MIKRO ERP EĞİTİMİ 
DEĞERLENDİRME RAPORU
-  HAFTA 8  -
İÇİNDEKİLER

1. Eğitim Katılım Durumları Tablosu
2. Eğitim İzleme Raporları Gönderim Tablosu

3. Eğitim İzleme Raporları İçerikleri
4. Ek Bilgilendirmeler
1. Eğitim Katılım Durumları Tablosu
	Üretim Planlama

	1
	Arş.Gör. İhsan Hakan SELVİ
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Arş.Gör.Kadriye ERGÜN
	×
	×
	×
	
	
	
	×
	Eğitimden ayrıldı.

	3
	Arş.Gör.Dr. Ayten Yılmaz YALÇINER
	×
	×
	×
	
	×
	
	×
	Eğitimden ayrıldı.

	4
	Sena Şen
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	5
	Çağatay TEKE
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	6
	Nurgün ÖZGÜNDÜZ
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	7
	Elçin ÖZEN
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	Satış – Satın alma

	1
	Arş.Gör.Tuğba TUNACAN
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Arş.Gör.Esra HOCALAR
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Seda BAŞARIR
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	4
	Didem GÜLERYÜZ
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	5
	Elif ALTUNDAL
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	Lojistik

	1
	Arş.Gör.Halil İbrahim CEBECİ
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Arş.Gör.Fatih TAŞKIN
	
	×
	×
	
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Ceren ÖZBEY
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	4
	Caner OKUTAN
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	5
	Derya ÇUBUK
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	Finans Muhasebe

	1
	Arş.Gör. M. Cemil KARACADAĞ
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Arş.Gör.Ayşegül AYDIN
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Tuğrul BAYRAKTAR
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	4
	Nursel GÜRKAN
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	5
	Merve KAYACI
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	Dinleyiciler

	1
	Baran KAYNAK
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Seren ALİCİK
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Merve ÇAKIROĞLU
	×
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	4
	Deniz DEMİRCİOĞLU
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	5
	Bahar COŞKUN
	
	
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	6
	Burçin AKBAY
	
	
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	
	


× = eğitime geldi; ×=eğitimin bir kısmına geldi; d = eğitime hiç gelmedi

2. Eğitim İzleme Raporları Gönderim Tablosu

	Üretim Planlama

	1
	Sena Şen
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Çağatay TEKE
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Nurgün ÖZGÜNDÜZ
	×
	
	×
	×
	×
	×
	
	×
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	Elçin ÖZEN
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	Satış – Satın alma

	1
	Seda BAŞARIR
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Didem GÜLERYÜZ
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Elif ALTUNDAL
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	Lojistik

	1
	Ceren ÖZBEY
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Caner OKUTAN
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Derya ÇUBUK
	×
	×
	×
	×
	
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	Finans Muhasebe

	1
	Tuğrul BAYRAKTAR
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Nursel GÜRKAN
	
	×
	
	×
	×
	×
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Merve KAYACI
	×
	×
	×
	×
	×
	
	×
	×
	×
	
	
	
	
	
	
	


3. Eğitim İzleme Raporları İçerikleri
Üretim Planlama
Sena ŞEN
1. Ürünlerin veri tabanı üzerine tanıtımı yapıldı.

2. Ürün reçeteleri sisteme tanıtıldı.

3. Vardiyalar sisteme tanıtıldı.

4. Makine bilgileri veri tabanına kaydedildi.

5. İş merkezleri veri tabanına kaydedildi.

Ürünümüzü sisteme tanıtma için üretim yönetimi, ürün tanıtım içerisindeki ürün tanıtım kartını açıyoruz. Burada karşımıza ürün kodu, ürün ismi, ürün tipi, fire miktarları, parti miktarı, safha ID, üretim ortak çarpanı, üretim şekli gibi doldurulacak alanlar çıkmaktadır. Ürün kodu ve ürün ismi belirlendiği gibi girilir. Ürün tipinde stoklanan yarı ürün veya ürün, stoklanmayan ara ürün, sabit maliyetli yan ürün, ana ürüne bağlı değişken maliyetli yan ürün seçeneklerinden bize uygun olanını seçeriz. Örneğin; ürün adımızı ekmek olarak seçtik, bu bizim stoklanan ürünümüzdür dolayısıyla ilgili seçeneği seçeriz. Üretim ortak çarpanında 1 sn’de 10 ürün üretiyorsak buraya 10 yazarız. İleri üretim zamanlarında bu veriyi kullanır. Üretim şekli olarak sipariş bazında üretim veya stoğa üretim seçebiliriz. Biz ekmek üretiminde stoğa üretimi seçeriz.

Ürün reçetesini veri tabanına ekleyebilmek için üretim yönetimi, ürün tanıtım içinden ürün reçetesi seçilir. Buraya ürün kodu, adı, birim tarih açıklama ve gerekli bilgiler girilir. Örneğin; 11.001 kodlu ürünümüz hamur olarak girdik. (Ara ürün, stoklanmayan) Birimi kilogram olarak girdik. Hamuru üretmek için un, tuz ve maya gereklidir. Bunlar da al kısımlarında belirtilmiştir. Aşağıdaki şekli inceleyelim.
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Burada hamur üretilirken kullanılan un, maya ve tuz hammaddeleri kodlarıyla, miktarlarıyla, fire yüzdeleriyle, hangi depodan alınacak bilgisiyle, sarf türü bilgileriyle detaylı olarak işlenmiştir.

