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FABRIKA SON DURUM iZLEME ORNEK UYARLAMA

Logo Netsis tizerindeki “Fabrika Son Durumu” ekraninin hangi mantikla ¢alistigini ve ekranin kullanim
detaylariniiceren “Fabrika Son Durum izleme Tanitim Dokiimani” sistemde halihazirda bulunmaktadir.
Bu dokiimanda ise tanitim dokiimaninda verilen detaylarin, 6rnek senaryolar lzerinden anlatilarak
pekistirilmesi amaglanmistir. Ornek uyarlama dokiimani incelenirken tanitim dokiimanindan da
yararlanilmasi énerilmektedir.

Logo Netsis Uzerindeki fabrika son durumu ekraninin veri kaynagi kullanimi bakimindan 3 farkl
senaryosu vardir;

Y/

% lleri Gretim planlama (gizelgeleme) modiiliiniin veri kaynag olarak kullanildig senaryo
%+ Kapasite planlama uygulamasinin veri kaynagi olarak kullanildigi senaryo

% Recete kaydi ekraninin veri kaynagi olarak kullanildigi senaryo

Bu Ornek uyarlama dokimaninda, kapasite planlama uygulamasinin ve regete kaydi ekraninin

kullanildigi senaryolar ele alinacaktir.
e Regete Kaydi Ekraninin Kullanildigi Senaryo

Cizelgeleme ve kapasite planlama uygulamasi kullanmayan bir kullanicinin fabrika son durumu
ekranini kullanabilmesi icin gerekli olan vardiya planlarina ve {riin birim sirelerine sirasiyla; MRP
moduli altindaki fabrika c¢alisma takvimi ve regete kayitlarindaki operasyon siirelerinden
ulasiimaktadir.

Bu baglamda fabrika ¢alisma planinin tanimlanabilmesi icin Uretim = MRP = Kayit = Takvim
Tanimlamalari = Fabrika Calisma Takvimi yolu izlenmelidir. Fabrika ¢alisma plani yerine ayni yol
izlenerek ulagilabilen “istasyon Calisma Takvimi” de kullanicinin ihtiyaci dogrultusunda
kullanilabilmektedir ancak bu uyarlamada fabrika ¢alisma takvimi lizerinden gidilecektir.

Ornek uyarlamamiz sirasinda kullanilmak iizere sdyle bir vardiya planiyla ¢alistigimiz varsayimiyla
baslayalim; her biri 8 saatlik 3 vardiyayla calisiyoruz ve ilk vardiya 00:00°da calismaya basliyor. Bu
durumda fabrika calisma takvimi tanimindan da 6nce, ilk olarak MRP parametreleri icindeki MRP |l
parametre ayarlarinin yapilmasi gerekmektedir. (Bkz. Ekran Goriintisi 1)

L MRP Parametreleri

Ileri Uretim Planlama Parametreleri

ileri Uretim Planlama

Kapasite Planlama Parametreleri
Flanlama Verisi
Dengeleme Politikas

ihtivaglar Baltinebilsin

Rezervasyonlar Kontrol Edilsin
Gantt Sonug Raporu - Makine Garindmi istasyon Bazinda e
1. Vardiya Baglangici 00:00:00 O 1. Vardiya Toplam Siresi 8 Saat
2. Vardiya Baslangici 08:00:00 . 2. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat
3. Vardiya Baslangici 16:00:00 3. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat
. . Sire Tipi
1. vardiyada Calisan Kisi Sayisi 2 .
. o ® Kayitlar Dakika Olarak Girilsin
2. Vardiyada Galisan Kigi Sayisi &
. . Kayitlar Saat Ol k Girilsi
3. Vardiyada Galisan Kigi Sayisi 2 HAAEr S R S

Ihtiyacglar sadece ardisik periyotlara bélinebilsin

Regeteden getirilzin v
Dengeleme yapilmasin e
Hayir e

Ekran Goriintiisii 1
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1. ekran gorintisiinde gorilebilecegi gibi, vardiyalarin baslangi¢ saatleri ve toplam sireleri MRP
parametreleri icinden girilmistir. Fabrika son durumu ekrani tarafindan bu bilgiler kullanilacaktir.
Ayrica vardiyada calisan kisi sayilari ve recete kaydi ekranindaki operasyon siirelerinin birimi de (dakika
ya da saat) ilgili ekran Gzerinden yapilmustir.

