifi ,

- Uretim 1ig¢in gerekli malzemenin kodu veya tasnifi,
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- Yapilacak operasyonun tezgahh koduna ait bilyiler

gibi belli olmayan bilgiler vardir .

Ayrica g¢esitli zamanlarda vyapilan resim tadilatlarx
nedeniyle enson gegerlii resmin hangisi oidudgu sadece tadi-
lati uygulayan sahis tarafindan bilinmektedir. Bu nedenle

aynl ise ait cegitlii resimler devrede kalmakta hatta vaniis

imalata neden olabiimektedir .

UrinU meydana getiren Urln agaci kavrami geligtiril-

mediginden bir UrUnU veya bir UrUnUn belli bir kismi komp-

-

lesini meydana getiren detay pacalarin neler oldugu ve kacg
adet kullanildigi aninda bilinememekte, ancak 1s emirleri
ve resimierin tek, tek elden gecirilip degeriendirilmesivyle

gecen uzunca pir sUreden sonra cevaplanabilmektedir

Kapasite tam olarak belli degildir. Biihassa tezgah
kapasiteleri c¢ikarilmamistir. Adam - saat olarak karsi-
liklari bilinmemektedir. Tezgahlar bir merkezde toplanma-

mis fabrikalar bUnyesindeki cgegitli atelyelere dagitiimisg
haldedir. Ayrica tezgahlar tip olarakta daginik haldedir.

Bu durum tezgahlarin tam yUklenmesine engel olmakta diger
bir yerde o isi yapacak tezgah olmasina ragmen oradakil tez-
gahin ¢ok isi olmasi nedeniyle 1isin sira beklemesi sz ko-

nusu olmaktadir .

Elle tutuilan stok kontrol kayitiari gercek durumu

yansitmamakta, var olan bir wmalzemenin bir kag gUn evvel



58

cekilmis ve kayitlara islenmemis olmasi yada tersi yok olan
bir malzemenin gelisi kayitlara islenmemis olmasi ¢gesitli

aksakliklara neden olmaktadir .

Ac¢ilan siparislerdeki is emirierinde tezgah kodu ol-
mamasi nedeniyle tezgahlara yUklieme yapilamamakta ve toplam
yUkU tesbit edilememektedir. Buda soraki isler ig¢in hangi
tezgaha 1isin nekdarinin yUklenmesil gerektigini ve tezgahin
daha ne kadar bos kapasitesi kalmis oldugunun bilinmesini

engellemektedir.

Cok sayida parganin ¢ok sayida operasyon gerekitirmesi

1 -

ve islerin bir yerde baslayip cok dedigik atelyelerde islem

gorerek tamamianmasi nedeniyle islerin elle takibi mUmkUn

olamamaktadir .

Isiem gdren parcalarin tezgahtan tezgaha ve bir mas-
rafyerinden digerine mnakilleri belli bir dizen ic¢inde ve
aninda gercekiesememekte Dbekleme neticesi isin belirienen
sUrede gerceklesmesi mUmkUn olmamaktadir. Bu durum mali-

yetlere olumsuz etki yapmaktadir .

aAyrica sirket icindeki b6lUmler arasindaki iletisim
bozuklugu nedeniyie Onlemler kisa sUre ic¢inde alinamadigin-
dan buda daha baska sorunlar dogurmakta yada sorunun bUyU-

mesine neden olmaktadir .
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Bu ve benzeri sorunlar nedeniyle sirkette UGretimin
bilgisayarla vyapilmas1i ve Dbagimsiz bir Dbilygisayara baglu
terminaller araciligi ile Uretimin ydnetimi sagianmaiidar.

Ancak bu husus Onerilirken 6nce pilot bir Uretim ve Uretim
alani secmek ve kisisel bir bilgisayar kullanarak yapilacak

bir uygulama neticesine gdre caligmayi genellestirmek daha

dogru olacaktir .

Parti tipi Uretimde Uretim planiama ve komntrol sistemi

kurulmasini saglamak ic¢in bUglnkU mikro bilgisayarlarin bU-

1 3

nazirian-—-

L ]

yUk gUcUnUn UstUniUklerinden faydalanacak gekilde
m1s dbase III paket programi ve H.T.P.M paketi kullanilarak

bilgisayar destekli bir sistem tasarlanmistir.
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.3 Bilgisayar Destekli Uretim Planliama Sistemi:

3.3.1 Ana kUtUkler ve desenleri:

Siparis Ana

8§65 kUtUgy siparisier hakkinda ana bil-

Bunlardan SIP
Partijler halinde imailata aii-

ilerin toplandigi kUtUktUr.
emirlerine gore

\Q

nan UrUnUn gruplar:i bazinda hazirianan is

her partiyi belirtecek bir ana siparis nosuna gdre gruplara

ayri ayri birer siparis numaras:i verilerek imaiata indirii-

mektedir.
Siparis kUtUgUnin vapisi ve icerigi Ek 1 a, bide gds-

teriimistir.

IP865.DBF kiitUgUnUn genel vapisi su sekildedir:

S‘

{UtUkteki kayit sayisi : 94 kayit.
: 10 aian.

KUtUkteki alan sayisa



Parca Bilgileri Ana KUtUgu:

Ek

imalatindaki tUm parcalara ait VAGONPAR.DBF

2'de Genel

-y

adlii kUtUk,
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ALAN TIPI ALAN GENISLIGI
Sayisal 2z
Karakter 30
Sayisal 4
karakter 30
Sayisal 3
Sayisal 4
Tarih oS
Sayisal 6
Tarih 8
Tarih 8
Tarih !

TOPLAM = 112
g6rUniUsU g6rUlen komple bir UrlnUn

alilt

resim, Ustresim ciftleriyle gbsterildigi Urin adjacina daya-

11 bir kUtUktUr.

ve bilgilerin

i¢cerigi EKk

3

a,

Esas

Uretildi

b

olarak verilerin yodunliuk

~

gi

kUtUk budur.

‘de grilmektedir.

KUtlgln

kazandiga

yapisi ve



VAGONPAR kUtUgU ana yapisi su sekildedir:

KUtUkteki kayit sayisi = 1517 kayit.

KUtUkteki alan sayisi = i7 alan .

ALAN ADI ALAN TIiPI ALAN GENISLIGI
USTRESIM Karakter i0
POZ1 Karakter 2
KODA Karakter i7
ALTRESIM Karakter i0
POZ2 Karakter 2
KODB Karakter 20
MKOD Karakter 5
MKODI NUmerik 3
PARCA_ ADI Karakter 30
AGIRLIGI Sayisal 9
KA Sayisal Z
KB Sayisal 2z
KC Sayisal A
KD Sayisal 2
XE Sayisal 2
Kr Sayisal 2z
KG Sayisal 2

TOPLAM iz
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SIP865 ve VAGONPAR kKULUQU arasinda basit dbase prog-

<

ramliarl ile /baglantilar kurularak bilgl Ureitilmektedir.

Boylece ayni bilgilerin tekrari engellenmektedir.

Operasyon Bilgileri Ana KUtUgU:

Vagon 1is emirlerindeki tUm bilgilerin par¢a bazinda
verlieri, tezgahlar, sUreleri ve Dbenzeri bilgilerin yer al-
digi, terminlemeve esas bir kUtGktUr. TUm planlama faali-
yetierinin baslangi¢ kUtUgUdUr.VAGON OP.DBF olarak isimlen-
diriimistir. Ek 4 a,b ‘'de bu kUtligln genel vapisi ve ige-
rigi godsiterilmistir.

VAGON CP kUtUglnUn ana vapisi su sekildedir:

KUtUktekil kayit sayisi = 4211 kayat,
KUtUkteki alan sayisi = 10alan.
ALAN ADI ALAN TIPI ALAN GENISLIGI

RESIMNO Karakter i0
POZ Karakter 2
ISEMRINO Sayisal 5
PARCA ADI Karakter 20
MY Karakter 3
OP NO Sayisal 3
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TKODU Karakiter 8
OP ADIT Karakter i5
SURE Sayisal 7
VAG MIK Sayisal 4

TOPLAM = 79
Tezgah Bilgileri Ana KUtUgU:

Sirketteki tUm tezgahliar Once yaptiklari isliev ve ka-
rekteristikierine gbre sinifiandiriliarak iki karekterlii Ug
hanelli sayi ciftleri halinde kodianm:is,

18]

tUm bilgileri bil-
isayara girilerek

kUtUk meydana vgetirii-
mistir. Bu kUt

UgUn baslica amaci operasven kULU

U ile misg-

[l

tereken g¢aiistairailarak, pargalarin hangi tezgahlarda ne ka-
dar sUrelik isleri oidugu, top

=

am tezgah
hangi bir tezgahin hangi islere kclayvca bu-
ilabilimekiedir. Ek 5 a, bide kUtUk genel vapisi lle igerigi
gosteriilmistir.

Bu kUt(gin ana yapisi su

KUtUkteki kayit sayisi = 795 kayiil.

KUtUkteki alan sayisi



ALAN ADI !,.'\LAN TIPI ALAN GENISLIGI
MY Sayisail : 3
B Karakter i 3
KARTNO Sayisal 4
DEMNO Savisal 5
TEZ CINSI Karakter 10
TEZ SEKLI Karakter 25
5
IMALATCI Karakter % 20
TKODU Karakter 8
VAR ADEDI Karakter i
URETIM TIP Karakter i
CAL YUZDE Karakter ; 3
EL SAYISI Karakter i
ALIS TARIH Karakter | 4
KAL DURUMU Karakter 20
ANMA OLCU Karakter 20
MOTGUC KW Savisail 3
UZUNLUK Savisal : 5
GENISLIK Sayisal 5
ALAN Sayisal 5
YERNO Karakter 3
PARSELNC Sayisal 8



Malzeme Bilgileri Ana KuUtlgl :

VAGMLZ adli bu kUtUk vagonu meydana getiren her parcga-
nin en alt dUzeyde hangi tiUr malzeme kullandiga ve miktarai-

ni1 vermekte ve diger kiUtUklerlie miUstereken, ©&zellikle

VAGPAR k(tUglU ile malzeme ihtiyac¢ planiamasina zemin teskil
etmektedir. Ek 6 a,b’'de bu kUtUdin genel vyapisi ile igeri-

gi gOsterilmistir.

Bu kUtUgUnana yvapisi su sekildedir:

KUtUkteki kaylit sayisi = 639 kayait.
KUtUkteki alan sayisy = 9 alan
ALAN ADI ALAN TiPiI ALAN GENISLIGI
RESIMNG Karakter iG
POZ Karakter z
KLT_STAND Karakter 15
CINS Karakter i5
OLCU Karakter 20
HAM OLCU Karakter 20
TEMIN YERI Karakter iz
PARTILIKMI Karakter 6
{TASNI Karakter i3

TOPLAM = 114
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Bu c¢alismada bu kUtUk meydana getirilmis ancak calis-

manin fazla genisletilimemesi amacianarak kullanilmamistir.

-~ -~

3.3.2 Bilyl giris ve yasabtma programlari:

Tasarlanan bu sistem IBM PS/2-60 Tipi bir bilgisayar-
da kullanilmak Uzere gelistirilmistir. S6z konusu bu bil-
gisayarin 1.44 Mb*lik 3.5 inclik disket sUricUsU, 20 ™Mb
sabit disk sUrUcilsU mevcuttur. BUtUn bilgiler bu disk Uze-

rinde toplanmigtir.

isletim sisteminde dbase III paket prog-

Program DOS
ram dili ile hazirianmistir. Dbase III 1986 yilinda
Asthon-Tate firmasi tarafindan PSS tUrU bilgisayvarliarda
kulianilimak Uzere gelistirilmis veri tabani paket progra-
mi1dir (Asthon - Tate, 1586]). Belli bir mantik dizeninde
ve kendi ic¢inde altprogramlar halinde diUzenlenebilmekte ve
veri tabani yonetim sistemi olusturabilmektedir. Bu
nedenlie bir paket programindan ziyade Dbir dil olarak
adiandiriimasi daha dogru olacaktir. Ozeliille bUyUk veri

tabanlarinda rasgele erisimi saglayan ‘' Index file ‘‘*tipi

kUtUkler bUyUk yararlar saglamakta, kUtUkler arasi iliski-
ler basit dbase programliari ile mUmkUn olabilmektedir.