Üretim planlama birimi tarafından vardiyalar kararlaştırılır. Bunun için üretim yönetimi, iş yeri tanımı altındaki vardiya tanıtım kartı seçilir. Buraya vardiya kodu, ismi, vardiya adedi bilgileri girilir. Yan taraftaki kısma geçilir ve burada da vardiya saatleri tanımlanır.
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Daha sonra bu vardiyayı takvimde tanımlamamız gerekir. Takvim tanıtım kartından bir takvim tanımlanır. Daha sonra takvimli vardiya takip formuna geçilir. Buraya çalışılacak takvim kodu seçilir ve F2 tuşuna basılır. Karşımıza gelen takvimde çalışılacak ve çalışılmayacak günlerin ayarlaması yapılır. Örneğin; bizim fırınımız 7/24 çalışacaktır. Aşağıda bu adımları görelim.
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Ardından F2 tuşuna basılır.
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Makine tanımlamak için üretim yönetimi, makine parkı, kartlar içinden makine tanıtım kartı seçilir. Burada makine kodu, makine adı, bağlantılı sabit kıymet kodu, fiyatı, son bakım tarihi gibi bilgiler girilir.Aşağıda tünel fırına ait bir makine tanıtım kartı örneği görülmektedir [image: image6.png]Makine kodu
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Fabrikamızda 3 farklı iş merkezi belirledik. Bunlardan birisi Hamur Hane. Hamur hane, karıştırıcı, kes/tart, yuvarlama ve şekil verme, dizme, kaldırma/devirme ünitelerini içerir. Diğer 2 iş merkezimiz de fırın ve sevktir. Bu iş merkezlerini veri tabanına tanımlamak için üretim yönetimi, iş yeri tanıtım içinden iş merkezinin tanıtım kartı açılır. Burada iş merkezi kodu, açıklama, makine kodu, takvim kodu sorumluluk merkezi kodu, kapasite, hız bilgileri girilir. 
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Çağatay TEKE
ERP projemizde bu hafta üretime başladık.Üretimle ilgili ÜRÜN TANITIM KARTLARI nı oluşturduk.Daha sonra ürün reçetelerini oluşturduk.Ürün reçetelerini de oluşturduktan sonra ürün rota tanımlamalarına geçmek istedik.(Buradaki rota kelimesiyle safha kelimesi aynı anlama gelmektedir.Her bitmiş ürün ve yarı mamül  birer safha yı temsil eder.hammaddelerin ise safhası olmaz.)Ancak bunun için iş merkezlerini tanımlamamız lazım.Bunu da iş merkezi tanıtım kartıyla oluştururuz.İş merkezlerini oluştururken de vardiya sürelerine ihtiyacımız olacaktır.Vardiya sürelerini de Vardiya Tanıtım Kartından oluştururuz.Bu kez de vardiyaları oluşturabilmek için takvim tanımlamamız gerekecek ve bu takvimleri de takvim tanıtım kartından oluştururuz.Daha sonra iş merkezlerini oluşturabilmek için makine tanıtım kartından makineları tanımlarız.Tüm bu hazırlıkları yaptıktan sonra işmerkezi tanıtım kartı açabilecek hale geliriz.Biz de bu hazırlıklarımızı yaptıktan sonra iş merkezi tanıtım kartlarımızı oluşturduk.

Nurgün ÖZGÜNDÜZ
Elçin ÖZEN

Bu hafta üretim bölümünü incelemeye başladık. Ürün tanıtım kartlarını, makine tanıtım kartlarını açtık ve ürün reçeteleri üzerinde çalıştık. Ürün reçetelerinde bir ürünü oluşturan yarı mamul veya hammaddenin ürün kodu, ürün adı, birimi gibi bilgilerini giriyoruz. Ayrıca başlama ve bitiş tarihi gibi bilgilerde giriyoruz. Başlama ve bitiş tarihinde bu hammaddenin (veya yarı mamulün)hangi tarihler arasında kullanılacağını belirtmek için giriyoruz. Ürün tanıtım kartı ise stoklanan yan mamul, stoklanmayan ara mamulün bilgilerinin tutulduğu yerdir. Bu kartta parti ve safha bilgileri verilir. Parti bilgisinde; bu ürünle ilgili kaç parti çıkaracağımızla ilgili,  safhada ise ürününün kaçıncı safhada olduğunun bilileri girilir. Yalnız safhada bitmiş ürün birinci safha kabul edilir ve diğer bölümlerde bitme önceliklerine göre sıralanırlar. Ama hammadde safhası yoktur. Ortak çarpan bölümüne ise örneğin  10 saniyede 2 parça üretiliyorsa, ortak çarpanına 2 yazarsam eğer; daha sonra sadece 10 değerini yazmamız yeterli olacaktır.Üretim şekillerini inceleyecek olursak eğer ; eğer seri üretim yapıyorsak talebin az olduğu zamanlarda da üretim yapıyoruz demektir bu yüzden stoka üretim yaparız. Ama eğer sipariş bazlı üretim yaparsak siparişi alırız ve ona göre üretim sayımızı ayarlarız.Burada üretim şekli ne olursa olsun her bir ürün için farklı form dosyaları tanımlıyoruz. Örneğin biz ekmek üretimi yapıyoruz bir bakkal bizden ekmek almak istiyor ama ekmeğin üzerinde kendi etiketinin olmasını istiyor. İşte o ekmeğin üzerine yapıştırılan etiket sayesinde o ekmek farklı bir ürün haline geliyor.Bu yüzden ona da ayrı bir form dosyası tanımlanmalıdır. Son olarak iş merkezi tanıtım kartı ve makine iş tanım kartlarını açtık.İş merkezi tanıtım kartında fırın, karıştırıcı … gibi demirbaşların bilgilerini girdik. Buradaki önemli nokta ise; örnek olarak verecek olursak üç tane matkap var ve üçü de  aynı işi yapıyorsa üçünü de aynı iş emriyle çalıştırıp tek bir iş merkezi olarak kullanabileceğimizdir. 

Satış – Satın alma

Seda BAŞARIR
ÜRÜN TANITIM KARTI

Bu girişi gerçekleştirmek için: Mikroda Üretim Yönetimi – Ürün Tanıtım – Ürün Tanıtım Kartı kısmı seçilir. Burada yapılması gereken işlemler: Ürün kodu kısmına, açılacak hammadde veya yarı mamulün kodu, isim kısmına ismi, ürün tipi kısmında farklı olan seçenek stoklanmayan yarı üründür. Bu kısım geçiş amaçlı olan ürünler için geçerlidir. Bunları saymaya gerek yoktur. Stoklanan yarı ürün hamur gibi henüz nihai ürün haline gelmemiş olan yarı mamullerdir. Maksimum fire ile minimum fire ne kadar fire aralığında çalışıldığını görmek için kullanılır. Parti miktarı; kaç parti çıkacağıdır. (Genelde 1’dir)

Bu kısımda önemli olan Safha ID bölümüdür. Bu kısma bakıldığında mamulün veya yarı mamulün üretimde hangi safhada bulunduğu anlaşılır. İş emirleri safhaya göre açılır. Bu bağlamda bu kısım önemlidir.