MRP parametre ayarlarinin yapilmasinin ardindan fabrika calisma takvimi tanimlamalari yapiimalidir.
3 vardiyayla c¢alismaya uygun olacak sekilde yapilan tanimlamalar 2. ekran go6rintisinde
gosterilmistir.

L Fabrika Calisma Takvimi

) <@ e pe 1 E ] 2l 2 &P fes MSSQL | ENTERPRISES / O

Takvim Kodu 10 [B8] FABRIKA SON DURUMU

Ay Haziran - ¥l 2019

Tarih 01.06.2019 ~ Cumartesi

Vardiya Sayisi 3

| |Tarih | Gin | vardiva Sayis: ~

Bl 17.06.20189 3
Ml 18.06.2015% 3
B 15.06.20189 Carsamba k3
B 20.06.20189 Persembe 3
B zi.06.2019 Cuma 2
Il 2z.06.2019 Cumartesi 3
B 2z.06.20189 Pazar 3
B 24.06.2019 Pazartesi 3 .
B 25.06.20189 sal 2
B 25.06.2015 Carsamba 3
B z7.06.2019 Persembe 3
Il 25.06.2019 Cuma 3
B 25.06.2019 Cumartesi 3
B z0.06.20189 Pazar 2
Pl o1.07.2018 Pazartesi 3 .

Ekran Goriintiisii 2

Vardiya diizeni ve fabrika calisma takvimi belirlendikten sonra operasyonlar ve Uriinlerin birim sireleri
ile ilgili tanimlarin yapilmasi gerekmektedir. Bu nokta asil amacimizin fabrika son durumu ekraninin
kullaniminin pekistirilmesi olmasi sebebiyle, son derece basit bir sistem kurgulayacagiz. Oncelikle bir
adet istasyon tanimi yaparak baslayalim. (Bkz. Ekran Goriintiisi 3)

L i; istasynnu Tamimlama

G = = Sl N = P 2 'g® (55 MSSQL | ENTERPRISES / 0 | GENEL
Istasyon Ismi  ISTASYON 10

Departman Kodu E.H

iscilik Maliveti 0,00  Hedef Kuyruk Stresi 0

Genel Uretim Maliyeti 0,00 Ortalama Kuyruk Siiresi o

Hazirhk Siresi 0 Maks. Kuyruk Siresi o]

Uretim Siiresi 0 Maks. Kuyruk Izni 0

Std. Eszamanh Operasyon Savyis/ 1.Vardiya 1 1. Vardiya Baglangici 00:00:00 =

Maks. Egzamanl Operasyon Sayis)/ 1.Vardiya 0 1. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat

Std. Eszamanh Operasyon Sayisy 2.Vardiya 1 2. Vardiya Baglangici 08:00:00 o

Maks. Eszamanl Operasyon Sayis)/ 2.Vardiya 0 2. Vardiya Toplam Siresi & Saat

Std. Eszamanh Operasyon Sayisy/ 3.Vardiya 1 3. Vardiya Baslangici 16:00:00 i

Maks. Eszamanli Operasyon Sayis)/ 3.Vardiya 0 3. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat

|| Istasyon Kodu | Istasyon Ismi | Departman Kodu | Iscilik Maliyeti | Genel Uretim Maliyeti [ Hazirlik Siresi_ [FS
E=15T10 ISTASYON 10 0,00 0,00 0
[ . ¥

Ekran Goriuntiisi 3

ileri Uretim planlama modili kullaniimadigindan, istasyon tanimi MRP modiiliiniin altindan
yapilmalidir. Uretim = MRP = Kayit = is istasyonu Tanimlama yolu izlenerek ilgili ekrandan “IST10”
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kodlu bir istasyon tanimi yapilmistir. is istasyonu tanimi yapilir
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ken kayith tim vardiyalar igin “Std.

Eszamanli Operasyon Sayisi/X. Vardiya” bilgilerinin doldurulmasinin zorunlu oldugu unutulmamalidir.