Kuvvetli ve esnek programlama Szelligine sahiptir. iste-

nildiginde etkilegimlii yada toplu islem durumunda kulla-



S

oy e

niimas:r mUmkUndlr uygun menU seceneklieri ile veri k{tUklie-

w

rini yaratmak mUmkUn olmustur. Indeksieme 1istenen siraya
ve kayit alanina gore vapiiabillmekte, otomatik rapor veya

ekran dizenlemesi yvapan programlarda O6zel dUzenlemelerle

saglanmakitadir. {ASHTON-TATE, 1586)

Programin tasarimi yvapiliirken lise dUzeyinde O&grenim
gormUs bir kisinin rahatlikla kulianabilmesi amaclanmistir.
BUtUn girdi ve c¢aiktilar bilgisayvarla vapilmistir. Bunu

saglayan dbase kUtUkleri ve programiari Ek 1-6 veriimis-

tir.

Programin calistirilmasi:

.2

Uretim planlama program: DOS islietim sisteminde cali~-

san bir bilgisayarda dbase III pake programiyla saglana-

caktuar.

Bu programda soru-cevapli bir c¢alisma vardir. MUm-
kUn oldugunca secenekli sorular seklinde dUzenlenmistir.
Fakat vyinede girilecek bilgi isteklerinde bazi bilgilier

kKullanicai tarafindan girilecektir.

Program, girilen bilgilerin yanliis olmasi halinde so-

run olusturmayacak ve dUzeitilebilecek gekilde dUzenlenmis-

tir. Aynl sekilde yeni kayit girisleride kullanici tara-



findan yapilacakiir. B

Bu girisierin ne sekilde olacagi kul-
janicirya onceden bildiriimesi hatalarin en aza indirilmesi
i¢in yararii olmustur. Diger bdlUmlers devamli secenekli o-
caligmakitadir. Bililgl giris ve yaéatma programiarin-
dan siparis kUtUGgU ile ilgili olanlar Ek 7 a, b, ¢ ve parcga
kUtUgl ile ilgili oclanlar Ek 8 , C bunun vaninda operas-
von kUtUgU ile iligili o] § a, b, c ve tezgah kUtUgu
ile iigiii olani \

c'de gOsteriimistir.

W
w
(¥

Sorgulama ve raporiama programlari:

Gerekli olacak biiginin elde ediliebilmesi ic¢in bir
kUGtUkten digerine ulasim ve ler arasi iliskiler Sekil
3.1'de gOsteriimistir.

, kKUtUgl ile irtibatini VAGON OF

‘va ulasip oradan KODU vasitasiyla sag-

Malzeme kUtligUide araci olarak
kUtiginU kullaniyor.

Kisaca Ozetlenecek olursa her birinde ortak olan alan

isimierine gdre kUtUkler birbirleriyle iliskiiendirilebilii-
yor.

FIRY

Kayit alanlarai ortak olmayvan kUtUklere ulasim her iki
kGtUkte d buiunan alani tasiyan kUtuki

UK

er araciiigiL iie
saglaniyor.
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TX
Siparis kU
kUtUgu Ek 13,

tUgU EK 11, Parca kUtUgyu Ek 12, Cperasyon
Tezgan

kUtiqgu

de Ek 14'dekl sorgulama ve
raporlama programiariny kullanmaktadirc.

3.4 Uygulama:

3.4.1 UrUn agaci ve ag divagrami olusturulmasi:

UrUn agaci olusturmak Uzere Once paraca bilgileri
gelisiglizel ikili resim ciftleri halinde altresim-Ustresim
olarak bir dbase kUtUgU varatilidi. Daha sonra Urlnin ana
grupiari esas

alinarak grup Ustresimlerine g8re parcalar
siralatidi ve Ek 15 ‘de gdrUlen program araciligi ile Once
ilk Ust resimden basiamak ve her Usitresime gegiste bir art-

mak Uzere 1kilili sayir ¢iftleri atamasi yapiidi Ustresim

ayni
‘aidica bu resime bagli altresimler Oncelikle Ustresimin
atanan kodunun yanina tekrar sirasina gore gelen ikili sayi
iftlerini

)

dlandl bOylece bir parcanin
"hangi Ust parcaya

Q.

badlanacagi ile adgactaki bulundugu sevi-
e kolayiikla belirienmistir. Sekil 3.2 ‘de anagrup bazin-
da UrUn adacinin bir bolUmU gorUimektedir.

Oncelikle UrUnUn is tariflerinden ve Uriln

agacindan
istifade ile Sekil 3.3 ‘'deki UrUn agi kabaca elle olustu-
ruidu. Daha sonra UrUnUn en alt pargasi ve onun her bir
operasyouu elle aga aktarildi ve H.T.P.M programi ile biil-
gisayara aktarildli.
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Program belli bir is girisine Kkadar girise mUsade
etmekte kapasitesine bagli olarak ikaz ederek sonraki isler

icin alt proje hazirlanmasini istemektedir. Bu likazlara”’
uygun olarak hazirianan aqg diyadgrami alt proje halinde ha-
zirianmis ve bu alt projeler ana projede tek bir i1s olarak

gosterilmistir.

Alt proje yapisi asagidaki gibidir.



H.T.P.M programi1 tipik bir proje yonetiml programl-—

dir. Program bilgisavyara cagirildiktan sonra Cizelge 3.1

deki program anamenusundan istenen secilerek caiismalar yU-

rUtUliy Bu asamalari kisaca Ozellenecek olursa:

ur.
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Uizelge 3.1 ANAMENU.PRG 'nin bilgisayar ckran 16riintiisii

PROGRAMIN RAHAT KULLANLLIR OLABiLMESI iCiN OLAST OLDUGUNCA ACIKLAMA
YAPTLMISTLR.ACIKLAMA OLMAYAN YERLERDF (ORNEGiN YANLIS GiKRDiGiNiZ Bik
PROGKAMDAN CLKMAK iCiN) return VEYA esc TUSUNU KULLANABiRSiNiZ.
KAYITLAR ARAS1 HAREKETLERDE <Pglp>,<iPghn> TUSLARINI KULLANARAK iSTE-
DiGiNiZ KAYITLARI GORUP,DUZELITME YAPABiLiRSiNiZ.

DEVAM ETMEK iCiN return GiRiN.. (KENAN ENGUN)

APK KENAN ENGUN ANA

M
01/02/89 ANAMEN

jes]
2
i

ANA M

.Siparis Bilgileri Yonetimi
.Parca Bilgileri Yonetimi
.Operasyon Bilgileri Yonetimi
i....Halzeme Bilgileri Yonetimi
. . Tezgah Bilgileri Yonetimi

U

..._.,__,_,_.
~ 3O
— e T i

C-I
C
'r—
=
}_-
[92]

Seciminizi giriniz C




[

T ]

- Oncelikle anamenUden 3 nolu segenek segilerek bir
Lalisma takvimi yaratilir. Bunun i¢in takvimin baslanglg
yl}l ve Ka¢ yiilik olacag:i hangi gUnlerin calisma ginl ola-
rék sayilacagil belirtilir takvime bir isim verilerek sakla-

nir.

- Anamen{iden 1 nolu secenek secilerek proje varatma
safhasina geg¢ilir. Bunu takiben hazirlanan takvim ismi ve
proje basiangig¢ ve/veya proje bitis sUresi cevaplandirilair.
Bunlar cevaplandiktan sonra ekrana Fi1 den F6 va kadar uza-
nan bir dizi alt menU gelir. Pojedeki igieri girmek Uzere
F4 menUslU secilir. Bunu takiben add task secenedgi ile pro-
jede yer alan her is 51r351y1§ ismi , hangi isten Once han-
gi isten sonra ocldugu belirtilerek isler proje sirasina
gOre kutular seklinde Dbirbirierine baglilanarak UrUn ag:
olusturulur. Bu arada bazi igler icgin program alt proie
varatiimasini isteyebilmektedir bu taktirde benzer yolila
altproje olugturulur ve bu alt proje ana projede bir 1is
olrak gorUlur. EK 16 ‘da anaprojeye ornek olarak vagonun

-

genel ag divagrami gorUlmektedir. Ayni adda vagonun belli

|

bagli ana gruplarindan biri olan boji imalati bir kutu ha-
linde alft proje olarak g8sterilmistir. Alt proje oclarak
hazirlanan frenrnusmgu agchy5@3m|5k i7'de yer almaktadir.

AGQ divagrami bir projeyi olusturan islemlerin mantik
sirasini ve bu isiemier arasindaki iliskileri belirten gra-

2 o PR

fik planlama ve izleme sistemleridir {SAGIN, 1974}.



programiari

.4.2 KUtUklerie 1lgili proyramlar:

Bu caiismada veri tabani yOneitim sistemine dayali Dir
program altmeny

anamenU olusturulmus ve ANAMENU.PRG adl.
ile iiiskilendiriimistir. Ek 18 ‘de verilmis
ekrana Cizelge 3.7%/

ANAMENU . PRG programi c¢alistiriidiginda
Bu gorUnUmde herhangi bir sece-

AN

calistirarak

deki gorUnUm gelmektedir.
nek sec¢iidiginde o secenege ait alt program meniUsU ekrana
gelmekte ve bu sekilde en alt secenede kadar islem devam
etmekte son secenekte secildiginde ilgiii anakUtUgly isleme
sonucu

sokarak istenen secenek altprogramini
Ornek olarak anamenuden siparis yOnetimi ile
basii-

P

vermektedir.
secenegi icin S tusuna

ilgilii bir secim yapilirsa 3
diginda ekranda Ek 19 ‘dakl SIPMENU.PRG programi calisir ve
gorintly gelir. Bu durumdayken

Ur. Or-

ekrana Cizeige 3.2 ‘deki
ilgilenilen secenek secilerek sonuca gitmek mUmkUnd
istenirse

nek olarak buradan siparis listelerini yazdirmak
.3 *‘deki menU ekrana gelmekte ve hangi kritere
sormaktadir. AnamenUden P segilirse

Cizelge

cagini
ekrana

MENU.PRG programl calismakta
Istenen igiemin yapilabilmesi
Cizelge

o]
Q

Qu
@
e
).1.
Q
2]
txi

3.4 'deki gdrintly gelimektedir.
son secenedge kadar secimlere devam e dilmelidir.
— 3.12 dedisik secimlere badli olarak

.6, 3.7, 3.8, 3.9

ekrandaki gbrUntUleri gdstermektedir.
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Gizeige 3.2 Anamenude S secildiginde bilgisayar ekran

gorintiisl

79

APK KENAN E
01/02/89

GUN

SiPAKiS YONETiMi ALT HMENUSU

iEi Yeni bir siparis ilavesi

isi Bir siparisi silme

iDi Siparis kayiti kontrolufduzeltme
(L] Siparis listelerini vazdirma

iCi Cikis, ANAMENU'ye donus

Seciminizi giriniz C
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Cizelge 3.3 Siparis ydnetimi ait menlsUnden L secildifiinde

bilgisayar ekran gdrintiisl

Is Rodu is

iii SiPARLS NOTSUNA GORE
{21 SiPARiS ADINA GORE
i3 MASRAF YERiINE GORE
iol Cikis

Seciminizi giriniz{Arama Tipi)
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Gizelge 3.4 Anamenude O secildiginde bilgisayar ekran

eorlntlsh

;. MENU
iENU. PRG

[z}

APK KENAN ENGUN 0
01/02/89

TR

]
&
b

OPERASYON YONETiMi ALT MENUSU

Yeni bir kayit ekleme
Bir kayit siiwe

Kayit kontrolu/duzeltme
Kayitlari siralatma
Liste Alma

Cikis, ANAMENU'ye donus

— e ey memm e ey
Cyo=t
et o s

—

P Seciminizi giriniz C
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Gizelpe 3.5 Operasyon yonetimi alt meniisiinden ¥ secildiginde

bilgisayar ekran goriintiist

APK f SiP.EKLEME
12/01/89 EKSIP.PRG
. : , _ : SIP86501 . FMT=!