Mamul – 1. safha, yarı mamul – 2. safha, hammadde – 3. safhadır. Yarı mamul firma için nihai ürün olarak kullanılabilir. Bu durumda 1. safha olarak düşünülür. Fakat hammadde (ilk madde ve malzeme) hiçbir zaman 1. safhada yer alamaz. Çünkü bir ürünün 1. safhada olabilmesi için mutlaka bir operasyondan geçmiş olması gerekmektedir. Bizim sanal şirketimiz için 1. safha (A) – ekmek, 2. safha (B) – hamur, 3. safha (C) – un olarak düşünülebilir.

Üretim Ortak Çarpanı: Saniyede üretilen parça sayısıdır.

Üretim Şekli: Seri üretim varsa stoğa üretim yapılıyor demektir. Sipariş bazında üretim varsa önce talep alınır, daha sonra üretim yapılır. Örneğin günlük 10000 adet müşteri etiketine üretim yapılıyorsa sipariş bazlı üretim olur. Bunun içinde farklı bir kartın açılması gerekir.

Ön görülen depo: Her ürünün gideceği depodur.

Direkt işçilik, genel üretim maliyet çarpanları olarak ayrılmış 2 sayfanın özelliği: standart maliyeti dikkate aldığın zamandır. Standart maliyette sabit bir üretim süresi vardır. İşleme belirlenmiş süre ne kadarsa o göz önüne alınır. Gerçekte daha az veya daha çok sürmüş olsa bile standart süre göz önüne alınır. Operasyon için süre önemliyse fiili maliyet göz önüne alınır. Biz sanal şirketimizde fiili maliyeti göz önüne alıyoruz. Bu nedenle bu kısımlara değerler girmiyoruz. Eğer girmiş olsaydık ilk sayfadaki sabit maliyet veya ana ürün maliyet çarpanı kısmında sayfalara girmiş olduğumuz değerlerin toplamını görürüz.

Fason maliyeti: Ürünü fasona veriyorsak eğer bunun maliyetidir.

ÜRÜN REÇETESİ:

Bu bölüm: Ürün tanıtım kısmındadır. Ürün kodu ve ürün adı kısımları yarı mamul veya mamulden hangisi ise doldurulur. Açıklama kısmına bunun açıklaması yapılır. Birim kısmına göz önüne alınan miktar girilir. Miktar kısmı da kaç adet için reçete oluşturuyorsak (miktarları ona göre gireceğimiz için) o sayıyı yazarız. Alt kısma seçilen yarı mamul için hammaddeler seçilir. Mamul için ise tanımlanmış ise mamulü oluşturan yarı mamulü seçmek yeterlidir. Burada fire yüzdeleri önemlidir. Doğru olarak girilmelidir. Başlama – bitiş tarihi; bu tarihler arasında bu hammaddeyi (yarı mamulü) kullanacağım demektir, boş bırakılması sınırsız kullanım anlamındadır. 

Sarf Türü: İş emri bazında sarf; iş emri bazında üretim yapılıyorsa seçilir, bu kısım seçilirse, iş emri olmadan mal çıkışı yapılamaz. Toplu sarf; mevcut miktarı tamamen üretime vermek anlamındadır. Malzeme planına ekleme şartı her zaman olarak seçilmelidir.

İŞ MERKEZİ TANITIM KARTI: 

Ürün rota tanımlamalarının yapılabilmesi için öncelikle iş merkezlerinin mikroya tanıtılması gerekmektedir. Bunu yapabilmek için: Üretim Yönetimi – İş Yeri Tanıtım – İş Merkezi Tanıtım Kartı kısmı seçilir.

Bu bağlamda önemli olan iş merkezinin ne olduğudur. İş merkezini işletme yapısına ve makinelerin işlem yapılarına göre farklı değerlendirmek mümkündür. Her iş merkezine farklı iş emirleri verilmektedir. Bu bakımdan farklı işlemleri yapan makineleri bir iş merkezi olarak düşünürsek, tek iş emri ile çalışıldığında çok büyük karmaşa ortaya çıkacaktır. Fakat tamamen aynı işlemleri yapan 2 makineyi de farklı iş merkezleri olarak tanımlamamak önemlidir. Fakat özel bir çalışma varsa, maliyetler ayrı ayrı görülmek isteniyorsa her makineye farklı bir iş merkezi atamak mümkün olabilir. Bizim sanal şirketimizde karıştırma, kaldırma – devirme – İş Merkezi 1, yuvarlama, şekil verme, dizme – İş Merkezi 2, mayalanma – İş Merkezi 3, fırın – İş Merkezi 4, sevk – İş Merkezi 5 olarak alınacaktır.

VARDİYA TANITIM KARTI:

Bu bölüm iş yeri tanıtım kısmında yer almaktadır. Bu bölümün önemi: çalışma günleri, vardiya saatleri, tatil günleri sisteme doğru olarak tanıtılmazsa, iş emri verilirken tatil olan bir güne iş emri çıkarsa işler aksaklığa uğrayacaktır. 

Öncelikle tanıtımını yaptığımız vardiyaya her zaman olduğu gibi bir kod ve isim veriyoruz. Kaç vardiya çalışılacaksa vardiya adedi kısmına bu sayıyı yazıyoruz. Vardiya rengi bölümü iş merkezleri arasında farklı vardiyalar uygulandığında önemli olmaktadır. Çünkü kimi iş merkezi tek vardiya çalışırken, kimi iş merkezi 2 vardiya, kimi vardiya hiç durmaksızın çalışabilir. Bunların görülmesi açısından bu bölüm önemlidir. 