Bu kaydin ardindan bir de makine tanimi yapilmahdir. (Bkz. Ekran

L Makine Tanimlama

Gorilntisa 4)

Kb < o o &+ = g7 ¢ MSSQL | ENTERPRISES / 0 | GENEL

Rehber Paketi Serbest

Sirket Kodu ENTERPRISES [Fi] Demirbas Kodu MAK10 [53]
Demirbag Ismi  MAKINE 10 Grup Kodu [P
Uretim Siresi 0 Istasyon Kodu IST10 [

. Durum

Hazirlik Siresi 0 ® Aktif Basif

Birim Maliyet 0,00 Onem Derecesi 0 Makine Seri No

Masraf Kodu [P

werimlilik Katzay 1,00

Makine Sayisi 1

Aciklamalar
- Tstasyon Koo
EE IMAKIOD MAKINE 10 IST10 ISTASYON 10 -
<D b

Ekran Goriintiisu 4

Yine MRP modiiliiniin altindan yapilan makine tanimlamasi igin

Uretim = MRP = Kayit = Makine

Tanimlama yolu izlenmistir. Ekran Gzerinden “MAK10” kodlu bir makine tanimlanmistir. Bu islemin

ardindan bir de operasyon tanimlamasi yapilmasi gerekmektedir.
MRP modillniin altindan yapiimalidir. (Bkz. Ekran Goriintisi 5)

L Operasyon Tammmlama

Ko B o E

Operasyon Kodu OP10

—
{alc}
i}

o
fa]

&

MSSQL |

Y

OPERASYON 10

ISTASYON 10

1,00

Operasyon Ismi

Istasyon Kodu IST10

Sim.Tez. Miktarn

Gecis Milktan 0,00

Hazirhk Sdresi 0,00
Uretim Siiresi 0,00

Gecis Siresi 0,00

Operasyon tanimlari da ayni sekilde

ENTERPRISES / 0 | GENEL

| | Operasyon Kodu Operasyon Ismi Istasyon Kodu | Sim.Tez. I'"'I|I-:t:-|r| ~

EEoF10
<0

OPERASYON 10 I5T10

Ekran Goriintiisii 5

i

“0OP10” kodu operasyon tanimi da Uretim = MRP = Kayit = Operasyon Tanimlama yolu kullanilarak

tanimlanmistir. BoOylece icinde “Makine 10”u barindiran bir
gerceklesecek bir “Operasyon 10” tanimlamis olduk.

“Istasyon 10” ve bu makinede
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Son olarak da bu sistemde Uretilecek bir son Grline ihtiyacimiz var. Bu noktada sisteme “Yari Mamul
10” ve “Mamul 10” olmak lizere 2 adet stok karti kaydi yapilmistir. Bu 6rnekte YM10’un (yari mamul
10) Operasyon 10’a girdigi ve sonugta bir MAMUL10 Uretimi gerceklestigi varsayllmaktadir. Bu bilgiler
dahilinde fabrika son durumu ekraninin kullanimindan 6nceki son asama olarak bir recete

tanimlamasinin da yapilmasi gerekmektedir.

Bu senaryoda hemiileri Gretim planlama modiili hem de kapasite planlama uygulamasi kullaniimadigi
varsayildigindan, érnekteki MAMUL10’un Uretimi igin gereken birim siire regete kaydi ekranindan

alinacaktir. (Bkz. Ekran Gorintisi 6)

L Recete Kaydi

Kn ¢ ol B v ® B & &
Mamul Kodu Mamul Ismi
MAMUL1O MAMLUL 10
Regete Top. 1,00 Fire Orani (%) 0,00 Oto.Reg.

Regete Bilgileri-1

® Operasyon| Operasyon Kodu

0001
b 0002

YM10
QP10

YARI MAMUL 10
OPERASYON 10

&

Anlik Reg.Top. i

Olgii Br 1-

@

MSSQL | ENTERPRISES / 0 | GENEL

pooz P& Bilesen OP10 OPERASYON 10
Olgii Br. Milctar Sarf Edilen Mamul Kodu

1,00
Aciklama

AD

1,00
1,00

©

Ekran Goriintiisti 6

6. ekran gorlintlisiinde goruldigu gibi, bir MAMULL0 regetemiz var ve bu regete altinda 1 adet YM10
bileseni ve OP10 operasyonu var. Bu noktada operasyon igin yapilan Regete Bilgileri-2 tanimlari 6nem
tasimaktadir. Clinki fabrika son durumu ekrani, mamule ait operasyonel sire bilgisini buradan

almaktadir. (Bkz. Ekran Goriintisi 7)

L Recete Kayd:

Recete Bilgileri-2

Bilesen Bilgiler:

Hazirlik Siresi 0 Transfer Siresi 0 Isgilik Maliyeti

Uretim Saresi 2 Gegis Miktar Dider Maliyvetler

Alternatif Politikalar.
D.ATransfer Figi Hicbiri

Oncelik 0 Ambar C. Fisi Highiri
Planlama Crani 0,00 Uretim S.Kaydi  Hichiri
Belgede dncelik dedigebilsin B MRP Higbiri