SiPAR1S EKLEME

SiPARiS NO.............
SiPARiSi VEREN.........
SiPARiS MiKTARI........
SiPARiS ADI............
SiPARiS RODU...........
SiPARiS MASRAF YERi....
SiPARiS MODEL NO.......
S5iPARiS MODEL TARiHi... [ [

SiPARiS BASLAMA TARiHi. [ [  BiTiS TARiHi. [ |

CIKIS iCiN esc GiRiN

KAYIT NO 95

PN I A 2

Gizelge 3.6 Operasyon yonetimi ait meniisUnden L secildigind
bilgisayar ekran gorUntisy
Asagidaki siralama tusiarindan birini seciniz:

{®Mi Masraf yerine gore

iTi Operasyon adina gore

[Di Parca adina gore
i{Ki 1s emri nosuna gore
iNi Resimno ve Poz a gore

iCi Cikis, anamenuye doner
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Cizelge 3.7 Anamenuden P secildifinde bilgisavar ekran

20rintisi

APK KENAN ENGUN PARCA HMENU
01/02/89 PARMENU. PRG

PARCA YONETiMi ALT MENUSU

(£} Yeni bir kayit eklemesi

iYi Bir kayit silme

iK1 Parca kayiti kontrolu/duzeltme
isi Kayitlari siralatma

iCi Cikis, ANAMENU'‘ye donus

Seciminizi giriniz C




{izelpe 3.8

Parca yoGnetiwmi

bilgisayar ckran goériintiisi

alt menlisUnden b sec¢ildifinde

84

APK
12/01/89

PARCA EKRKLEME
EKPAR. PRG

VAGONO L. FMT—

. PARCA
UST RESiM..
POZ 1......
ROD A......
ALT RESiH..
POZ 2......
KOD B......
M RKOD......
PARCA ADI..
AGIRLIGI...
RA.. KB. . RC. . KD.

EXLEME

KE.. KF.. KG..

CIKIS iCiN esc GiRiN

KAYIT NO 1524

P WA ‘

Gizelge 3.9 Parca ydnetimi alt menfslnden S secildifinde

biigisayar ekran gdrtntisil

APK
12/01/89

SIRALAMA
STRAPAR. PRG

inl
[Tl
Dl
X1
N1
{cl

Ustresim nosuna gore
Altresim nosuna gore
Parca adina gore

Ust koda gore

Alt koda gore

Cikis, ANAMENU'ye doner

Asagidaki siralama tuslarindan birini seciniz:

=SECiMiNiZ C=




Gizelge 3.10 Anawenude T secildiginde bilgisayar ekran

gorintisl

Is Kodu is
{Ej Yeni bir kayit ekleme
[Y1 Bir kaydi silme
iK1 Bir kayitin kontrolujduzelitimi
isl Kayitlari siralatma

icl
Seciminizi giriniz(is kodu tipi)

Cikis, anamenuye doner

85
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Cizelge 3.11 Tezgah alt meniisiinden S sec¢ildiginde

bilgisayar ekran goriintiisl

Asapidaki siralama tuslarindan birini seciniz:

IMi

T

Masraf yerine gore
Tipine gore

Demirbas nosuna gore
Kartoteks nosuna gore
Koduna gore

Cikis, anamenuye doner

Seciminizi giriniz{(Is Rodu)

Gizelge 3.12 Tezgah ait menlslnden E secildiginde

KODU

VARD ADEDI
URETIM TIP
CAL YUZDE
EL SAYISI
ALIS TARIH
KAL DURUMU
ANMA OLCU
KAPASITE
MOTGUC KW
UZUNLUK
GENISLIK
ALAN
YERNO
PARSELNO

bilgisayar ekran gorintisi
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s e

Gor{iidugl gibi program bir ka¢ kULUGU bir arada c¢al-

tirarak bir veri tabani yonetim Sistémi olusturmaktadir.

Ek 22 ‘de bu programiara ail ¢esitliil seceneklere gore

dUzenlenmis kayitlar bulunmaktadair.

Olusturuian ag diyadrami yine H.T.P.M programi yardi-
mi1 ile F2 tusuna basilarak secilen data secgenegi yvardimiyla
grafik menuden istenen her tUrll grafigi gormek ve anameni-
den secilen report secenegi ile her tUrilU raporu almak

nUnmkUndir.

BOylelikle hazirlanmis olan ag diyagramiari veriien
sUreleride dikkate alarak, her isin en erken baslama ve en
gec tamamianma zamanliarini, krtik yolu ve bu voli Uzerinde
olan faalivetlieride gOrmek mUmkindUr. AJ divadgraminda vyer
alan ve hesaplanmis her tUr bilgiyi Gantt diyagramlari yada

iisteler halinde alinabilir.

Sekil 3.4 a, b, c'de bu yolla eide edilen kaynak
yUk durumu ve yUkln dengelenmesinin Gantt diyagrami ile

adim adim degisimi gorUlimektedir.

3.4.3 Program ve uygulama sonuglari:

- IR ]

Hazirlanan bu agdaki islemlerin sUreleride girildik-

ten sonra bu islemier igin gerekli kaynak atamasi yapilmak-
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ta ve tUm kaynak atamalari bu sekilde Lekrarlanarakx kaynak
atamalari tamamianmaktadir. Boylece tamamlanan agin isie-
min paslama ve bitils zamanlari i1le kritik yol Uzerinde olan
toleransi1i bulunmayan islemler belirlenmektedir. Bunlar
secenegl lle Gantt Lipi divagramlara cevrilerek pargalarin
cgizelgelenmesi saglanmaktadir. Kaynaklara gelen isier ve
kaynaklarin yUk durumlari(Bkz Sekil 3.4} elde edilebilmek-
tedir.

Asiri yUklU kaynaklar ek kaynak atamasi ya da tole-
ranslar icinde islerin bagslangi¢ noktalarinin kaydirilmasa
suretiyie ayni anda ekranda degismeler g8rilerek asama,

asama kaynaklarin dengelenmesi mUmkUm olabilmektedir.

Herhangi bir aksama ve dar bogaz nedeniyie pilanlianan
baslangic zamanininda baslayamayan bir faaliyetin durumuna
bagii olarak proje sUresindeki degismeler yeni baslangig
tarihinin girilmesiylie cotomatik olarak ondaﬁ sonraki tUm
isiemierin sUreleri tekrar hesapianabilmekte bu da planiama
faaliyetinin esnek ve dinamik olma O6zelligini saglayvabil-

mektedir.

fIstenirse parcalarin islem gdrdUguU atelyelere gére en
erken baslangig¢c ve en geg bitigini gdsteren Gantt diyadram-

lari ayri, ayri alinabiimektedir.
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-

Bu ¢alasma i1le parti tipi Uretim vyapan bir isletmede
bilgisayarin Uretim ySnetimi gibi karmasik bir konuda 6neﬂ—
1i yararlar saglivacagi gorUlmUstUr. cCalismanin ilerieyen
safhalarinda bilgisayar destedi gerektiren konularin fazla-
11§1 sorun yaratmis, bu nedenle bazi konulari bu callsmanin
sUresi iginde ele almak mUmkUn olamamistir. Agirlik kaynak
tahsisi ve gizelgelemeye yOnelik olmus, bu c¢ercevede elde

edilen sonuglar ve oneriler asagida Ozetienmistir.

a)Onceiikle ortaya c¢ikaraiimis olan UrlUn adgaciyla Dbir
vagonun ana parc¢alari ve onlarin detayiariylia olan 1ilis-
Kileri belirienmigtir.Teknik Ozelliklerine ait bilgiler ve
bu bilgilerden olusturulan {Parca pbilgileri kUtUgU, ope-
rasyon bilgileri kUtUgU, maizeme biigileri kUt
veri taban:i ile ihtivac¢ sahiplerinin en son,dodru ve ken-
dileri ic¢in gerekli bilgilere zamaninda ulasmalary sadglan

mistir. Ayrica; imal edilen, ithal edilen ve yerli pivasa-

dan temin edilen parcalar tam olarak belirlenmistir.

DiBu caligsmada tezgahlarin kodlanmasl ve operasyon
biigilerine bu kodlarin ilavesiyle hem Sirketteki tezgah-
larin belli bir siniflamasi yapilimis, hem de miktar ve tek-
nik ©Ozellikleri yeniden g&zden gecirilerek, tezgah parki

dodru bir sekilde ortaya c¢ikariimistair. BOylece tezgahlar-



la ilgili olusturulan veri tabani ile tezgabhlara ait ihti-
yac¢ duyulan her tUr bilgiyve aninda cevap vereblilecek bir

tezgah kUtU4U yaratilmistar.

Operasyon kiUtUklerinde operasyon icgin gerekli tez-
gahlarin kodlaraininda yvazilimasil, tezgahlara gelen yUk du-
rumiarinin tespitine imkan vermistir. BOylece tezgah kapa-
sitelerine gOre hangi tezgah vyUksUz veya asiri vyUk1iU,
hangi tarihe kadar dolu veya bos gormek mUmkUn olmaktadir.
Asiri yUklU tezganlardaki yUkU, yUkslz veya az yUklU
olduklari zamanlara {(hazirlanan ag diyagramindan varalani-
larak ve her parcanin ilgili tezgahlardaki operasyonlarinin
en erken basiangic ve en gec¢ bitis zamanlarina badli olarak
mevcut toleranslarindan istifade ilej} dagitarak agsiri yUk-

leri vyaymak ya da dider ayni kodlu

ot

ezgahlara vyUkUn bir
kismini vermek mUmkUn olmustur. Bu sayede tUm tezgahliarin

nermal yUkle ve maksimum kapasite ile c¢alismalari saglan-

mistair.

c)}UrUn agacindan istifade ile hazirlanan ag diyagramz
neticesi ortaya c¢ikarilan Gantt Semasi sayesinde her bir
parcanin operasyon bazinda en erken baslayip en dgeg
bitebilecedi tarihler belirienmistir. Kritik yol ve burada
yer alan kritik faaliyetler belirienmistir. Toleransiarz

kadar bekletilebilecek parcalar ve operasyonlar: ile kritik
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yol Uzerinde bulunan ve gecikmesi halinde o gecikme silresi
kadar UrUn c¢ikis sUresine etki edecek faaliyeiler belirie-
nerek, bu faaliyetler ve bu faalivetlerie 1ilgili parcalar
daha dikkatle takip edilmistir. Filli baslangic ve Ditlis-
ler biligisayara girilerek c¢ikisa gdre meydana dgelebilecek
sapmalara dayanarak diger faalivetlere hiz verilip, c¢ikis
sUresinin ayni kalmasi ya da maliyvetlere etkisi nedenivyle
bunun yerine ¢ikils tarihlerinin Otelenmesi gibi kararlar
icin yoneticilere secenekler sunulmus ve verilecek Kkarara
gbre uygulamaya devam edilmesi mUmkin hale getirilmistir.

LY - 1

djYapilan tezgah yUkiemelerine bagli olarak her bir
tezgaha hangi parcalardan, hangi operasyonundan kXag¢ saat
yUk geldigi tezgah kodu verilerek veva bir parcanin hangi
tezgahlarda ne kadar sUreli bir isliem zamani oldugu parca
kodu vermekle aninda bilgisayar ekraninda gorUlebilmis ve
¢iktisi alinabilmistir. Yine tezgahlarin yUk durumlariy
ile iliqgili grafiklerin de alinabilmesi mUmkUn olmustur.
Neiice olarak daha ©&nce UrUniUn imalat toplam saati
{izerinden yiilik olarak yapilan ve sadece komple Urln ¢ikis
miktari olarak belirlenen ve detaylanmayan Uretim program-
iar: UrUnU meydana getiren her bir parga ve onun her Dbir
operasyonuna kadar inilerek, her Dbir operasyonun en ecken

baslangi¢ ve en ge¢ bitis zamanlarindan hareketle her birv
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parca ve en son olarak komple UrUniUn imalata baslangic ve

P

bitls tarihlerinin programianmasy (Qantt Semalari) vapilmis
ve bunlarin sonucunda gUniUk, hafialrk, aylik, U¢ avylik ve
viilik Uretim programlarl glkarlldlstlr ve llazirianan
Uretim programlarina gére f£iilii gerceklegmelerin programia
kontroluna imkan saglanmis, gerekli mUdahalelerin zamaninda

vapilmasi ve gerceklesen sartlara gdre programlarin revize

edilmesi kolay hale getirilmistir.

BOylece mevcut isgUclU ve tezgah kapasitesinden maksi-
mum fayda saglanarak, asiri yUklemelerden dolayi dogan
fazla mesai yada ikinci hatta UglncU vardiya calismalarinin

minimuma indirilmesiylie igcilik maliyetierinin de azaltil-

mas1 saglanabilimistir.

Her bir parcanin Uretim programliarinin beiirlenmis
cilmas1l sayesinde Uretime bagslama sUrelerine gdre vyerli ve

dis piyasadan temin edilen ham, yari mamul ya da mamul

pargalarin gerektigi zaman ve miktarda temin edilebilmesini
ama¢iayan Malzeme Ihtivag Planiarinin hazirlanabilmesi
mUmkiUn oidugundan, asgari stok seviyelerivlie calisilarak

stok maliyetierininde azaltilmasi sagianabilir.