TAKVİM TANITIM KARTI: 

Çalışma günleri ve tatillerin sisteme tanıtıldığı kısımdır.

Takvimli Vardiya Takip Formu: Takvim seç + F2 seçildiğinde sisteme daha önce tanıtılmış olan vardiyanın takvimi oluşturulur. 2 vardiya çalışması varsa takvimlerin farklı olarak tanımlanması gerekmektedir.

MAKİNA TANITIM KARTI:

Üretim Yönetimi – İş Yeri Tanıtım – Makine Parkı – Kartlar – Makine Tanıtım Kartı kısımları seçilerek, firmada mevcut makinelerin sisteme girişi gerçekleştirilir. Daha sonra bu makinelere göre iş merkezleri tanımlanacaktır.

İŞ MERKEZİ TANITIM KARTI: 

Üretim Yönetimi – İş Yeri Tanıtım – İş Merkezi Tanıtım Kartı bölümünden mevcut makinelere iş merkezleri atanır.

Diğer bölümlerde olduğu gibi bu bölümde de İş Merkezi Kodu ve açıklaması girilir. Hangi makineye atanacaksa onun kodu seçilir. Birden fazla makine varsa, üretim kapasitesi en çok olan yani üretim için en kritik olan makine temel alınır. Çalışan sayısı bölümüne iş merkezi olarak atanan makinelerde toplam kaç çalışan varsa o rakam girilir. Birden fazla iş emri ile üretim yapmak demek; birden fazla makinemiz varsa, farklı parçalara tamamen aynı işlemler uygulanacaksa, yani hangi makinede işlem gördüğü çok önemli değilse, bu iş merkezi içinde bu makineler 2 iş emri ile çalışabilir. Böyle bir durum söz konusu olabiliyorsa bu bölüme tik atılır.

Daha sonra bu bilgilere göre ürün rota tanımlamaları yapılacaktır.

Didem GÜLERYÜZ

Eğitimin ilk saatinde Sql programını kurmayı öğrendik.Daha sonra üretim bölümüne geçtik.Ürün reçetelerini inceledik.Ürün reçetesinde  yarı mamul veya hammaddenin ürün kodu, ürünün adı ve birimini , başlama ve bitiş tarihini giriyoruz.tarihi hammadde yada yarımamulun hangı tarıhler arasında kullanılabileceğini görebilmek için giriyoruz.bunun yanında Ürün tanıtım kartlarını, makine tanıtım kartlarını da açtık Ürün tanıtım kartı stokladığımız yan mamülümüzün yada stoklamadığımız ara mamulumuzun bilgilerinin tutulduğu yerdirParti ve safha bilgileride verilmektedirbu üründen kaç parti çıkaracağız yada bu ürün kaçıncı safhada sorularının yanıtını bu kartta bulabiliriz.. Ortak çarpan bölümüne örneğin  10 saniyede 2 parça üretiliyorsa, ortak çarpanına 2 yazdığım takdirde; daha sonra sadece 10 değerini yazdığımda 2 parçanın üretildiği anlaşılacaktır..

Üretim şekilleride; eğer seri ve sipariş bazlı üretim olabilmektedir.her bir ürün için farklı form dosyaları tanımlanır.. Örneğin biz ekmek üretimi yapıyoruz bir bakkal bizden ekmek almak istiyor ama ekmeğin üzerinde kendi etiketinin olmasını istiyor. Sadece bu değişiklik bile ; o ekmeği farklı bir ürün haline getirmiştir. ayrı bir form dosyası bu nedenle tanımlanmalıdır. Son olarak iş merkezi tanıtım kartı ve makine iş tanım kartlarını açtık.İş merkezi tanıtım kartında fırın, karıştırıcı … gibi demirbaşların bilgilerini girdik. Örneğin; üç tane matkap var , üçü de  aynı işi yapıyor üçünü de aynı iş emriyle çalıştırıp tek bir iş merkezi olarak kullanabilirim. 


Elif ALTUNDAL
Ürün Tanıtım Kartı

Üretim yönetimi >> Ürün tanıtımı >> Ürün Tanıtım Kartı

-Ürün tipi: stoklanan yan ürün (hamur gibi)

                  Stoklanmayan yan ürün (bekletmeden hemen üretime geçeriz)

-Parti miktarı: kaç parti çıkaracağımızı gireriz

-Safha ID: Ürünün hangi safhada olduğunu belirmemiz için önemli.

EKMEK                     HAMUR                   UN

(1.SAFHA)          (2.SAFHA)             (3.SAFHA)

Her dal bir safha olarak geçer . Tanımlama yaparken baş safha çok önemli. Çünkü iş emri hepsine farklı uygulanır. 1. safhada nihai ürün belirtilir. Bazı durumlarda yarı mamülü , nihai ürün olarak kullanabiliriz. Buna 1. safha denebilir.

İlk madde ve malzemenin safhası olmaz. Her ürün bir safhaya sahiptir.

· Üretim ortak çarpanı: 10 dersek saniyede 10 tane üretiyorum demek.

· Üretim şekli: seri üretim yaparsak, stoka üretim yapıyoruz demektir. Fırında seri üretim yapılır.  Müşteri çıkan ekmeğe kendi etiketinin basılmasını isterse bu sipariş bazında üretim olur. Etiket basımı olduğu için bunu  yeni bir  ürün olarak tanıtmamız gerekir.

Her ürün için farklı formlar oluşturuyoruz.

Fason depodaki bir şeyi almamamız gerekir. Bunları sanal depoya yollarız. Sevk anlaşmasında yanlışlık olmasın diye depolar birbirine karışmasın diye ayrı tutarız. Ambar fişiyle kalite depoya sevk edebiliriz.