Gegerlilik Bilgileri
rlilik Tarihi 00.00.0000

Revizyon No 00000000

Sonraki Bilesen

Anlik Reg.Top. 1

RN S = R = T 2 &7 [ wMssQL | ENTERPRISES / 0 | GENEL
Mamul Kodu Mamul ismi

MAMUL1D B8 mamuL 10

Regete Top. 1,00 Fire Orani (%) 0,00 Oto.Reg. Olgli Br 1-

Bilesen Kodu QP10 Acgiklama OPERASYON 10

Operasyon Kodu Fire Mik. <% Sabit Fire Mik.
Miktar Sabitle ® Stok Maliyet = 0,00 0,00
Uretimde Tolerans Kontroli Yapilsin Miktar Toleransi (- +%) 0,00
Regete Toplamina Eklensin v
Operasyon Bilgileri
ISTASYON 10 Sim.Tez. Miktar! 1,00 U.A.Dahil Edilsin v

Son.Revizyon No 00000000

0,00 Son Operasyan

0,00

Sonraki Durum
@ Kendisi iptal
Katalog  Kayit

S

Ekran Goriintiisii 7
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7. ekran goriintiisiinde gorildigi gibi OP10’un siiresi 2 dakikadir. Uretim siiresinin birim tanimi ise

MRP Parametreleri = MRP Il sekmesinin “Siire Tipi” alaninda “dakika” olarak belirlenmisti. (Bkz. Ekran
Gorintlsa 1)

TUm bu tanimlamalarin ardindan fabrika son durumu ekraninda veri goérebilmek igin 3 adet is emri
olusturalim. 100,150 ve 200 adetlik, 3 adet MAMUL10 is emri 8. ekran gorintisinde gosterilmistir.

o, = &7 (5 MSSQL| ENTERPRISES /O | GENEL
Is Emri No Tarih
000000000000001 24.06.2019
Stok Kodu
MAMULLOD E_’.{ MAMUL 10
Agiklama =
Olgii Br. AD ~ Proje Kodu Seri No
Miktar Ref.is Emri No. Seri No-2
Siparis No Sip.Kont. 0 Uretimine Basland: ~
Oncelik Kapali Rezervasyon Durumu  Yeni ~
Teslim Tarihi 25.06.2019 Recete Saklansin
Revizyan No. iligkili is Emri Kayitlan Guncellensin
Depo Kodu Rework Is Emri
Cikis Depo Kodu
[ is Emri No SEok Kodu Tesim Tarihi
000000000000001 24.06.2019 MAMULLO MAMUL 10 100,00 25.06.2019 .
000000000000002 24.06.2019 MAMULLO MAMUL 10 AD 150,00 25.06.2019
-UUUUUUUUUUUUUUS 24.,06.2019 MAMULLD MAMUL 10 AD 200,00 25.06.2019
“
&

Ekran Goriintiisi 8

L liretim Alas Kayd:

@] @ e el S 2 | i MSSQL | ENTERPRISES / 0 | GENEL

15 Emri No 000000000000001 53]

Stok Kodu MAMULLD Stok Adi MAMUL 10

Operasyon Kodu  OP10 B Akiviekodu  caLISMA &=
Baslangig Tarihi  24.06.2019 v 00:27:30 L Bitig Tarihi 24.06.2019  03::55:30
sure 208 Dakika v Devam Ediyor
Uratilen Miltar o5 AD © Fire Miktan 5 AD v
istasyon Kodu  1ST10 B

& 5] i
Proses Kontrol Girisi
T T T .
00000001 MAMUL1D GALISMA 24.06.2019 00:27:39 |24.06.2019 03:55:39 208 Dakika

L Uretim Alas Kayds

MAMUL10

K G o
Uretim Akis Kayd!

s Emri o 000000000000002
Stok Kodu MAMUL10
Operasyon Kodu OP10

Baslangig Tarihi  24.06.2019 -
Sire 0
Uretilen Miktar 0
Istasyon Kodu 15T10

2, & |(E MssqL | ENTERPRISES / 0 | GENEL
|
Stok Adi MAMUL 10
B Axtivite Kodu CALISMA
11:54:53 O 24.06.2019
Dakika  ~  Devam Ediyor
AD ~  Fire Miktan
et
5]

Proses Kantrol Girisi

~ 11:54:53

=]