Iiscilik ve stok malivetlierindeki bu azalis sayesinde

birim UrlUnln Uretim maliyetierinde disUs saglanmis ve ilave



vatirimlara gerek duyulmadan mevcut kaynaklarin tam kapasi-

teye yakin kullaniimasiylie yatirim harcamalarindan kar edi-

lebilmesi de sadlanmaktadir.

Bu calismada adgirlik; islerin dagitimi, c¢izelgeleme
ve kaynak dengeleme Uzerine olmustur.

Stok yonetimine vyo-
nelik bir Malzeme Ihtiya¢ Planliamasinin belirlenen parca
imalat programlarina g8re yapilarak malzemelerin

ihtivyac
duyulan zaman ve miktarlarda sUrekliiiginin saglanmasi Ure-

tim planlarinin gerceklesmesini saglayacaktir. Ayrica stok
yonetimi etkinliiklierini arttirici, stok harcamalarini ve
stoklama maliyetlerini de diUslrUci etki vyapacaktir. Bunun
icin c¢alismanin devaml olarak Ma

lzeme Ihtiyac Planiamasinin
yapilimasi oOneriilir.

£y EEY

Sistemin kisisel bilgisayariarda

kuilanilabilmesi ki-
sisel Dbilgisayariarain ve punlarda kullaniian vazilimlarin
cok

ucuz ve bazen bilgisayarla biriikte bedelsiz olarak te-

min edilebilmesi sistemi daha da avantajli hale getirmekte-
dir.

Kisisei bilgisayarlarin olusturdugu bir networkle bu
sistemi g¢ok amacli clarak kullanmakta mUmkUndUr. Ayrica
kisisel bilgisayariarin bagimsiz olarak ¢alismasinin yanin-

a istenildiginde bUyUk

Q

jo N

bilgisayarlara baglanarak bir ter-
minal olarak kullanilmasida bu calismay:i cazip hale getir-
mektediy.
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Tam bir Uretim yonelim sisteminin kuruimas: i¢in bii-
gisayar programinin daiia da qelistiriimesi modular olarak
sisteme yeni sistemlerin ilavesiyle mUmkUn olabilecektir.

Bu yonlU yapilabilir ekientiler sdyle Ozetlenebilir.

- MUhendislik Bilgileri Sistemi:

Bu kisimda wmUhendislikle 1igili veriler toplanacak

CAD/CAM uygulamasina esas sistem olusturulabilir.

.~ Stok YOnetim Sistemi:
Calismaya eklenecek bir kUtUkle UriUn icin gerekli

malzemeler kaydedilerek hem kritik seviye kontroiu hem de

her siparisie ilgili maizeme kontrolu vapiiabilir.

-~ Tezgah Bakim Sistemi:

Bilindigi gibi tezgahlar belirii sUrelerle peryodik
bakima alinir. Bu nedenle Uretimin aksamamasi i¢in Uretim
programlarinin yaninda tezgah bakimin programiarinin da ya-
pirimasi gerekir.

Uretim programiari da bu progaramlara bagli oiarak
hazairianmaktadir. Bu yvillik tezgah kapasitelerinin tesbiti

icin de gerekliil bir sistemdir.

- Kesif, Malivyet Kontrol, Siparis Indirme Sistemi:

Verilen teklifierin daha saglikii olmasi i¢lin kurula-
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cak bu sistemle cari malzeme velscillik fiyatlarini kuilana-
rak’teklif esas olacak maliyetlierin hesaplanmasi ve fabrika
Ureti@ birimlerine gereklii Uretim emirlerinin verilmesi ve
malzeme ile is¢ilik gercek fivatlarinin kaydedilerek gUnlUk

maliyetler hesaplanabilir.

- Kapasite Planlamasi Ve Kontrol Sistemi:

Eldeki Uretim kaynaklarinin kapasitelerinin ve is yU-
kUne gOre takibil yapiiabilir.

- Satin Alma Ve Kontrol Sistemi:

Bu sistemde disaridan alinacak mamul, yarimamul ve
ham malzemenin malzeme ihtivac¢ planlamasi dogrultusunda sa-
tin alinmasyl ve kontrolu saglanacak, mallarin istenilen ta-
rihlerde gelip, gelmedikleri, miktarlari, fiyat degigsiklik-
ieri, saticilaria 1lgili bilgilerin tutulmasi saglanacak-

tir.

-~ Kalite Kontrol Sistemi:

Imal edilen UrUnlerin ic¢inde red edilen parcalarin
kaydinin tutularak mevcut siparis parca kUtUklerinden d4di-
mesi saglanmaliidir. Istatistiki bilgilerin derienmesi ve

maliyetlerin daha gercekci gbrUlmesine ayrica Uretim prog-

ramlamasina ve kapasite planlamasina 1sik tutmus olacaktar.

Yukarida sayilan yedi konunun galismanin devaml ola-
rak yapilmasi sistemin giUnin sartlarina gére yeni sistemle-

rin ilavesi ile genisietilimesi mUmkUndUr.
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Structure for database:

C:SIP865.dbf

Number of data records: 94
Date of last update : 01/14/89
Field Field Name Type Width
1 SIP NO Numeric 6
2 SIP VER Character 30
3 SIP MIK Numeric 9
4 SIP ADI Character 30
5 SIP KOD Numeric 16
6 SIP MYER Numeric 3
7 SIP MONO Character 8
8 SIP MOTA Date 8
9 SIP BATA Date 8
10 SIP BITA Date 8
*% Total ** 127

Dec
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YUKSEKLIK eeeecoceccccocassocse
BOJI MIBVERLERI ARASI wecsccces
BOJI DIKGILLERI ARAST ..evvvces
HAVA FREN TIPL evevececnccoanne
FREN AGIRLIGT veveveovecosancse

CER PERTIBATT eveecescasansnces
OTOMATIX KOSUM TAKIMI TIPT -
B 608 veya CA 3

DINGIL YATAGL ....... tecceccnes
YUKLENME BOYU svcees- Ceeeaenecas
PLATPORM YUKSEKLIGL seceveacen.
YUKIEHE ENI eeeeacevcccososooas
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Structure for database: C:VAGONPAR.dDE
Number of data records: 1520
Date of last update : 12/25/78¢8
Field Field Name Type widtih Dec
i USTRESIM Character i0
2 POZ1 Character 2
3 KODA Character 17
4 ALTRESIM Character 10
5 POZ2 Character 2
6 KODB Character 20
7 MKOD Character 5
& MKOD1 Numeric 3
S5 PARCA ADI Character 30
10 AGIRLIGI Numeric ) 4
il KA Numeric 2
12 KB v Numeric 2
13 KC Numeric 2
i4 KD Numeric 2
15 KE Numeric 2
i6 KF Numeric z
Press any key to continue...
i7 KG : Numeric 2
*% Total ** 123
EK &a

v e a1

Structure for database: C:VAGON OF.d4D

Ha

Number of data records: 4214
Date of last update : 12/25/88
Field Field Name Type width Dec
1 RESIMNO Character i0
2 POZ Character 2
3 ISEMRINOC Numeric 5
4 PARCA ADI Character 20
5 MY Character 3
6 OP NO Numeric 3
7 ©OP ADI Character 15
8 SURE Numeric 7 2
5 VG MIK Numeric 4
»7 40" THODU Character e)
*# Totalsx 79



EK 5a

C:TEZSAY .dbf
778

Struclbure for dalabase:
Number of data records:

Dale of last update i2/25/88
Field Field Name Type Widlh Dec
1 MY Numeric 3
2 FB Chiaracler 3
3  KARTNO Numer Lc 4
4 DEMNO Numeric 5
5 TEZ CINSI Character 10
6 TEZ SEKLI Characlter 25
7 IMALATCI Character 20
8 TKODU Character 8 .
5 VARD ADEDI Character 1
10 URETIM TIP Character 1
i1 CAL YUZDE Character 3
12 EL SAYISI Character 1
13 ALIS TARIH cCharacter 4
14 KAL DURUMU cCharacter 20
15 ANMA OLCU  Character 20
16 KAPASITE Character 20
Press any key to continue...
17 HMOTGUC KW Numeric 3
18 UZUNLUK Numeric 5 3
19 GENISLIK Numeric 5 3
20 ALAN Numeric 5 3
21 YERNO Character 3
22 PARSELNO Numeric 2
*% Total #** 172
EK 6 a
Structure for database: C:VAGMLZ.dbf
Number of data records: 699
Date of last update i2/14/88
Field Field Name Type Width Dec
1 RESIMNO Character 10
2 POZ Character 2
3 KLT STAND Character i5
4 CINS Character i5
5 OLCU Character 20
6 HAM OLCU Character 20
7 TEMIN YERI Character i2
8 PARTILIKMI Character 6
9 HAMTASNIFI Character 13
T %% Potal *x 1i4
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Record # USTRESIM _ KopA ALTR ES 4 KODB
135 HASGHO00 TRTNTS RA5040200 21,01, 11,10,
190 BR0S044000 a1.01.41, BRO5050700 01,0111, 11.
191 B2O5G4O000 SHIIEN BE05040800 81,01, 11,12,
192 BOS040000 ALLOL.AL. R205041000 01,01.11.13.
193 BROS060100 6l.01.11,09, BE02040102 81.01.11,69.01,
194 BEOS040100 a1.01.11.09, BRGR040103 0t.01.11.09,62,
195 BROS0A0100 81.01.11.09, BR42050154 81,01.11,07.03,
196 BROS040100 91.01.11.09, R202040106 81,01.11,09,04,
197 BENS040100 01.01.11.99, BR02050107 01.01,11,09,05,
198 BR0S040100 01.01,11,09, BR02040109 01,01.11.09.04,
197 R2OS046100 01.01.11.09. BR0RA4C1LL 81.01.11.09.07,
200 BROS040100 01.01,11.99, BR0Z040114 01.01.11.09.98.
201 RA05040100 01.01,11.09, BR0Z040116 81,01.11.09.09,
202 BROS040100 01.01,11.09, BR0R046117 91.01.11.09. 10,
203 BR0S040100 01.41.11,09. B202040118 61,01, 11,09, 11,
204 BR0504016 B1.01.11.09, R02050119 91.01.11.09.12.
205 ER05040140 p1.01.11.09, KE02040121 81.01,11,09.13,
206 BROS040100 01.01,11.04, RA03040122 01.01.11.09.14,
37 BRAS04OL00 81.01.11.09. BR0E040123 01011109, 15,
208 BR0S040100 01,01.11.09, R2D204D126 D1,01.11.09. 16
209 RAGSG40100 04.41.11,89. BEASE0100 1 ax.dz.zz.e?.z?,
210 RR0506150 8t.01.11.09, CB20S040190 2 01.91.11.09.4
211 B20S046100 81.01,11.89, BROSE40100 2 01.GL.11,09.19,
212 BROS04010D 81.01,11.09, 265060100 3 01.01.11.69.20,
213 BECSO4OLOG 91.01.11.09, RROS040100 & 01.01.11,09.21,
2th  BROS040100 81.01.11.09, B205040101 G1.01.11.09. 22
215 BROSO40160 01.04.11.09. BR05040110 01.01.11.09,23,
216 BROSOH0100 .01, 11.09, BE0S0401 L o1.01.11.09.2,
217 RROSO40L00 91.01.14.49, BRG5060121 81.81.11.89.25,
218 BROS044100 01.91.11.99. Ra05H49122 Bt,01.11.09.25,
213 BRORGLOLL0 81.01.11.09,23. BEOS040110 B 01.00.11.09.23.0t,
226 EROS040119 81.01,11.09,23, BEGSES0LL0 1 01.01.11.09.23.402,
Zel BR0S040122 01.01.11.99.24. BEAS040122 2 §1.01.11.09.85,01.
282 BROSOLOLZE B1.01.11,09.36. REOS040122 1 41.01.11.49.26.02.
223 REON040200 61.01.11.10, BENZA4026! AL AL 11,1001,
224 RB0SO4GZ00 81.01.11.18, BR0R04GR0E 01,88.11,10.02,
285 RR5040200 91,01, 11,10, HE02043243 81.,01.11.10.08,
226 BIOS04OERG TR EW B202040264 BL.01. 10, 10,04,
237 EROSO4O200 L0811 14, 8202041204 51,0111, 10,08,
228 B2G5050200 81.01.18,18, R02040207 81.01.11.10.66,
229 BE05040200 01.61. 11,14, RENZ04030] B4.01.11,10.67,
230 BROS0408G4 91.01.11,12, BE02040302 B.01.11,12.61,
231 BROSCH08G0 0.0, 14,12, BEO5G40901 81,61, 1,12.02,
232 B205041000 01.01.11.13, B205041601 81.61.11.13.01,
233 RRQ%041000 01.01.14.13, RE0504 1042 61.01.11,13.02,
234 BIGS04100 91.61.11.13, Ba65041003 91.01.11.13.03,
235 BRUS041000 8L.01.11.13, BE05041004 81.01.11.13.06,
236 205041601 81.61.11.13.01, BaO5061001 3 01.01.11,13.0L.01,
237 RAOSE41001 R OL.01.1:.13.01.01,  BRGR041061 3% 01.01.11.13.01.00.01.
235 B205064001 3 01.81.11.13.00.01,  BROSOAL001 3R G1.01.11.13.01.01.02,
239 R205041601 81.01.11.13.01, BROS041001 @  01.51,11.13.80,01,08,
346 BRO5041001 0L.01.10.13.00.00,  RROS04I00F 1 01.01.11.13.00.01.04,
241 205041003 04.01.11.13,03, REOS041003 4 01.01.11.13.03,04,
242 BR0OS0H1003 81.01.11,13.03, BA0S061003 3 01.01.11.13.03.62.
257 BRO5041063 81.01.11.13.03. 205061003 2 84,01.11,18.03.08.
244 BA0S041003 91.01.11.13.03, RROS061003 1 01.91.11.13.83.04,