Direk İşçilik Maliyet Çarpanları 

Fiili maliyette süre önemlidir. Standart maliyette standart süre hesaba katılır. (bunu maliyetlendirmeyle pek uğraşmak istemeyen şirketler uygular)

Direk işçilik ve genel üretim maliyetleri , toplam direk işçilik ve toplam genel üretim maliyetlerinde karşımıza çıkar.(ürün tanıtım kartında)

Ürünü fasona veriyorsak bunu da toplam sabit maliyet ( fasonda üretim ) girebiliriz.

Ürün reçetesi

-Stok reçetesi:

Ürün adı: hamur                                    Birim: kilogram

Miktarı: 1                                              Açıklama: hamur yarı mamül

Hamurdaki un için: 01.001

Miktar : 0.65         tüketim/üretim :  Tüketim         Fire yüzdesi: (varsa gir)

İş emri bazında sarf : iş emri bazında üretim yapıyoruz demektir. İş emri olmadan mal çıkışı yapmıyoruz.

Toplu sarf: 50 çuval alıyoruz ve gerisine karışmıyoruz.

Hamurdaki maya için: 02.001 

Miktar : 0.02

Hamurdaki tuz için : 02.002

Ürün rota tanımlamaları

Bu bilgileri girebilmek için operasyonların makinelerin tanımlanması gerekir.

İş merkezi: Bir ve ya birden fazla makine ve 1 kişiden oluşturulan gruptur.

Aynı işi yapan 2 karıştırıcı yada 3 matkap tek bir iş merkezi olarak kabul edilebilir. Her iş merkezine bir iş emri veririz. Eğer matkabın biri, diğerinden farklı çapta bir delik delecekse farklı iş emirleri vermek gerekir. Özel bir çalışma varsa maliyetleri ayrı olarak görmek istiyorsa her makineye iş merkezi atarsın.

1. iş merkezi                                                 2. iş merkezi                3. iş merkezi                            

-karıştırıcı                                                    -şekil verme                   -dizme                                                               -mayalama

-kaldırma/devirme                                       

4. iş merkezi                                                 5. iş merkezi 

-fırın                                                              -sevk

Vardiya Tanıtım Kartı

08:00 / 16:00               16:00 / 24:00                 24:00 / 08:00

İş emirlerinin düzenlenebilmesi için tatil günlerinin tanımlanması gerekir.


Vardiya kodu: V01
Vardiya ismi: Vardiya1 

Vardiya adedi: 1          

(iş merkezlerine göre vardiyalar farklı olabilir. Örneğin fırın hatları 24 saat çalışır. Tatilde bile çalışır. Ama ambarlar yalnız gündüz çalışırlar. Bu nedenle işletmenin farklı iş merkezleri farklı vardiya sayıları olabilir. Renk kodu bu anlamda önem kazanır)

Takvim Tanıtım Kartı

Tatillerin belirtildiği yerdir. Bir kere giriş yapmak yeterli olacaktır.

Takvimli Vardiya Kartı

Birden fazla vardiya varsa buna ayrı ayrı takvimli  vardiya kartı oluşturulur. 

Üretim Yönetimi >> İşyeri Tanıtımı >> Makine Parkı >> Kartlar >> Makine Tanıtım Kartı

Makinelerin bakım takibi üretimin kontrolündedir. Program bunu takibini yapmaz ve bu konuda bizi uyarmaz. Uyarması için ek yazılımlar gerekir. 

Makine tanıtım kartlarını oluşturduktan sonra iş merkezi tanıtım kartını oluşturabiliriz.

İş merkezi kodu: 01

Açıklama: fırın 

Makine kodu: 01 (tünel fırın)

Çalışan sayısı: 2

Takvim kodu: T01

Sorumluluk merkezi kodu: 5000 (üretim) 

Birden fazla iş emri ile çalışabilir

(Farklı iş emirleriyle , farklı iş parçalarında aynı işlem yapılacaksa bu seçenek tıklanarak onaylanır)
Lojistik

Ceren ÖZBEY

Mrp ürün reçete

Mrp2 operasyon

Erp para

Ürün tanıtım kartlarını giriyoruz. 

Stoklanan ara ürün hamur.

Ürün ağacını oluşturuyoruz. A, b, c safhalarından oluşuyor üretimimiz. Ekmek, hamur, un.1.safha ekmek, 2. safha hamur…gibi. Bitmiş ürün 1. safha oluyor. Hammaddelerin safhası yoktur. Onlar ürün değildir. Mutlaka bir operasyona girmiş olması gerekir safhası olması için.

Üretim ortak çarpanı: çok küsuratlı değerler için kullanıyoruz. ör. 10 yazarsak bir sn girildiğinde 1 sn de 10 ekmek üretiliyor demektir.

Alıcı kendi ekmeği üzerine kendi markasını isterse seri üretim değil sipariş bazında üretim oluyor.

Tanıtımı yapılan ürünün sürekli depolandığı depo hangisiyse onu belirtiyoruz. Fason depodan satış yapılamaz sanal depodur bunu fasona göndermiş olduğumuz ürünlerin miktarını takip edebilmek ve satış sevk deposundaki bilgilerle karışmaması için tutuyoruz. Satış yapılabilmesi için diğer depolardan birine sevk edilmelidir.

Özel ürün tipini tekstilde kullanıyoruz.

Ürünü fasona veriyorsak ürün maliyetini genel üretim maliyet çarpanları bölümünden giriyoruz.

 Stok reçetesi olarak ekmek için hamur, hamur için un, tuz, maya girişi yapılıyor. Reçetede çok büyük bir yer tutmadığından suyu yazmıyoruz.

Ürün reçete tanımlanmasından sonra ürün iş merkezi tanıtım kartını giriyoruz.


[image: image8]
Her makineye ayrı iş emri vermemiz gerekiyorsa her bir makine iş merkezidir(özel bir çalışma varsa maliyetlerini ayrı görmek istiyorsak) fakat hepsi için bir iş emri çıkarılıyorsa bütün makinelerin toplamı bir iş merkezidir. Bizim firmamız için her bir tezgâha ayrı iş emri vermemiz gerekiyor üretim miktarımız yüksek olduğundan. Karıştırma+kaldırma/devirme+kes/tart 1 numaralı iş merkezi, yuvarlama, şekil verme, dizme iş merkezi 2.mayalanma iş merkezi 3, fırın iş merkezi4, sevk iş merkezi 5 gibi bütün tezgâhları ayrı iş merkezi olarak görüyoruz.