Kullanilan Kaynaklar

I Stok Kodu e oo o sz o

00000001 MAMULLO CALISMA

24.06.2010 04:30:17 24.06.2010 09:53:17 323 Dakika 1sr1n

L Uretim Akis Kaydi

K G ool B % 2 & e MSsQL|ENTERPRISES / 0 | GENEL
Is Emri No 000000000000003 @B
MAMUL1O
Stok Kodu MAMUL10 Stok Adi MAMUL 10
Operasyon Kodu OP10 B8 Axtivite Kodu CALISMA
Baslangic Tarhi  24.06.2015 [V 10:08:35 O 24.06.2019 v 17:18:35 O
Siire 430 Dakika v pevam Ediyor
Uretilen Miktar 198 AD v Fire viktan 2 AD v
istasyon Kodu  15T10 &
= i & =y i

B4 00000001

MAMULLO is

MAMUL10

Emri Miktan

Proses Kontrol Girisi

I Stok Kods DTk R

0002

QP10

[civite Kodu__|Baslangig Tarihi _|sitis Tarii lsire  |StreTipi Urotilen Miktar |Fire Miktan |istasyon Kodu

CALISMA 24.06.2019 10:08:35 | 24.06.2019 17:18:35 430 Dakika 198 1ST10

Operasyon

retim Regetesi

Ekran Goriintiisii 9
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is emirlerinin de olusturulmasindan sonra, son asama olan lretim akis kaydi olusturma islemini de
tamamlayalim. (Bkz. Ekran Goérintisii 9)

Yaptigimiz Gretim akis kayitlarinin ilkinde Gretilen Griin adedi 95 olmus, bu drlnlerin 5'i fireye
déniismiis ve toplam liretim siiresi 208 dakika olmustur. ikinci tiretim akis kaydinda ise is emri adedi
150 olan MAMUL10’un {iretim adedi 144 olmus, 6 tane Urin fireye doniismus ve liretim toplamda 323
dakika strmustir. Son Uretim akis kaydinda ise 198 adet MAMUL10’un (retimi 430 dakika sirmistur
ve 2 Urin fire olmusgtur.

Uretim akis kayitlarini da tamamladiktan sonra fabrika son durumu ekranini agip, OEE (toplam
ekipman etkinligi) degerimizin ne oldugunu gorebiliriz. (Bkz. Ekran Goriintisi 10)

L Fabrika Son Durumu

Baslangig Zamani 24.06.2019 ~ 00:00:00 O Bitis Zamar  24.06.2019 ~ 18:00:00 [»
Grafiksel Gasterim
Q. Arama = Timiini Gdster ﬂ Makine Garinimi ﬂ = Kullanic Tanlmhﬂ % Anzah &3 Bos GD Cahsan B
1sT10 MAK10
%58 %0
%100 %80 %97 %100 %0 %0
o, g

Ekran Goriintiisii 10

Ornek uyarlamamiz icin girdigimiz az sayidaki veriye ve rapor tarih araligina istinaden hesaplanan OEE
degeri 10. ekran goriintistinde gorildigi gibi %58’dir. Kullanilabilirlik, performans ve kalite degerleri
de sirasiyla %100, %60 ve %97 olarak gerceklesmistir. ilgili degerler su sekilde hesaplanmistir;

OEE = AVA x PER x QUA > 0,58=1,0x0,6 x0,97
AVA = Planlanan Uretim Siiresi — (Toplam Durus Siiresi+Toplam Hazirlik Siiresi+Toplam Transfer Siiresi)

Planlanan Uretim Siiresi

_ ((8+8+8) x60)-0

1,0 (©48+5) <60 2> 8 saatlik 3 vardiyamiz var. Durus ve hazirlik gibi bekleme sireleri
olmadigindan kullanilabilirlik degeri %100.
PER = Y (Birim Uriin icin Uretim Siiresi x Birim Urinin Uretim Miktart)

Planlanan Uretim Siiresi — (Toplam Durus Siiresi+Toplam Hazirlik Siiresi+Toplam Transfer Siiresi)

(95 adet x 2dk)+ (144 adet x 2di)+(198 adet x 2dk) = Sistemimizde Uretim siireleri 2 dakika ve

0.6 = ((8+8+8) x60)-0

Uretim adetleri sirasiyla 95,144 ve 198 olan
3 farkh Gretim akis kaydimiz vardi.