Record# RESIMNO POZ ISEMRINO PARCA ADX TKODU MY OP NO OP ADI
i B205000000 2001 BOJI KOMPLE 441 10 GUPILYA DELME
2 B205000000 2001 BOJI KOMPLE 447 20 RAYNAK
3 B205000000 2001 BOJI KOMPLE 447 30 ASKL MONTE
4 B205000000 2001 BOJI KOMPLE bi7 40 PARGA HAZIRLAMA
5 B205600000 2001 BOJI KOMPLE a7 50 TEK.SABO MONTE
6 B205000000 2001 BOJi KOMPLE ‘ (133 60 K
7 B205000000 2001 BOJI KOMPLE 443 70 VAGONA MONTE
8 B202020200 2002 TEKERLEK MONTE 464 10 TEK.TUR.TEMIZL.
5 B202020200 2002 TEKERLEK MONTE 464 20 BUATAG.DEMONTE
10 B202020200 2002 TEKERLEK MONTE 664 30 BUATAG.TEMIZLE.
11 B202020200 2002 TEKERLEK MONTE 464 40 TEK.TAKL.MONTE
iz B202020200 2002 TEKERLEK MONTE 033 50 KONTROL
i3 B202020200 2002 TEKERLEK MONTE Y 60 BOJIYL MONTE
i4 B205020400 2003 TEK.SUSPAN.KOMPLE GiT 10 MONTE
15 B202020401 2004 DIS HELEZON SUSTA 033 10 KONTROL
16 B20202040] 2004 DIS HELEZON SUSTA 447 20 MONTE
17 B202020402 2005 1¢ HELEZON SUSTA 033 i0 KOWTROL
18 B202020402 2005 IC HELEZON SUSTA 447 20 MONTE
19 B2050206403 2006 SUSTA YATAGL KOMPLE 47 10 TIRYON GAKMA
20 B205020403 2006 SUSTA YATAGI KOMPLE L7 i0 TIRYON CAKMA
21 B205020403 2006 SUSTA YATAGL KOMPLE his7 20 KAYNAK
22 B205020403 2006 SUSTA YATAGI KOMPLE G4T 30 GAPAK TEMIZLEME
23 B205020403 2006 SUSTA YATAGL KOMPLE 033 49 KONTRUL
24 B205020403 2006 SUSTA YATAGI KOMPLE ai7 50 MONTE
25 BR202020403 1 2007 SUSTA YATAG! 490 10 DOKUM
26 B202020403 1 2007 SUSTA YATAGI 490 20 GAPAK TEMIZLEME
27 B202020403 1 2007 SUSTA YATAGI 033 30 KONTROL
28 BZ0Z2020403 1 2007 SUSTA YATAGI 490 40 RUMLAMA
29 B202020403 1 2007 SUSTA YATAGL 434 S0 NORMALLZE TAVI
30 B202020403 1 2007 SUSTA YATAGIT Al 50 PLANYA
31 B202020403 1 2007 SUSTA YATAGT 4il 70 DELME
32 B202020403 1 2007 SUSTA YATAGI 441 80 TESVIYE GAPAK
33 B202020403 1 2007 SUSTA YATAGI 033 90 KONTROL CAPAK
34  B205020403 2 2008 TURYON 451 10 KESME [OTOJEN]
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KY KRT

Page No.

TTRR T
TTRNIL
b1 1025
841 1650
41 1059
w1058
TIRK1Y
YR IN
IR}

et 1717

byt 178
bht 184
aht 714
ket 453
ket 76
963
962
810
460
k59
bl 413

825

993

B4
. S48

895

5956

897

828
bh2  BE3
bh2 844
LE2 998
b2 192
kb2 794
ba? 885
b42 1166
bh2 477
he2 1182
by2 1027
by2 884

b7 324
462 10189
442 1022
4421020
462 1021
bk 945

§62 1019

521 -

EK 5b

TEZGAR BILGILERT XOTOSD

DR TEZGA' ADT TEZGARIN TiFi

1

501 KATKAP
672 HATKAP
133 KATKAF
152 TORNA
756 TGRNA
156 TGRNA
715 TORNA
713 TORNA
713 TORNA
184 TORNA
184 TORNA
185 TORNA
595 TORKA
381 HATKAP
210 FREZE
700 MATKAP
700 MATKAP
579 FREZE
371 PLANYA
398 MATKAP
{16 KATKAR
380 NATKAP
113 TORNA
532 KALAS
k07 KAKAS
6EE MAKAS
117 NAKAS
717 61Y.HAKAS
§07 KESHE
366 MERGANE
605 PRES
606 KAEAS
718 HAKAS
146 BUKKE
560 PRES
§38 FRES

0 KESHE
459 FRES

0 KESNE
735 KESHE
634 KESNE

168 TORNA
1397 YESHME
1399 KESHE
1398 KESHE
1389 KESHE'
688 KECKE

1397 KEGME

RADVAL
EADYAL

RACYAL

HIVERSAL
INIVERSAL
HIVERSAL
IHIVERSAL
IHIVERSAL
BHIVERSAL
YATAY(KAYISLI)
YATAY(KAYISLI)
YATAY({KAYISLI)
YATAY(KAYISLI)
KASA

VATAY

HASA{Y KAYISLI)
KASA

YATAY

YATAY

RADYAL

HASA

SETONLY

YATAY

GivoTin
EXSANTRIK GIVOTHH
siverin
EKSANTRIK GIYOTIH
EXSANTRIK

7I1MBA ILE-HEK.KOPYA
SAD KIVIEMA-FLLE
ABKANT-40 TON
giveTin

SIYOTIN

HERDANE

ABKANT HIDROLIK-150T

HIDROGLIK ABKANT
CNC-ZIMBALT DELME
EL

OKST ASETELEN-& KAFA

CKETJEN KESKI
FOTOSEL KESKI-TXI
KAFALT

KAYHAK ASI
OESTJEN KESK]
GKSTJER KESKE
QKSTJEN KESKI
OKSTJEN KESKE
SAF FOTOSEL-TKT
KAFALI

TAK BORU

IMALATEISI

ASQUITH
ASGUITH
TALLOSES GORGSGE
TEZSAR/TOS
TEZSAN/TOS
TEZSAN/ TGS
TEZSAN/TOS
TEZSAN/TGS
TEZSAN/TOS
VGLMAN

YOLMAN

VOLNAH

xop

HERBERT

A5, T,

SONNEZ

SONNEZ
CINCINHATTI

CINCINNATTI
PARABG
HERBER
TEZSAN
Bigep
STANCO
ECLATR
NETALEXFORT
NETALEXFCRT
TRUNPF

VEB-UKY
Wiy
BAYKAL

STE-CO
URSVIKEN
TRUKES

SCHICHAN CODINAT
TANAKA
SCHICHAY

TANAKA
TANAKA
TAHAKA
TANAKA
NOVITOME

KOD N

03 3138
03 31 30
03 14 12
i
20
i1t 20
20
Ho1t20
120
11120
11120
P20
120
03 1100
07 23 26
03 11 00
83 1100

08 60 40
63 31 20
83 1100
63 14 10
i
bt 10 14
b1 20 1%
by 10 12
b1 20 1
41 20 11
40 90 00
314100
It be 00
b1 10 10
b1 10 10
31 44 00
31 44 00
3 e 00
k9 32 09
31800
§1 60 30
61 60 10
61 60 20

61 60 10
61 60 10
61 60 10
bt 60 10
61 60 20

?

VED €

2 }
2 2
73
?
7 2
2 1

2 2
2 1
2 1
2 |
2
2

2 1
i
12
i
bt
2 1
71

iSLEME GLEUST

T5HN HATKAP CAFI
TSHN HATKAF CAPI
§OMM HATKAR CAPI
1SOONN PUNTA ARASI
[S00MM PUNTA ARASI
1S00MM PUNTA ARASI
[SOONN PUNTA ARAST
[S00HM PUHTA ARASI
{SOOMN FUNTA ARAST
100NN PUNTA ARASI
[TO0KN PUNTA ARASI
[100KN PUNTA ARASI
2000MH PUNTA ARAST
{-10MN MATKAF CAPI
H=650KM

{-10 KN NATKAR CAPI

F-10 KM NATKAP CAPI
H2L0-A200-B450 HAR.
120M4 STROK BOYU
ISHN MATKAR CAPI
{-10KH HATKAP CAPI
9

1500MK FUNTA ARAST
F6HN

I6HN MAX KESHE KAL,

12 HM MAX KESHE KAL.

MM MAY KESME KAL.
BHM MAX KESME KAL.
UM MAX KESHE KAL,
MK MAY KESME KAL,

0.5-4 WM MAX KIV.KAL

fSHH MAX KESHE KAL.
GHE HAY KESHE KAL,
5-10KH SAC BUKHE

TOMH MAX V KANALT B.

3-30 WK BUKME KAL.
10N MAX KESHE KAL.

3-2304H KESHE KAL,
3-300MN KESHE KAL,
3-3004M KESHE KAL,

TROOMM PUNTA ARASI
3-3004N KESHE KAL,
3-3004¥ KESME KAL.
5-150HN KESHE KAL,

5-150MN KESHE KALIN,

5-300KN KESHE KAL.

3-300MH
BOEI (AP

ALTS

1947
1945
19
1878
1978
1878
1917
1875
1975
1944
1964
1844
193]
1846
1844
1975
1975
1873
1945
1947
1942
1946
1875
1968
1948
1873
1875
1875
1860

1971
1970
1976
1960
1968
1873
1987
1954
1981
1978
141

1971
1917
191
19717
1915



Page No. 1

RESIM NO POZ

B205040101
B202040102
B202040103
B202040104
R202040107
B202040108
B202040109
B202040111
B205040110 1
B205040110 2
$205040111
B202040114
R202040116
B202040117
$202040118
B2020460119
B202040122
B202040123
B202040126
R205040121
B205040100 23
B2022040202
3202040703 1
B2Q2G40706
B2020416400
8262070101
B202070601 L
B202070602 1
B202070804
R202071302
B202071400
B205070000 22
B205070000 23

KALITEST

RST 42.2
RST 42.
RST 42.
RST 42,
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42,
RST 42,
RST 42.
RST 42.
RST 42.
RST 42.
MANGANLI CGELIR
RST 42.2

RST 42

RST 42

ST 42

RST 42

RST h2

57T 60

ST 42

RET 42

ST 42

5T 42

~ b

B pa B pn O pa N po B0 po N po N po DN 0 B2 0 DO o

VAGON MALZEME BILGILERT KOTUGO

CiNsi

SAC LEVHA
SAC LEVHA
SAL LEVBHA
SA¢ LEVHA
SAC LEVHA
SAU LEVHA
SAC LEVHA
SA{ LEVHA
5AC LEVHA
SAQ LEVHA
SAL LEVHA
SAC LEVHA
SAC LEVHA
SAC LEVHA
SA LEVHA
SAC LEVHA
U PROFIL
SAL LEVHA
U PROFIL
SAL LEVHA
SI\G LEVHA
PLARA