İş merkezlerinde birimlerde değişiyor hamuru kes tarttan önce kilogram olarak değerlendirirken kestikten sonra adet e dönüyor.

Vardiya tanımları:

Bazı hatların sürekli çalışması gerekir 3 vardiya çalışılır. Ambar gibi bölümler için ise tek vardiya yeterli olabilir. Bazı bölümler de 2 vardiya çalışır. Fırınlar gece üretim yaptığından vardiya saatlerini gece 00 dan sabah 8 e kadar yaptık gece 4 -4:30  yemek arası.

Çalıştırılacak takvimi seçip f2 tuşuna bastığımızda takvimler karşımıza geliyor ve vardiyamızı seçiyoruz. Seçilen güne kopyala veya seçilen aya kopyala gibi seçenekler mevcut. Tatil günlerini buradan belirtebiliyoruz.

Vardiya ve takvimi tanıttıktan sonra bunları bağladık. Mevsimlik işçi  alma durumlarında sadece o mevsim için değişiklik yapılabilir.

Makine tanıtım kartı girişi:

Buradaki bilgiler statiktir herhangi bir uyarı vermiyor. Üretimin kontrol etmesi gerekiyor. Makinelerin bakım süreleri gibi. Fırınımız için tünel fırın bilgilerini giriyoruz. 

Üretimde en kritik olan makineyi iş merkezi olarak kabul edebiliriz. Makinelerde çalışan kişi sayısı da önemlidir.

Üretim makineleri iş merkezlerini tanımlayacak.

Caner OKUTAN
Öncelikle  derse üretim yönetimi ürün tanıtımından ürün tanıtım kartı oluşturarak başladık. Ürün tanıtım kartında başlıca 3 bölüm vardır. Bunlar ürün tanıtım kartı, direkt işçilik maliyet çarpanları ve genel üretim maliyet çarpanlarıdır. Ürün tanıtım kartında başlıca bulunan bazı bilgiler; ürün kodu, ürün ismi, ürün tipi, max fire, min fire, parti miktarı, safhaID, üretim ortak çarpanı, üretim şekli, form dosya adı, excel dosya adı, öngörülen depo, özel ürün tipi ve maliyet ile ilgili bilgilerdir. Burada safhaID ürünün hangi safhada olduğunu belirtmek için kullanılır. Mesela ekmek için A safhası veya 1. safha dersek, hamur için B safhası veya 2. safha diyebiliriz. Yani mamulse A safhası, yarımamulse B safhası denilebilir. Mikro programına göre safhalama bu şekilde sondan başa doğrudur. İlk madde ve malzemelerimizi safha şeklinde yorumlayamayız. Dolayısıyla ürün tanıtım kartında ilk madde ve malzemeler olamaz. 

Üretim şeklide stoğa üretim veya sipariş bazında olmak üzere 2 şekildedir. Ekmeğin üzerinde sadece bir etiketin olması bile bunun özel bir sipariş olduğunu gösterir ve bu yeni bir ürün kategorisidir.

Yine burada belirtilen özel ürün tipleri bizim fırın sektörü için kullanılmayacaktır. Özel ürün tipleri daha ziyade tekstil alanında kullanılmaktadır.

Form dosya adları kısmında biz mikro programında daha önceden oluşturulmuş form dosyalarını kullanmaktayız. Biz her ürün için farklı form dosayası oluşturabiliriz.

Depo kısmında biz kuşkusuz başka depo tanımladığımız için burada merkez depoyu seçeceğiz. Bununla beraber sanal depoların da olması ve kullanılması bizim yararımıza olur. Sanal depo ile gönderilen ürünleri sayabilirim. 

Başlıca en temel 2 tip maliyetlendirme çeşidi vardır. Bunlar 

1- Standart veya temel maliyetlendirme,

2- Fiili maliyetlendirme.

Firmalar genel olarak fiili maliyetlendirmeyi seçerler. Bizde fiili maliyetlendirmeyi seçeceğiz. Bu maliyetlendirme mesala 10 dakikalık bir mesai saatinde 3 dk. çalışılmışsa buna göre maliyetlendirme yapar. Biraz zordur fakat tam olarak maliyetlerin hesaplanmasında avantajı vardır. Bunun dışında bazı tembel firmalarda standart maliyetlendirmeyi seçmektedir. Burada standart maliyetlendirmeyi seçen firmalar direkt işçilik ve genel üretim maliyetlerini girmek zorundadırlar biz ise fırınımız için fiili maliyetlendirme yaptığımız için dim ve güm değerlerini girmeyip boş bırakacağız. Bunlar firmaların iç dinamikleridir ve firmadan firmaya değişim göstermektedir.

Bunlardan sonra gene üretim yönetimi ürün tanıtımından ürün reçetesi oluşturmaya çalıştık. Ürün reçetesine başlangıç tarihi verilebilir. Ürün reçetesinde ürün tanıtım kartında oluşturulan yarı mamuller veya mamullerin üretimi için nelerin gerektiği yazılır. Biz burada bir yarı mamul (hamur) ve bir mamul (ekmek) oluşumunun ürün reçetesini oluşturduk. Buna göre 1 kg hamurun %65´i un, %2`si maya, %13 tuz ve geri kalanıda sudan oluşuyor. Ürün reçetesi oluştururken suyun maliyeti çok az olacağından burda suyu tanımlamayacağız. 400 gramlık ekmek mamulunu elde etmek içinde 510 gram hamur kullanılmalıdır.