Sayfa7 | 11
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_ Y(Uretim Miktari—Fire Miktart)

QUA Y (Uretim Miktart)

_ (95+144+198)—(5+6+2)
0,97 = (95+144+198) >

is emirlerine girilen (iretim ve fire adetlerini formiile yerlestirdik.
Bu verilere iliskin detaylari gorebilmek icin “Detay Bilgi” sekmesi ve mavi buton altindaki “Grafik Verisi”
secenegi kullanilabilir. Ayrica is emirlerine iliskin Gantt tablosuna da “Gantt Gosterimi” sekmesinden
ulasmak mumkdnddr.

e Kapasite Planlama Uygulamasinin Kullanildig1 Senaryo

Cizelgeleme moduliinii kullanmayip kapasite planlama uygulamasi kullanan bir kullanicinin fabrika son
durumu ekranini kullanabilmesi icin gerekli olan vardiya planlarina ve riin birim sirelerine sirasiyla;
MRP moddlu altindaki fabrika ¢alisma takvimi ve rota tanimlama ekranlarindan ulasiimaktadir. Fakat
burada bilinmesi gereken sudur ki; kapasite planlama uygulamasi kullanicilari igin fabrika son durumu
ekrani destegi 9.0.22 setiyle birlikte gelmistir. Bundan dnceki setlerde bu senaryoda anlatilan uyarlama
gerceklestirilemeyecektir.

Fabrika ¢alisma takvimi tarafi, kapasite planlama uygulamasinin kullaniimadigi senaryo ile ayni
oldugundan bu senaryoda yeniden gosterilmeyecektir. Ayni vardiya plani ve fabrika calisma takvimiyle
bu senaryoya ait 6rnek uyarlama da yapilacaktir.

ikinci asama olan birim zaman tanimlamalarina gegmeden 6nce ise kapasite planlariyla ilgili kontrol
edilmesi gereken bir parametre vardir. Kapasite planlama verilerinin fabrika son durumu ekraninda
kullanilabilmesi icin, MRP Parametreleri = MRP Il yolundaki “Kapasite Planlama Parametreleri”
alaninda “Planlama Verisi” parametresinin “Kapasite planlama verisi kullanilsin” olarak ayarlanmis
olmasi gerekmektedir. (Bkz. Ekran Goriintlst 11)

L MRP Parametreleri

Ileri Uretim Planlama Parametreleri

Ileri Uretim Planlama

Rezervasyonlar Kontro £in

1. Vardiya Baslangici 00:00:00 . 1. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat
2. Vardiya Baslangici 08:00:00 . 2. Vardiya Toplam Siresi 8 Saat
3. Vardiya Baslangici 16:00:00 . 3. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat

1. Vardiyada Calisan Kisi Sayisi

2. Vardiyada Calizan Kisi Sayisi

3. Vardiyada Calisan Kisi Sayisi
Kapasite Planlama Parametreleri

Planlama Werisi

Dengeleme Politikas

Ihtivaclar Baliinebilsin

Ihtiyaclar sadece ardisik periyotlara b

)

Sire Tipi
® Kayitlar Dakika Olarak Girilzin

]

Kayitlar Saat Olarak Girilzin

Kapasite planlama verisi kullanilzin w
Dengeleme yapllmasin w
Hayir e

©

Ekran Goriintiisii 11
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Bunun haricinde kapasite planlama uygulamasi kullanicilari igin fabrika son durumu ekrani
kullaniminda kontrol edilmesi gereken bir parametre daha vardir. Bu parametre liretim akis kaydi
ekraninda makine bilgisinin de sorulmasini saglamaktadir ki fabrika son durumu ekraninin tam olarak
calisabilmesi icin makine bilgisi gereklidir. ilgili parametre, iretim akis parametreleri altindaki “Makine
Bilgisi Okunsun” parametresidir. (Bkz. Ekran Goruntlsi 12) Bu parametrenin acgilmasiyla, Gretim akis
kaydi ekranina “Makine No” alani eklenecektir.

L Uretim Akis Parametreleri

iEk Aciklama Sorulsun| Siire Tipi
" | ® Kayitlar Dakika Olarak Girilsin
Kayitlar Saat Olarak Girilsin

Makine Bilgisi Okunsun
Personel Bilgisi Okunsun
Makine Bazinda Zaman Cakisma Kontrold Yapilsin
Uretim Akis Kaydinda Kalite Kontrol Girisi Yapilabilsin
Fabrika Son Durumu
OEE Hesahi Igin Tarih Limiti 7 Giin
Grafik Gincelleme Sikhg: 1 Dakika

©

Ekran Goriintiisii 12

Vardiya planlari ve kapasite planlama uygulamasiyla fabrika son durumu ekranini kullanmak igin
onemli olan parametrelerden bahsettikten sonra {riinlerin birim zamanlarinin belirlenmesiyle devam
edebiliriz. Elimizde ilk senaryoda tanimladigimiz MAMUL10, OP10, MAK10 ve IST10 vardi.
tanimlamalari yeni senaryoda da kullanmaya devam edecegiz.