SAG LEVHA
5A0 LEVHA
5A0 LEVHA
SAC LEVHA
SAC LEVHA
SA{ LEVHA
SAC LEVHA
SAL LEVHA
SAG LEVHA
SAY LEVHA
SAC LEVHA

rLoist

12%220%3069
142260%2987
12%2096%454
102178275
La*x 44045960
14%500#%1400
16*1024%447
16%420%1343
12%276.5%2134
10%265%550
12%238%500
10%50*1060
12%150%175
10%90%142
12%326%349
10250%585
HESO*IN0%L 452
10#115#200
7x55% L 20%2345
§*100%175
La4%2G0%400
5#100%176
4OEBO%3S
12295%351
fOx10D%17S
16%128%286
1241802496
48231 |
GOEEHELSH
RERIILMAN]
f0O=20%250
AROAT L4*AD

HAM OLGUSD

12%1600%3200
1421600%3200
12%#1300*3000
10*1000%2000
14%1500%6000
14*1500%6000
L6*1500%2600
16*150023000
12%1200%2400
10%1500%3000
12%1300+2000
10=100022000
12%1000%2000
10=1000%2000
12%1000%2000
146100022000
L=1450

10% 100022000
L=2500
§100022000
L% L 000%2000
5%#100*176
&U%1000%2000
1221000*2000
10*%1000%2000
15%100022000
124 1000%2000
4% 10002000
&0%1000*2000
3%100G0%2000
1G% 10002000

27 4¥1000=2000

SECAD 39ECAP &8 5% 1000%x2000

P.MIK. HAM MALZ.TASN

Al e A< C AT SLANN AN SN X AN - AN AN =T =R« S R AT SRE AN~ =LY S AN, S« A A

601, 145

601,147

.601.379

.16.070.050
.16.070.077
.16.0708.077
.601.377

.16.070.088
16,076,068
.16.070.052
16,070,062
.16.070.05¢
L 16.070.662
L16.070.050
16.070.062
A6.070.050
.02.296.010
L16.070.050
02.396.011
.16.070.038

16.070.074

.02.001.051
L16.076.152
.16.070.062
L16.070.050
L16.070.080
L 16.070.062
1607000152
16,070,152
16,047,006
.16.070.050
. 16.047.081
L16.070.001

(o)
&



#%%%% Program: EKSIP.PKG TRk ik
% SIP865.DBF ¢ yeni bir kayit eklemek
SELE 1
USE S1P865
CLEA
DO WHIL .T.
SET FORM TO SIP86501.FMT |

APPE
SET FORM TO
BEKLE=" ¥
@21,18 TO 23,46
@22,19 SAY "<return> TUSUNA BASIN...." GET BEKLE
READ
v EXIT

ENDD

CLOS ALL

RETU

EK 7D

*%%%% Program: SILSIP.PRG *#%%%
% SIPB65.DBF den kayit silmek

DO WHIL .7
CLEA

LOCA FOR SIP NO=SIP
IF EOF()
@9, 10 SAY SPAC(30)
@9,10 SAY SIP PICT ¥999999"
@9,17 SAY "NO'LU SiPARiS BULUNAMADI..?

SEC:H i
@9,42 GET SEC PICT "X¢
READ
LCOP
ENDL

SET FORMAT TO SIP86502.FHMT
READ



BK 7b(devanm}
DELE
SET FORMAT TO
BEKLE="H"
@ 17,17 T0 19,73 ,
@ 18,19 5AY "iSARETLENEN KAYITLARIN SiLiNMESi iCiN *Y¥' GiRiN.." GET Bi
READ i
IF BEKLE="Y*"
PACK
ELSE :
RECA
ENDI
"SET TALK OFF
BEKLE=" ©
@ 19,19 SAY "return TUSUNA BASIN.."
LOOP

% S51P865.DBF de kayit duzeltmak
SELE 1

@9,10 SAY "CIKIS iCiN enter GiRiN"

C(

Q

[=N
i
H.
2
Q)
=

]
wn
il
a4l

SET FORH TO SIP86503.FHT
EDIT

r



R ' ' TO wait subst
@20.18 TO 22,49 DOUB
@ 21,19 SAY "<return> TUSUNA BASIN..... POGET walt subst
READ B

ENDD

CiL.OS ALL

RETU H

%
ok
2"
=

o)
m
Ial
=4
e
=i
i
o
=i
2+
ki
[
o
o
o
e
b

ERERE P rogram: STILPAR.PRG *%%%%
NPAR.DBF den kayit silmek

@3,66 SAY "SILPAR.PRG"
@4,66 SAY “VAGONOZ.FHT"



ERK 8b(devam)

@8,4 SAY "SiLiNMESiNi iSTEDiGiNiZ
SET COLO TO RE+,BG+/R+,G+
@8,37 SAY "UST RESiM NOW
SET COLO TO W+ ,BG+/R+,G+
@8,49 SAY “SUNU GiKiN ¥
SET COLO TO GR+,BG+/R+, G+
@9,37 SAY "ALT RESiM NO¥
SET COLO TO w+,BG+H/R+,G+
@9,49 SAY “*SUNU GiRiN "
READ
1IF UST="# ’ i
EXIT
ENDI
LOCA FOR USTRESIM=UST
1F EOF()
@10,10 SAY SPAC(30)
COLO TO R+,BG+/R+,G+
@10,10 SAY UST PICT "XXXXXXXXXXV
* COLO TO W+,BGH/R+,GH
@10,22 SAY “NO'LU PARCA BULUNAMADI.."
SEC:" i

PARCANIN™

GET UST PLOT "XXXXXXXXXX"

GET ALT PLCT

.AND. ALTRESIM=ALT

E

wr
el

w
=3}
et}

ENDI
SET FORMAT TO VAGONOZ.FMT
READ
DELE
SET FORMAT TO
BEKLE="H"
@ 18,17 TO 20,73
@ 19,19 SAY "iSARETLENEN KAYITLARIN SiLiNMES1
READ
IF BEKLE="Y"
PACK
ELSE '
RECA
ENDI
SET TALK OFF
BEKLE=" *
@ 19,19 SAY "return TUSUNA BASIN.."
LOOP
ENDD



FkkEkR Program: DUZPAR.PRG *#%%%x%
* Tezgah kayitini duzeltme
SELE 1 .

USE VAGONPAR
DO WHIL .T.

CLEA

@1,0 TO 4,79 DOUBLE

@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN®
@2,66 SAY “PAR.EDITH

@3,1  SAY DTOC(DATE()})
@3,66 SAY "DUZPAR.PRG"
@4,66 SAY "VAGONO2.FMT®"
@6,1 T0 16,79 DOUB

UST: 1 i
AL’I‘: 11 i
@10,10 SAY "CIKIS iCiN esc GiRiN"
@8,10 SAY "GORMEK iSTEDiGiNiZ UST RESiM NO'SUNU GiRiN ¥ GET UST PICT “XXXXXXXX
@9,10 3SAY ¢ ALT RESiM NO'SUNU GiRiN ¥ GET ALT PICT “XXXXXXX2
READ

IF UST=* "

EXIT

ENDI

LOCA FOI

‘OR USTRESIM=UST .AND. ALTRESIM=ALT

: PICT 1P 3.99.9.9.9.9.9. 0.8
K

SET COLO TO WH,BG+H[R+,G+
@10,22 SAY "NO'LU PARCA BULUNAMADI.."
SEC=" *
©@10,47 GET SEC PICT 7X*¥
READ
LOOF
ENDL
TO VAGONG3. FMT
TO
TO wait_subst
@z20,18 TO 22,49 DOUB
@ 21,19 SAY <return> TUSUNA BASIN..... ' GET wait_subst
READ
ENDD
CLO3S ALL
RETU

RLAU

IF BEKLE=#Y"
PACK

ELSE

RECA



B

EK 8c{devam)

ENDI
SET TALK OFF

BEKLE="

@ 19,19 SAY "recurn TUSUNA BASIN..®
LOOD

#%%%% Prpgram: EKOPE.PRG ##%%%

| OP.DBF e yeni bir kayit eklemek

»
<!
-3
(%)
=t C

SELE
USE VAGON OP
CLEA B
DO WHIL .T
SET FORM TO VAGONOP1.FNMT
ATPE
SET FORM TO
BEKL":?E i
©€Z21.18 TO 23,46
©22,19 SAY "<return> TUSUNA BASIN...." GET BEKLE
READ
EXIT
ENDD
CLOS ALL
RETU
EK 9bil
kkEEE Program: SILOPE.PRG KREREZ
% Operasyon kaydinin silinmesi
T T

ALK OFF

* RESTMNO & POZ ‘a gore operasyonlari bul

* (Jperasyou kayiti bulundu ve silindi

DELETE

PACK

@i0,1 SAY * Operasyon kayiti silinmistir 1%



EK 9bl{devam)

RETURN
END LF
RETURN

FAEEX Program: DUZOPE.PRG #%%%*
* Operasyon kayitini duzeltme
T

£
% VAGON OP.FMT formatini kulian
SET FORMAT TO VAbUN OP. FMT

READ

RETURN

FRERER Program: BULOPE.PRG FRERE
* RESIMNO & POZ'a gore bir kayiti bul

SET ECHO OFF

OPEBUL=.T.

CLEAR

?

?

?

?

ACCEPT " Parcanin RESIMNO ‘sunu giriniz : "TO KODA
?

ACCEPT *© POZ : "TO KODB

* Qperasyon kayiti buiundu

USE VAGON OP

LOCATE FOR UPPER RESIMNO J=UFPER(KODA)}.AND. ;
UPPER (POZ)=UPP ER(R B )

IF EOF()
% Boyle bir operasyon kayiti bulunamadi
OPEARA=.F.



EK 9b2(devam)

RETURN
ENDIF
RETURN

*#%%%% Prpgram: EKTEZ.PRG **%%%%

# TEZSAY.DBF e yeni bir kayit eklemek
SET TALK OFF '

SET ECHO OFF

USE TEZSAY

* TEZSAY.FMT Formatini kuilan

SET FORMAT TO TEZSAY.FMT

APPEND BLANK

READ

RETURN

EERER Program: SILTEZ.PRG FEERX
* Tezgah kaydinin silinmesi

SET TALK OFF

SET ECHO OFF

% Kodu & demmoya gore tezgahi bul
BULTEZ

IF .NOT. TEZBUL

@10,1 SAY * Tezgah kayiti siliomistir

if



EK 10b2

ARREE Frogram: BULTEZ.PRG ThkE k%
* Kodu & demnoya gore bir kayiti bul
PUBILIC TEZBUL

SET TALK OFF

SET ECHO OFF

TEZBUL=.T

CLEAR

3

)

[EN]

ACCEPT + Tezgah kodunu giriniz : ¥ TO RODA

ACCEPT i DEMNO : " TO KODB

o
;_1
'JQ
o
s
o
o
k)
[}
H
o
jort
-
g
=
Q.
[=1

*OR (IFKODUH):(HKODAH) AND (HDEM'NOH‘):(HKODBH)

RETURN
ENDLF
RETUKN
£K 10c
¥x%%% Program: DUZTEZ.PRG *#%*%%

* Te 9an Kay1ﬂlﬂl duzeltme

DO BULLEZ
IF .NOT. TEZBUL
* Boyle bir tezgah kaydi bulunamadi
RETURN
RETURN
ENDIF
RETURN
* TEZSAY.FMT formatini kullan
SET FORMAT TO TEZSAY.FMT
READ
RETURN



EK 11

*»

FRAR Prograwm: LISSIP.PRG *%%%x%
SIPB65.DBF Kutugunu siparis nosuna pore yazdir
SET SAFE OFF
USE 51’865
SELECT 1
DO WHILE .T.
SATIik=0
SAYFA=1
CLEAR
@1,0 TO 4,79 DOUEBLE
02,1 BSAY "APK KENAN ENGUN®
@2,62 SAY "SiPARiS LiSTELEME"
@3,1 SAY DTOC{DATE())
93,62 SAY PLISSIP.PRGY
SEC=0
SET COLOR TO W+,BG+/R+,G+
@6 l TO 18,78 DOUBLE
K TO G+/GR+,BG+/R+,G+
@7,30 SAY "SiPARiS ALT MENUSU"

3%

s
[
]
(@]
[ Ry
t—-i
]

@9,22 SAY “1is Kodu Is™
@i0,22 SAY *J1i SiPARLiS NU’SUNA GORE"
@11,22 SAY "i2i SiPARiS ADINA GORE®
@12,22 sAaY "[3] MASRAF YERiINE GORE®
@15,22 SAY #[0}] Cikis®
@i7,22 SAY “Seciminizi giriniz{Arama Tipi) ¥ GET SEC PICT "97 RANGE
READ
@9,2 CLEA TO 17,77
DO CASE
CASE SEC=0
EXIT
CASE SEC=1
GO TOP
IROD=S1F NO
GO BOTTOM
SKOD=51IP NO
GO TOP
©9,10 SAY "Giris: Baslangic siparis no ...." GET IKOD
@10,10 SAY *© Bitis siparis no ........ # GET SKOD
READ
SORT ON S1IP_NO TO GECSORT
CASE SEC=2
TKOD=3SPAC(30)
SKOD=SPAC{30)
@9,10 SAY "Giris: Baslangic siparis ad"+CHR(L41)+% ...." GET I1KOD
@i0,10 5AY * Bitis siparis ad"+CHR(141)+" ...." GET SKOD
KEAD

SORT ON SIP ADI TO GECSORT
CASE SEC=3
SORT ON SIP MYER TO GECSORT
IKOD=SIP MYEK
GO BOTT
KOD=STP MYER
GO TOF



EK 1l(devam)

@9,10 SAY "Giris: Baslangic masrai veri..