Ürün tanıtım kartı ve ürün reçetelerini böylece tanımlamış olduk. Şimdi bu ürünün hangi rotadan geçeceğini yani operasyonları tanımlamamız gerekiyor. Bunun için öncelikle iş merkezi kavramının anlaşılması gerekmektedir. İş merkezi tanıtım kartı üretim yönetimi-işyeri tanıtımından oluşturulur. İşmerkezleri istenilen şekilde tanımlanabilir bu firmalara göre değişiklik gösterir. Ama genelde aralarda zaman farkı olan durumlarda veya ürünün boyutunun değiştiği v.b. durumlarda işyeri merkezleri oluşturulmalıdır.

İş merkezleri tanımlandıktan sonra vardiya tanıtım kartından vardiya saatlerini ayarladık. Bu genellikle yıllık olarak yapılan bir çalışmadır. Sonrada takvim tanıtım kartından yıllık tatil günleri çıkartılarak senelik çalışma zamanları sistemde belirlendi.

En son olarak da makine parkından makine tanıtım kartı oluşturduk. Burada kullanılan makinaların tanıtılması üretim bölümü tarafından yapılır.
Derya ÇUBUK

 
Bu haftadaki eğitimimizde ürün tanıtım kartlarını açtık.ürün tanıtım kartında ürün tanıtım kartı,direkt işçilik maliyeti , genel üretim maliyetleri bölümleri bulunmaktadır.Safha ID burada ürünün hangi safhada olduğunu belirtmek için kullanılır.Safha olması için bir üretim olması lazım dolayısıyla hammaddenin safhası olmaz.Burada üretim ortak çarpanını 10 yazdığımda bir saniyede 10 tane üretiyorum demek olacak.Üretim şeklinde ise seri üretim ve sipariş bazında üretim söz konusudur. Sipariş bazında üretimde kendi etiketini sadece sadece ekmeğin üzerine koyuyosun.Tek farkı bu stoğa üretimden etiket koyduğumuzda yeni bir ürün tanımlamamız gerekiyor.Her ürün için yarımamul anlamında söylediğimizde ayrı bir form adı verebiliriz.Depo bölümünde ise ürün buraya uğrar ve buradan malın çıkışı yani satışı yapılamaz. , malın kalite kontrolü yapılmadan  satışı yapılamaz. Sanal depoları depoların karışmaması için faydası oluyor.

Direkt işçilik maliyet çarpanlarında fiili maliyetlendirme yapılan üretim süresine göre bilgiler veriliyor.Direkt işçilik maliyet standart bir süresi giriyor.Direkt işçilik maliyet standart bir süresi giriyor.5 dakikada  bitirilmesi gereken iş 6 dakikada bitse bile 5 dakikayı girmiş oluyor.

Ürün tanıtım kartlarından üretim reçetelerini girdik.Stok reçetelerinde ekmekle hamurun reçetelerini giriyoruz.Reçetede tipi, kodu, miktarı, birimi, üretim, tüketim, fire yüzdesi, depo, bağlı safha numarası, başlama tarihi bitiş tarihi , sarf türü , malzeme planına ekleme şartı gibikısımlar bulunmaktadır.Örneğin hamur reçetesinde stok olarak un, maya ve tuz giriyoruz.

Bu ürünleri yaptırmak için makinelarda üretim merkezlerimizi girmeliyiz.   Aynı işi yaptırmak için iş emri verildiğinde 3 tane makineada olsa onlar toplu olarak iş merkezidir.

Vardiya kavramını inceledik.İş merkezlerimize göre vardiyalarımız faklı olabilir. Bu yüzden iş merkezlerinde  vardiyalardan kaynaklanan maliyatlerde büyük farklar olabilir.Bazı hatların tek vardiya bazı hatların sürekli olabilir. Ambar örneğin sadece gündüz çıkış yaptırıyor.. Vardiya tanıtım kartı üretim yönetiminden iş yeri tanıtımı ordan vardiya tanıtım kartına ulaşabiliriz, vardiya saatlarini buradan gireriz.İş yeri tanıtımında vardiya takip formunda bayramları, tatilleri belirtmemiz gerekiyor.Mevsimlik işçi alındığında sadece o mevsimi değerlendirmemiz grekiyor onun için ayrı bir takvim oluşturuyoruz.

Makine tanıtım kartlarını gördük.üretim yönetiminden iş yeri tanıtımı makine parkı oradan makine tanıtım kartına ulaşırız.İş merkezi tanıtım kartında birden fazla iş emri ile çalışabilir. Burada farklı ürünlerin aynı torna işlemi yapılacaksa bu iki ürüne burada yapılabilir.İş merkezi tanıtım kartında makineleri tanıtıyoruz
Finans Muhasebe

Tuğrul BAYRAKTAR
Bu oturum daha çok projeye katılan öğrencilerin mikro programının demosunu kendi hallerine kullanabilmeleri için kurulması gereken SQL programının nasıl yüklendiğinin anlatılmasıyla geçti.

Arta kalan zamandan ise başlayacağımız üretim için gereken bilgiler girildi. Bu bilgiler kısaca şöyle olmaktadır:

Birincisi ürün ağacının tanımı yapılması gerekmektedir. Burada üretilecek olan ekmeğin hangi hammaddelerden meydana geldiği belirtilmektedir. Burada önemli olan hammaddelerin hangi safhada kullanılacağıdır. Mesela hamurun hammaddesi un, tuz, maya, su iken mamul olan ekmeğin hammaddesi hamurdur.

İkinci olarak üretim takviminin belirlenmesi gerekmektedir. Burada üretimin yılın hangi günlerinde hangi saat aralarında yapıldığı belirlenmektedir.

Nursel GÜRKAN
ÜRÜN YÖNETİMİ

A)Ürün Tanıtım Kartı

a)Ürün Tanıtım Kartı: Mikroda açılan stok kartını da bizim üreteceğimiz ürüne çevireceksek yapılmalıdır.

· Stoklanmayan ara ürün

· Max fire

· Min fire

· Parti miktarı: Kaç parti çıkacağı tanımlanır. Genelde 1 parti ile gidilir.

· Safha ID: Ürünüm hangi safhada olduğunu bilmemiz için tanımlamak gerekir.