Oncelikle Uretim = MRP = Kayit = Rota Tanimlama yolunu izleyerek rota tanimlama islemini
tamamlayalim. Bunun i¢in rota tanimlama ekraninin “Stok Se¢im” sekmesinden MAMUL10'u secelim
ve ardindan “Rota” sekmesine gegelim.

L Rota Tamimlama

Rota Kodu R_1 OP10

i = Cperasyon Detay

=B f_t,.R 1 (OP10) 0001
22 OP10 (OPERASYON 10) Operasyon Kodu OF10 [f8 oPERASYON 10

Makine / Istasyon Detay Secimi
® Makine istasyon

Makine Detayl
Makine Kodu  MAK10 MAKINE 10

Uretim Siresi 180,00 Saniye

Uretim Miktan 1,00 1. Olgi Br.

2 O
Operasyon Kodu|Operasyon Adi|Makine/Istasyon|Makine Kodu|Makine Adi|Istasyon Kodu (U Uratlm Siresi Tipi|Uretim Mik.

OP10 OPERASYON 11| Makine MAK10 MAKINE 10 IST10 180 Saniye

<

R_1 kodlu rota agildi [10:29:37]

Ekran Goriintiisii 13
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Rota sekmesi lizerinden MAMUL10 i¢in operasyon secimini OP10 ve makine se¢imini MAK10 olarak
yapalim. Uretim siiremiz ise bu senaryo icin 1 adet triinde 3 dakika olsun. (Bkz. Ekran Goriintiisii 13)

Son Urindmdize ait birim zaman tanimlamasini da yaptiktan sonra is emri girisleri ve bu is emirlerine
istinaden Uretim akis kaydi girisleri yapilmasi kalmaktadir. Bir dnceki senaryoda girdigimiz 3 adet is
emrini bu senaryo icin de kullanalim. Bir 6nceki senaryodan farkli olarak bu 3 is emri icin 3 adet yeni

Uretim akis kaydi olusturalim c¢lnkii bu senaryoda makine numarasi alanlarini da doldurmamiz
gerekmektedir. (Bkz. Ekran Gorlntlisi 14)

L Uiretim Alas Kaydi

K & ool B & 2 | {65 MSSQL | ENTERPRISES / O | GENEL

Is Emri No 000000000000001
Stok Kodu MAMUL10 Stok Adi MAMUL 10
Operasyon Kodu OP10 Aktivite Kodu CALISMA
Baslangig Tarihi  25.06.2019 - 11:12:07 ©  Bitis Tarihi 25.06.2019 v 11:12:07 O
Sire 0 Dakika |~  pevam Ediyor
Uretilen Miktar 0 AD ~  Fire Miktan 0 AD ~
istasyon Kodu  1ST10 Makine No
Ariza Kodu
m Proses Kuntrn\ Girisi Kullanlan Kaynak\ar
Stok Kodu Dpara..v:m Kodu Operasyon SiraNo | Aktivite Kodu aa,\anm Tarihi Bitis Tarihi _ Uretilen Miktar Fire Miktan ||
Dnunnnnl MAMUL1O 0002 CALISHA 2019 00:27:38  24.06.2018 03 Dalkika
3100000002 [RGIVED) 2.06.2019 00:27:35 [24.06.2010 03:55:3 __I

L Uretim Akas Kayd:

< Ko & o @ % 2 ¢ (5 MSSQL| ENTERPRISES / 0 | GENEL
MAMUL1O Uretim Akis Kaydi
fs Emri No 000000000000002
Stok Kodu MAMUL10 Stok Adi MAMUL 10
Operasyon Kodu OP10 Aktivite Kodu CALISMA
Baslangig Tarihi  25.06.2018  ~ 11:15:27 Bitis Tarihi 25.06.2019 v 11:15:27 O
Sire 0 Dakika v  peyam Ediyer
Uretilen Miktar 0 AD M Fire Miktari 0 AD M
Istasyon Kodu  15T10 Makine No
Ariza Kodu
m Proses Komtrol cirigi| || |ilanian Kaynakiae
T e eew mow oo oo e e o e eme
00000001 . MAMULLO OPi0 0002 CALISHA 24.08,2019 04:30:17  24.08,2018 08:53:17 323 Dakuka
£4/33565567 24.06.2019 04:03:17 24.06.2019 09:26:17 _l
L Uretim Akis Kaydi
< Ko G o o 3@ G 2 ¢P (5 MsSSQL| ENTERPRISES / 0 | GENEL
is Emri No 000000000000003
Stok Kodu MAMUL10 Stoke Adi MAMUL 10
Operasyon Kodu OP10
Baslangig Tarihi  25.06.2019 ~ 11:16:58 o Bitis Tarihi 25.06.2019 ~ 11:16:58 o
Sire 0 Dakika v  pevam Ediyor
Uretilen Mikear o AD ~  Fire Miktan 0 AD -
istasyon Kodu  IST10 Makine No
Ariza Kodu
m Proses Kuntm\ Girisi Kullarlan Kaynak\ar
T T L T S S Y |
00000001 MAMULLO 0002 CALISMA 24.05.2013 10:08:35 | 24.06.2013 17:18:35 430 Dakika o8
00000002 MAMUL1O op10 MAK1D 0001 GALISMA 24.06.2019 10:08:35 | 24.06.2019 17:18:35 430 Dakika 198 2
< >

MAMULLD 15 Emri Miktan : 200,00 Opr. Top. Uak Miktan : 396,00  Operasyon Listesi : Rota Kayd

Ekran Goriintiisii 14

Bltln bu islemler sonrasinda fabrika son durumu ekranini da ayni tarih araligiicin ¢alistiralim. Kapasite
planlama uygulamasi kullanilan senaryomuz igin ilk senaryodakiyle ayni is emirlerini ve Gretim akis
kayitlarini kullandik, yalnizca farkli gérebilmek agisindan Griiniimiiziin birim zamanini 2 dakika yerine
3 dakika olarak girdik. Bu kosullar altinda ayni tarih araliginda c¢ahstirdigimiz fabrika son durumu
ekraninin, OEE verisinin ilk senaryodakinden farkli olmasini beklemeliyiz. (Bkz. Ekran Gorilintiist 15)
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L Fabrika Son Durumu

Baslangic Zamani 24.06.2019 ~ 00:00:00 C Bitis Zamani  24.06.2019 ~ 18:00:00 C
Grafiksel Gasterim
Q. Arama = Tiimiini Goster ﬂ Makine Goriinimi ﬂ = Kullanic Tammllﬂ {3 Anzalh {3} Bos '@a Caligan B
1ST10 MAK10
%88 %88
%100 %91 %97 %100 %91 %97
@ &,

Ekran Goriintiisii 15

Fabrika son durumu ekraninda goéruldiiglu Gzere, farkh birim zamanlar i¢in hesaplanan OEE ve PER
degerleri bekledigimiz gibi farkli hesaplandi. Son olarak ayni veriye ait Gantt semasi ise 16. ekran
gorintlsiinde paylasiimistir.

L Fabrika Son Durumu _ O
Baslangig Zamani 24.06.2019 ~ 00:00:00 Bitis Zamami  24.06.2019 ~ 18:00:00 [»
is Emri \ Siparis Arama
E@Sanive G)Dakikaf (“)5aat iGN EiHafta [Fay

24.06.2019, Pazartesi 3

istasyon/Makine -  Durumu - /|17 18 19 20 21 22 23 00 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

=l ; [t 15T10 [ISTASYON 10]

@, MAK1D [MAKINE 10]

@, 1ST10 [ISTASYON 10]

B Buradan Arama Yapabilirsiniz...

e 05, 00 |- e
Gantt gériindimi ba: | | 14:17:07 . 23.06.201% 17:00 100% (=

Ekran Goruntusu 16

Tum bu islemler sonunda kapasite planlama uygulamasi kullanilmayan ve kullanilan 2 farkh senaryo
icin fabrika son durumu ekraninin hangi adimlar izlenerek kullanilabilecegi gosterilmis oldu. Bu 6rnek
uyarlama dokiimaninda deginilmeyen detaylara ulasmak icin ise, fabrika son durumu izleme tanitim
dokimanindan ya da fabrika son durumu izleme Webinar’indan faydalanilmasi gerekmektedir.
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