@10,10 SAY Bitis
READ ;
ENDC
CLOS ALL
USE GECSORT
SECIM=% *

@12,10 SAY "YAZICLYI HAZIRLAYIP return TUS

READ

SET DEVICE TO FRINT
DO CASE

CASE SEC

CASE SEC=2

LOCATE FOR IKOD=SIP ADI
DO WHILE SIP ADI<=SKOD
CASE SEC=3

LOCATE FOR IKUD=SI1P MYEK
DO WHILE SIP MYER<=SKOD

IF SATIR=0
SET PRINT ON

22CHR{27 )+CHR (69 )+CHK(18)

@1,30 SAY "S i PARILS L i
??CHR( 27 )+CHR(70)+CHR(15)

SET PRINT OFF

% CLEA TO 12,77

SAY DTOC(DATE())

[£:¥]
o
(&)
-
H

SAY "{SiPARLiS NO’SUNA GORE)™

masral yeri. .

U

i

NA

CASE SEC=3
@2,57 SAY “{3iPARiS MSR.YERiNE GORE)¥
ENDC
62,130 SAY "SAYFA: 7

3
@2,136 SAY SAYFA PICT "939¢
2

@4,32 SAY Mi

@4 ,45 SAY A D IF

@4,78 SAY FKODUY

@h,96 SAY FMSY®

@4,100 SAY TMODEL NOW

@4,110 SAY "MOD.TAR™

@4 ,120 SAY "BAS.TAR"

@4, 130 SAY "BiT.TAR"

@5,1 SAY REPL(CHE{205),138

SAYFA=SAYVA+1

SATIR=6
ENDIF

@SATIR, L

)

SAY SIiF NO

@SATIR,10 SAY S1P_VEK PICT "XXX

SAY "S i P A R i §¥

GF

IROD
GET SKOD



EK 1l{devam}

@SATIR,32 SAY
@SATIK, 45 SAY
@SATIKR,78 SAY
@SATIR,96 SAY
@SATIKR, 100 SAY
@SATIR, 110 SAY
@5ATIR, 120 SAY
©SATIK, 130 SAY
SATIR=SATIR+1
IF SATIR>60
SATIR=0

SipP MIK PICT

SIP
SIP_
SIP_
SiP

SIp
Sip
SIP

ADL

KOD

MYER
MONO
MOTA
BATA
BITA

"999,999,999"



EK 12

*Fx%x% Prograw:SIRAPAR. PRG  #%%%%
* Verilen bir sahaya pore parca kayitiarini siraiama

% Siralama tuslarinin secimini posier
SET SAFE OFF
SELE 1

USE VAGONPAR

PO WHIL .T.

CLEA

@1,0 TO 4,79 DOUBLE

@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN™
@2.66 SAY "SIRALAMA®

@3,1 ° SAY DTOC(DATE())
@3,66 SAY "SIRAPAR.PRGY
@,1 TO 16,79 DOUB
SECIM="G¥

@7,10 SAY "Asagidaki siralama tusiarindan birini seciniz:®

@9,10 SAY “[M] lUstresim nosuna gore'
@10,10 SAY #{T1 Altresim nosuna gore"®
@11,10 SAY *i{D] Parca adina gore®
@12,10 SAY #[K]| Ust koda gore®

@i3,10 SAY "IN} Alt koda gore’

@14,10 3AY #{Cj Cikis, ANAMENU'ye doner®
@15,18 TO 17,33 DOUB

@16,20 SAY "SECiMiNiZ " GET SECIM PICT X"

READ
DO CASE

CASE UPPER(SECIM)="HM"
@18,20 SAY "USTRESINM'E GORE sort YAPILIYOR..."
SORT ON USTKESIM TO GECSUKT

CASE UPPER{SECIM)="T"
@i8,20 SAY "ALTRESIM'E GORE sort YAPILIYOR..."
SORT ON ALTRESIM TO GECSORT

CASE UPPER(SEGIM)=%DW
@18,20 SAY "PARCA ADI'NA GORE sort YAPILIYOR..."
SORT ON PARCA ADI TO GECSORT

CASE UPPER(SECIM)="K"
@18,20 SAY "KODA'YA GORE sort YAPILIYOR
SORT ON KODA TO GECSORT

CASE UPPER(SECIM)="N"
@18,20 SAY "KODB'YE GORE sort YAPLLIYUR..."
SORT ON KODB TO GECSORT

CASE UPPER(SECIM)="C"
EXIT

OTHERWISE
LOOP

ENDCASE
ENDDO

CLOS ALL

FERAS VAGONPAR.DBF

RENA GECSOKRT.DBF TO VAGONPAK.DRBF
RETURN



EK 13.1

%%%%  Program:0OPELIST. PKRG REREE%
DO WHILE .T.
CLEAR

@1,0 TO 4,79 DOUBLE

@Z,1 SAY "APK KENAN ENGUNY
@2,66 SAY "LiSTELEME"

@3,1 SAY DTOC{(DATE{))
@3,66 SAY "OPELIST.PRG"

g o

=
e
}—A
H
Q
|

[e ]
~}
o]
o/
<
[
e
-
)

S )
@9,10 TO 18,70
810,22 SAY "[Mi MASRAF YERiNE GOREY
@11,22 SAY "[Tj] TEZGAH KODUNA GOKE"
@iZ2,22 SAY “{P} PARCA ADINA GORE®
@13,22 say 1P} OPERASYON SIRASINA GAREY
©14,22 SAY #¥
@15.,22 sAY vIcCl Cikis, ANAMENU'ye donus?
@17,24 TO 19,49 DOURB
@18,25 SAY ¥ Seciminizi giriniz i
©18,46 GET SECIM PICT "X"
READ
DG CASE
CASE UPPER(SECIM)="M"
DO OPEMSK
CASE UPPER(SECIM)="T"
DO OPETEZ
CASE UPPER(SEGIM)="D"
DO OPEPAK
CASE UPPER(SECIM)="L"
DO SLRAOPE
CASE UPPER(SECIM)="C¥
RETUKN
ENDCASE

ENDDO
RETURN



EK 13.2
SATLK=1
SAYFA=1
OPSUR=0
SET STAT ON
SELE 1
USE VAGON 0P
DO WHILE .T.
CLEAR
@1,0 TO 4,79 DOUBLE

@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN"
@2,66 SAY "MSK.LiSTE"

@3,1 SAY DTOC(DATE())
@3,66 SAY "OPEMSR.PKG"
SECIM="C"

SET COLOR TO W+,BG+/R+,G+
@,1 TO 18,78 DOUBLE

SET COLO TO G+/GR+,BGH/R+,G+
SAY "MASRAF YERiINE GORE LiSTE®

s

F‘

i
=3

o

=

1 % o

s

= 2

=

4 +

o

¢

=

+

@10,51 GET MASRAF PICT "XXX¥
@11,22 SAY "OPERASYON ADI®
@i1,51 GET oOvabl
READ
SET DEVI TO PRIN
GO TOP
DO WHIL .NOT. FOF()

SET PRIN ON
?¥CHR(27 )+CHR(69)
@1,30 SAY

) 'MASRAF YERLNE
?7CHR(27)+CHR{70)
SET PRIN OFF
@2,90 SAY DTOC(DATE())
@3,90 SAY "SAYFA:"
@3,96 SAY SAYFA PICT #99%
@4 ,18 SAY "isv
@4 ,49 SAY “TEZGAH"
@4 ,59 SAY "MAS™
@4 ,64 SAY "OPE"
@4 ,69 SAY "OPERASYON™
@4,96 SAY "VAGON®
@5,1 SAY “RESiM NO©
@5,13 SAY *POZ“
@5, 18 SAY "EMKLI NO"
@5,27 SAY "PARCA ADL®
@5,49 SAY "KODU™
5,59 SAY "YERi"
@5,64 SAY “NO"
@5,69 SAY "ADI™
@5,86 SAY "SUKE"
@5,96 SAY "MiK."

"MASRAF YERiNiN KODUNU

]

GiRiN



EK 13.2Z{(devam)

@6,1 SAY KREPL(CHK{205),100)
SATiR=7
SAYFA=SAYFA+1
ENDL
IF MY # HMASKAF
SKIP
LOOP
ENDI
@19,0 CLEA TO 21.79
@SATIR,1 SAY RESIMNU
@SATIK, 13 SAY POZ
@SATIR,18 SAY ISEMRINO
@SATIR,27 SAY PARCA ADI
@SATIR,49 SAY TKODU
@SATIR,59 SAY MY
@SATIR,64 SAY OP NO
@SATIR,69 SAY 0P ADI
@SATIR,86 SAY SURE PICT #9,999.99%
IF OP ADI=OPADI
OPSUR=0PSUR+SUKRE
ENDI
@SATIR,96 SAY VG MIK
SATIR=SATIR+l
IF SATIR>62

ENDD

EJEC

SET DEVI TO SCRE
CLOS ALL

SET STAT OFF
EXIT

ENDD

KETU



Program:SIRAQOPE. PRG

* Verilen bir sahaya gore operasyon kayitlarini siralawa

SET TALK OFF
SET ECHO OFY¥

¥ Siralama cuslarinin secimini goster

DO WHILE .7.
CLEAR
@3,1L say = »
Ed Asagidaki siralama tuslarindan birini seciniz:"
2
7
N iMi  Masraf yerine gore”
o
77 iTi Operasyon adina gore®
3
20 iDl Parca adina gore®
i
77 JKi Is emri nosuna gore®
2
7 {Ni Kesimno ve Poz a gore¥
70 fci Cikis, anamenuye doner"
@20,1 3aY ©° ¥
WATLT
USE VAGON 0P
DO CASE
CASE UPPER(SECIM)=VM"
INDEX ON MY TO SORTED
CASE UPPER(SECIM)="T¥
INDEX ON OP ADi TO SORTED
CASE UPPER(SECIM)="D"
INDEX ON PARCA ADI TO SORTED
CASE UPPER(SECIH)="K"
INDEX ON ISEMRINO TO SOKTED
CASE UPPER(SECIM)="N"
INDEX ON RESIMNO.AND.PDZ TO SORTED
CASE UPPER(SECIM)="C"
RETURN
OTHERWISE
LOOP
ENDCASE
EXIT
ENDDO
* Siralanmis operasyon kayitlariail goster

DO WHILE .7T.

CLEAK

#%5irali operasyon

7

}PRESTMNO & POZ
:-)' 3§

&1
(e
i
~
~

PARCA ADI

kayitlari: *

OPERASYON ADI;



EK 13.3({devam)

% Uperaqvon ismini duzenlemek icin bos alan
BLANKS=25-LEN{TRIM(RESLMNO )+" "+P0Z)
7 PHTRIM(RESTMNO ) +7 #+POZ+SPACE(BIANKS ) +7

#)OFH0P ADIHY THMY)

SK1P B

ENDDO

SET PRINT OFF

7

?

?

WALIT © (Yl Yazdirir; {Cl Cikis yapar” 10

DO CASE

ASE UPPER(SECIM)=vY"
SET PRINT ON

CASE UPPER(SECIM)="C*

Q

ilave et

,

SECIM

("+PAKCA ADI+:

EXLT
OTHERWISE
LOOY
ENDCASE '
ENDDO

* Calisilan indeks file i temizle

9!
L—-{
o
LW
S i}
H

NDEX

EbHU OFF

*%%  Program:SIRATEZ.PRG
erilen bir sahaya gore tezgah kayitlarini siraiamasSET TALK OFY

* Siralawa tusiarinin secimini goster

DO WHILE
CLEAR
@3,1 SAY 7 @

bEH
.

R

@

?

@20,1 S5AY * "
WALT *

USE TEZSAY

Seciminizi giriniz(Is

Asagidaki siralama tuslarindan birini seciniz:”

Prii Masraf yerine gore?