1. A safhası: ekmek

2. B safhası: hamur

3. C safhası: un

  Yukarıdakilerin her birinin işlemleri farklı olmalıdır. 1.Safhadan bitmiş ürün anlaşılmalıdır. Her bir ürünün 1 safhası vardır. Hammaddelerin safhası olmaz.

· Üretim ortak çarpanı: 1 sn. de 10 tane parça üretilirse operasyon sürelerinde 1 sn. yazınca durum daha netleşmiş olacaktır.

· Üretim şekli: 

     Seri üretim-stoğa dayalı üretim

     Talebe göre üretim-sipariş bazında üretim

· Form-Excel dosya adı: Bu dosya tanımlarıyla otomatik iş emirlerinin çıkması sağlanır. Her ürün için farklı form dosya adı tanımlanır.

· Öngörülen depo: Hangi depo da bırakıldığını gösterir.

Sanal depo avantajı:

· Fason deposunu saymamız gerekebilir,

· Sevk deposunda yanlışlık olmaması için ve depoların karışmaması için kullanılır.

· Özel ürün tipi: Tekstilde kullanılır.

b)Direkt İşçilik Malzeme Çarpanları: Fiili malzeme kriteri önemlidir. Direkt işçilik maliyetine ve genel üretim maliyet çarpanına yazılanlar, üretim tanıtım kartında maliyetler toplamı olarak görülmektedir.

B)Ürün Reçetesi

Ürün kodu: 11.001

Ürün adı: hamur

Birim: kg

Açıklama: Hamur yarı mamul

C)Ürün Rota Tanmları

İş merkezi 1:Fırın

İş merkezi 2:Karıştırıcı, kes/tart, yuvarlama, şekil verme, dizme

İş merkezi 3:Mayalama

İş merkezi 4:Sevk

İŞYERİ TANITIMI

1)İş Merkezi Tanıtım Kartı

2)Vardiya Tanıtım Kartı

· Vardiya adedi: Biz tek vardiya ile çalışacağız:

· Vardiya rengi: Tek veya daha fazla vardiya olanlar burayı kullanmaktadır. Vardiya programını üretim belirler.

· Vardiya saatleri

3) Takım Tanıtım Kartı

4)Takımlı Vardiya Takip Formu: Vardiya oluşturulan takvime atanmalıdır(F2 ile). Birden fazla vardiya varsa yine bu çalışma takvimi ile bağlamamız gerekmektedir.

MAKİNE PARKI

A) Kartlar

1)Makine Tanıtım Kartı: Uyarıcı bir şey getirmez bu nedenle bu bilgiler üretim tarafından kontrol edilmelidir.

· Bağlantı sabit kıymet kodu

Merve KAYACI
Ürün Tanıtım Kartı: Üretilecek olan yarı ürün ara ürün veya ürünlerin tanıtımı buraya yapılır. Bu alana ürün kodu, ürün ismi, Ürün tipi; Stoklanan yarı ürün veya stoklanamayan ara ürün, maksimum fire,para miktarı,safha,üretim ortak çarpanı ve üretim şekli bilgileri girilir.

Safha: Ürünlerin üretim aşamaları birkaç safhadan oluşabilir. Ürünlerin iş emir kartlarını daha kolay takip edebilmek için safha numaraları önemlidir. Hammadde ve ilk maddenin safhası olmaz. 

Üretim Ortak Çarpanı: ürün reçetesi oluşturulduğunda üretilen ürün miktarına, üretim ortak çarpanında yazılı olan değer otomatik olarak gelir. 

Üretim Şekli: Burada Sipariş Bazında Üretim ya da Seri bazda Üretim seçeneklerinden uygun olanı seçilir.

Öngörülen depo: Tanıtımı yapılan ürünün hangi depoda saklanacağının bilgisi girilir. 

Direkt İşçilik Maliyet Çarpanları: Tanımlanan ürünün işçilik maliyeleri bilgileri buradan tanımlanır. 

Genel Üretim Maliyet Çarpanları: Tanımlanan ürünün genel gider maliyet bilgileri buradan tanımlanır. Fiili maliyette maliyetleri süreye göre değerlendirildiği için bu bilgiler girilmez ancak standart maliyette süre önemli olmadığından işlem ne kadar sürerse sürsün maliyet bilgileri buradan alınır.

Direkt İşçilik Maliyet ve Genel Üretim Maliyet bilgileri Ürün Tanıtım Kartı bölümünde Toplam Direkt İşçilik ve Toplam Genel Üretim maliyeti kutularına otomatik olarak getirilir. 

REÇETELER

Stoklar__Kartlar__Reçeteler__Stok Reçetesi’nde açılan pencereden Stok Reçetesi bilgileri girilir. 

Ekmek için öncelikle un, maya, tuz reçete bilgileri girildi. Yarı mamul için reçete kartı açıldığında önceden girilen hammadde bilgileri karşımıza çıkar. Hammadde reçete kartını tanımlarken önceki aşamada oluşturduğumuz yarı mamul bilgileri karşımıza çıkar.

  İŞ MERKEZİ

Her bir makine için ayrı bir iş söz konusu olduğunda o makine bir iş merkezini oluşturur. İş Merkezlerinin tanıtımı;

Üretim Yönetimi__İşyeri Tanımı__İş Merkezi tanıtım Kartı’ndan yapılır. 

Ekmek üretiminde hamurun karıştırma, yuvarlama, kesme, tartma işlemlerinin her biri birer iş merkezidir.

Makine Tanıtım Kartı: İş Merkezi Tanıtım Kartları oluşturulmadan önce Makine Tanıtım Kartları oluşturulur. Makineler amortisman olduğundan Sabit Kıymetlerle bağlantı kurulur.

4. Ek Bilgilendirmeler

Makine bilgileri ve ürün tanıtım kartları üretim grupları tarafından girilecek…
İş merkezi 1


Hamur hane


-karıştırma


-kes/tart


-kaldırma/devirme








İş merkezi 2


-yuvarlama


-şekil verme


-dizme





İş merkezi 3


-Mayalanma











İş merkezi4


-Fırın








İş merkezi 5


-Sevk