{Ti Tipine gore®

IDi Demirbas nosuna gore®
K1  Kartoteks nosuna gore'
NI Koduna gore®

icl Cikis, anamenuye doner®

Kodu) " TO SECIH
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O CASE
CASE UPPER{SECIM)="M"
INDEX ON MY TO SORTED ¢
CASE UPPER{SECIM)="T"
INDEX ON TEZ CILNSI TO SURTED
CASE UPPER{SECIM)="D" ‘
INDEX ON DEMNO TO SORTED
CASE UPPER(SECIM)=%K"
INDEX ON KARTNO TO SORTED
CASE UPPER(SECIM)="N"
INDEX ON KODU TO SORTED
CASE UPPER(SECIM)=v(C™
RETURN
OTHERWISE
LOOP
ENDCASE
EXIT
ENDDO
* Sirajanmis tezgah kayitlarini goster
DO WHILE .7.
CLEAR
?%8irali tezgah kayitiari: *

?
?
7% Tezgahin cinsi Kartoteks Nosu Masraf Yeri;

Kodu®

7

GO TOD

DO WHILE .NOT. EOF ()

% Tezgah iswini duzenlemek icin bos alan ilave et
BLANKS=50-LEN(TRIM(TEZ CINSL}+%" )
29 "+TRIM{TEZ CINSI)+" “+KARTNO+¥ Y 4 " +KODU
SK1P -

ENDDO

SET PR

NT OFF

i [Y1 Siralanmis kayitlari yazdirir; [Ci

OTHERWISE
LOOP
ENDCASE

ENDDO
* Calisilan indeks file 1 tewizie
CLOSE 1INDEX
ERASE SOKTED.NDX
RETURN

is

it

TO



EK I5

zet taly off

public aked,ukod,usirestut,ustressay,atfressay,pezitut,acilrec,yardrec

stare ' 7 e aked,ulcdyustrestut,ponitut
asilrec=i
4
Y
i
T
% vagndn alias ikinci

use tuicira
select 4
use tutsir index sirnda

aoto fop
do while .m0

asilrec=racnosy
skip
yardrec=yeonct)

gete asilrec
it ustked=’

)

{striustressay)i+’,

ukpd=ltrimis
sadif

replace ustkod with Jtrigfuked)
glso

ukod=ustkod

ustre==uy 1L

resanah=altresim+pﬁze



TNy wiLoanan

if zedl) then
1 recanab
altrescay=aliressayel
if aitrossayry
arod=ririatuied) tlirinictrialirsssayi)e’
plee
skad=rinigluked) € 07 +1trialetr{aliressay )¢
endif
selert |
replace 4ithed wilh lirisfakon)
select 2
elee ;
tut=recnod)
celect 4
find &recanab
it eoefid
append blank
replace resim with recanah
replace recnosy with tut
galect 3
yararec=recnst}
append blan
replace Tesia with resanab
replate TRORBEw with tut
goto yardrec
endif
celect 2
if usthedy® ©
skag=ustked
zlse
altrescay=aliressay+!
i1 aliressayiy
ahoderirimlukedi+lirinistr (aliressaylie’,
misn
shedsririmtukodi+ 0 +lirimistriaitressay
enaif
endif
tepiace ustked with lirim{eked)
ikisat=recnet)
vt
repltace althed with Wrisfaked)
ilksai=reoned}
gote ikisat
i usthkeds? °
a=1
pise
replacz ustied with ltrisiaked)
gngif
gite 1lksat
eriect ¢
endif
i
select i
replace sltked with Mrisished)
SKip
if sofl)
select 3
aoto botick
tutasreoned)
tuta=tuiat)

if yarerecdivia
aote yardrec
ship

¥ _nnt.



grnod)

L o
T
—
oo Gl
- hat'}
e om
-1
ﬂ
r

wote asilrec

gndif
endif
endif
endda
close databasss
ustrestui=" ’
sayag=i
select ;
use vaghd! :

37,5 say sayac
if ustresfut=ustresis .and, pezi=pezifut
if ustied=" 7
replace usthopd with Jirimluked)
:15:
ked=ustked
endit

Lex
[
i
3

P ]
SREiY
PR i
BANLTY
[y T T Ty
ustrestut=usiresin
PR [ Y 3
it alirssigs’

b
recanah=aitresiatpozs
- ——

select 2

L£iod B e b

TIRG eTESRNAG

b S A Lo

if weft) then

s

Sukedielitimtetr (aliressavile

B

diﬁd rtii

ondif

keg) e 0 flirindstr taltressayl et



sce altkod with liris

replace ustked

aota k1Al
if ustheds’
a=i
rlep
raplace ustked
endif
gota 1lkzal
splatt ¢

o

with Hria{aked)

with lirisfaked}

=
[~
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*%x%%%  Program:ANAMENU.PRG ~ #%#%%%
* Ana Program, Ana Menuyu gosier
SET TALK OFF
SET ECHO OFF
SET DATE BRLTISH
SET STATUS OFI
SET CONF ON
SET BELL OFF
7,5 SAY 7 ¢
SET COLO TO W+ ,BGH/R+,G+
TEXT

PROGRAMIN RAHAT RULLANILIK OLABiLMESi iCiN OLASYT OLDUGUNCA ACIKLAMA
YAPILMISTIR.ACIKLAMA OLMAYAN YERLERDE (ORNEGiIN YANLIS GiRDiGiNiZ BiR
PROGRAMDAN CIKMAK iCiN) return VEYA esc TUSUNU RULLANABiRSiNiZ.
RAYITLAR ARASI HAREKETLERDE <PgUp>,<Pghn> TUSLARINI KULLANARAK iSTE-
DiGiNiZ KAYITLARI GORUP,DUZELTME YAPABiLiRSiNiZ.

i¥i CALISMALAR DiLERiM.
ENDT
SEC:H it

{KENAN ENGURN)

@13,4 SAY "DEVAM ETMER iCiN return GiRiN.."

READ

DO WHILE .T.

CLEAR

@i,0 TO 4,79 DOUBLE

@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN"
@2,66 SAY "ANA HENU?

@3,1 SAY DTOC(DATE())
@3,66 SAY "ANAMENU.PRG®

SAY " ANA MENU®
0 TO W+,BGH/R+,G+

PR3 s

@16,22 SAY "|C} CIKIS®

DO PARMENU
CASE UPPER{SECIM)="0"
DO OPEMENU
CASE UPPER(SECIM)="M"
DO MALZMENU
CASE UPPER({SECTM)=T"
DO TEZGAH
CASE UPPER(SECIM)="(C¥
RETURN
OTHERWISE
LOOY
N ENDCASE
ENDDO

5
@10,22 SAY “[S8i....3iparis Bilgileri Yonetimi?
22 SAY "{P}....Parca Bilgileri Yopetimi®
@12,22 SAY “j0}....0Operasyon Bilgileri Yonetrimi®
@ 2 SAY "itj....Malzeume Bilgileri Yonetimi®
2 SAY "iTi....Tezgah Bilgileri Yonetimi®

GET SECIM PICT



g3}
=
-y

)

kxk Ak Program:

SIPMENU.PRG ~— *x##

* Siparis Yonetimi Alc Menusunu goster

DO WHILE .T.
CLEAR

@1,0 TO 4,79 DOUBLE

@2,1 SAY "APK KENAN
@2 .66 SAY "SiP.MENU"
@3,1 SAY DTOC(DATE())
@3,66 SAY "SIPHMENU.PRG"

SECINM="C"

SET COLOR TO W+,BG+
@,1 TO 18,78 D

NGUN™

SET COLO TO G+/GR+,BG+/R+,G+

©10,22 SAY "({E]
@11,22 SAY #{s]
@12,22 say *[p}

@8,27 SAY "SirA

RiS YONETiMi ALT MENUSU"

Yeni bir siparis ilavesi®
Bir siparisi siime¥
Siparis kayiti kontrolu/duzeltme?

@13,22 SAY "{Lj Siparis listelerini vazdirma®
@14,22 SAY "{Cji Cikis, ANAMENU'ye donus”

215,19 TO 17,44 DOUB

@16,20 SAY ¥ Seciminizi giriniz i
@16,41 GET SECIM FICT X" .
READ
DO CASE
CASE UPPER(SECIM)="E"
DO EKSIP
CASE UPPER{SECIM)="3"
DO SILSLY
CASE UPPER{SECIM)="D¥
DO KONSIP
CASE UPDPER(SECIM)="L"
DO LISSIP
CASE UPPER{SECIM)=7"C"
RETURN
ENDCASE
ENDDO

RETURN



¥%%%%  Program:UOPEMENU. PRG REkXE
#Display operasyon file sub-menu
DO WHILE .T.

CLEAK
©L,0 TO 4,79 DOUBLE
@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN"
@2,66 SAY "OPE.MENU®
@3,1 SAY DTOC(DATE())
@3,66 SAY "OPEMENU.PRG"
SECIM="C"
SET COLOR TO Ww+,BGH+/R+,G+
@6,1 TO 18,78 DOUBLE
BB 0 TO G+/GR+,BGH/R+,G+
@8,Z27 SAY "OPERASYON YONETiMi ALT MENUSU®
3 0L TO W+,BGH/R+,G+

-

@5,10 TO 18,70
@10,22 3AY “[E] Yeni bir kayit ekleme®
@11,22 SAY "S5} Bir kayit silme"®
@12,22 SAY *[D] Kayit kontrolujduzelitme®
@13,22 SAY *iL] Kayitlari siralatma®
©@14,22 SAY (Y] Liste Alma¥
@15,22 SAY “[Ci Cikis, ANAMENU'ye donus®
@17,24 TO 19,49 DOUB
@18,25 SAY ¥ Seciminizi giriniz W
@18,46 GET SECIM PICT "X
READ
DO CASE
CASE UPPER(SECIM)="E"
DO EKOPE
CASE UPPER(SEGIM)=%"3"
DO SILOPE
CASE UPPER(SECIN)="D"
DO DUZOPE
CASE UPPER(SECIM)="L"
DO SIRAOPE
CASE UPPER(SECIM)=%C*
RETURN
CASE UPPER(SECIM)=7Y"
DO OPELLIST
ENDCASE
ENDDO
RETURN



EK 21

~ Program:PARMENU. PRG
*Display parca file sub-menu
DO WHILE T

F K KKK

A g e obo 2o
RAANK

ENGUN"

SAY DTOC({DATE(})

83,66 SAY "PARMENU.PRGW

SECIM="CY

SET COLOR TO W+ ,BG+/R+,G+
€6,1 TO 18,78 DOUBLE

ET COLO TO W+/R+,BG+/R+,G+
@7,27 SAY "PARCA YONETiMi

SET COLO TO W+,BG+/R+,G+

w0

ALT MENUSU®

10,22 SAY ¥Y{[E] Yeni bir kayit ekiemesi®
@©@11,22 SAY “{Y] Bir kayit siime¥
€12,22 SAY "[K] Parca kayiti kontrolu/duzeltme®
@i3,22 SAY "{S5] Kayitlari siralatma®
@14,22 SAY ®{[C] Cikis, ANAMENU'ye donus®
@16,22 SAY "Seciminizi giriniz GET SECIM PICT "X¥
READ
DO CASE
CASE UPPER(SECIM)="E"
DO EXKPAR
CASE UPPER({SECIM)="Y"
DO SILPAR
CASE UPPER{SECIM)=%K
DO DUZPAR
CASE UPPER({SECIM)=%S
DO SIRAPAR
CASE UPPER({SECIM)="C
RETURN
ENDCASE
ENDDO



xx&%%  Program:TEZGA. PRG

*Display tezgah file sub-meriu

SET TALK OFF
SET ECHO OFF
STORE ™ " TO SECIH
DO WHILE .T.

CLEAR

?

7

7w S — -
E === TEZGAH KUTUGU ALTMENUSU ==="
? "W i
7

?

?

A Is Kodu Ist

?

a (Ej Yeni bir kayit ekleme®

2

7 [Y1 Bir kaydi silme¥

2

77 K] Bir kayitin kontrolu/duzelitimi®
?

7 [si Kayitlari siralatma¥®

3

7 iCi Cikis, anamenuye doner®
WALT ™ Seciminizi giriniz{is kodu tipi) " TO SECIM
DO CASE

CASE UPPER(SECIM)="E"
DO EKTEZ

CASE UPPER{SECIM)="Y"
DO SILTEZ

[
3;.
47}
e}
o
lav]
I
t
!
3 AY
[¥5]
=i
]
=
R
]
/—f

JASE UPPER(SECI

[

CASE UPPER(SECIM)=¥("
RETURN
ENDCASE

ENDDO
RETURN



