Fabrika Son Durum Izleme Ornek Uyarlama

Fabrika Son Durum izleme Ornek Uyarlama ile ilgili ayrintilh bilgiye bu dokiimandan ulasabilirsiniz.

Logo Netsis Gzerindeki "Fabrika Son Durumu" ekraninin hangi mantikla calistigini ve ekranin kullanim detaylarini i
ceren "Fabrika Son Durum Izleme Tanitim Dokiimani" sistemde halihazirda bulunmaktadir. Bu dokiimanda ise
tanitim dokiimaninda verilen detaylarin, érnek senaryolar lizerinden anlatilarak pekistirilmesi amaclanmistir. Orn
ek uyarlama dokimani incelenirken tanitim dokimanindan da yararlanilmasi 6nerilmektedir. Logo Netsis Uzerind
eki fabrika son durumu ekraninin veri kaynagdi kullanimi bakimindan 3 farkli senaryosu vardir:

® Jleri Gretim planlama (cizelgeleme) moddiliniin veri kaynadi olarak kullanildigi senaryo.
® Kapasite planlama uygulamasinin veri kaynadi olarak kullanildigi senaryo.
® Recete kaydi ekraninin veri kaynagi olarak kullanildigi senaryo.

Bu 6rnek uyarlama dokimaninda, kapasite planlama uygulamasinin ve recete kaydi ekraninin kullanildigi senaryo
lar ele alinacaktir.

Regete Kaydi Ekraninin Kullanildigi Senaryo

Cizelgeleme ve kapasite planlama uygulamasi kullanmayan bir kullanicinin fabrika son durumu ekranini
kullanabilmesi icin gerekli olan vardiya planlarina ve trln birim sirelerine sirasiyla; MRP moddiliu altindaki
fabrika calisma takvimi ve recete kayitlarindaki operasyon strelerinden ulasiimaktadir. Bu baglamda fabrika
calisma planinin tanimlanabilmesi icin Uretim-MRP-Kayit-Takvim Tanimlamalari-Fabrika Calisma Takvimi yolu
izlenmelidir. Fabrika calisma plani yerine ayni yol izlenerek ulasilabilen "Istasyon Galisma Takvimi" de
kullanicinin ihtiyaci dogrultusunda kullanilabilmektedir ancak bu uyarlamada fabrika galisma takvimi tzerinden
gidilecektir.

L MRP Parametreleri

Ileri Uretim Planlama Parametreleri
ileri Uretim Planlama

Rezervasyon

ar Kontrol Edilsin

Gantt Sonug Raporu - Makine Garinimi Istasyon Bazinda w

1. Vardiya Baslangici 00:00:00 1. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat
2. Vardiya Baslangicl 08:00:00 . 2. Vardiva Toplam Siiresi 4 Saat
3. Vardiya Baslangial 16:00:00 . 3. Vardiya Toplam Siiresi 8 Saat

Sire Tipi
@ Kayitlar Dakika Olarak Girilsin

1. Vardivada Calisan Kisi Sayisi
2. Vardiyada Calisan Kisi Sayisi
. . Kayitlar Saat Ol k Girilsi

3. Vardiyada Calizsan Kisi Sayisi Ll S ST S S

Kapasite Planlama Parametreleri

Planlama Verisi
Dengeleme Politikas:

ihtivaclar Balinebilsin

Regeteden getirilsin -
Dengeleme yapilmasin v

Havyir w

Ihtiyaclar sadece ardisik periyotlara bélinebilsin
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Ornek uyarlamamiz sirasinda kullaniimak lizere séyle bir vardiya planiyla galistigimiz 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 igindeki MRP II parametre ayarlarinin yapilmasi
gerekmektedir. (Bkz. Ekran Gorintisu 1)

1. ekran gorintisinde gorilebilecedi gibi, vardiyalarin baslangic saatleri ve toplam stireleri MRP parametreleri
icinden girilmistir. Fabrika son durumu ekrani tarafindan bu bilgiler kullanilacaktir. Ayrica vardiyada calisan kisi
sayilari ve regete kaydi ekranindaki operasyon surelerinin birimi de (dakika ya da saat) ilgili ekran Gizerinden
yapilmistir. MRP parametre ayarlarinin yapilmasinin ardindan fabrika galisma takvimi tanimlamalari yapiimahdir.
3 vardiyayla galismaya uygun olacak sekilde yapilan tanimlamalar 2. ekran gorintistinde gosterilmistir.



L Fabrika Calisma Takwvimi
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Vardiya diizeni ve fabrika galisma takvimi belirlendikten sonra operasyonlar ve Urlnlerin 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 Goérintisid 3)
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ileri Giretim planlama modiili kullaniimadigindan, istasyon tanimi MRP modiiliiniin altindan yapilmalidir. Uretim-
MRP-Kayit Is istasyonu Tanimlama yolu izlenerek ilgili ekrandan "IST10" kodlu bir istasyon tanimi yapilmistir. Is
istasyonu tanimi yapilirken kayith tim vardiyalar igin "Standart Eszamanl Operasyon Sayisi/X. Vardiya"
bilgilerinin doldurulmasinin zorunlu oldugu unutulmamalidir. Bu kaydin ardindan bir de makine tanimi
yapilmalidir. (Bkz. Ekran Gorintlsu 4)



L Makine Tamimlama

o & oo B % ® O ¢ (& Ms5QL | ENTERPRISES / 0 | GENEL

Rehber Paketi Serbest

Sirket Kodu ENTERPRISES Eg Demirbas Kodu MAK10 i’a
Demirbag ismi  MAKINE 10 Grup Kodu g
Uretim Siiresi 0 Istasyon Kodu 1ST10 [

. Durum

Haairlik Siiresi 0 & Altif Pasif

Birim Maliyet 0,00 Onem Derecesi 0 Makine Seri No

Masraf Kodu

werimlilik Katsay 1,00

Makine Sayisi 1

Aciklamalar
| Sirket Kodu | Demibss Kodu | Demirbes Ismi | Istssyon Kodu | Istasyon lsmi B

MAKINE 10 IST10 [STASYON 10 ?

— IEkran Gorintusu 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. Operasyon tanimlari da ayni sekilde MRP modulinin altindan yapilmalidir.
(Bkz. Ekran Goruntisu 5)

L Operasyon Tanimlama
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"OP10" kodu operasyon tanimi da Uretim-MRP-Kayit-Operasyon Tanimlama yolu kullanilarak tanimlanmistir.
Béylece iginde "Makine 10"u barindiran bir "Istasyon 10" ve bu makinede gerceklesecek bir "Operasyon 10"
tanimlamis olduk.

Son olarak da bu sistemde uretilecek bir son Uriine ihtiyacimiz var. Bu noktada sisteme "Yari Mamul 10" ve
"Mamul 10" olmak UGzere 2 adet stok karti kaydi yapilmistir. Bu 6rnekte YM10'un (yari mamul 10) Operasyon
10'a girdigi ve sonucta bir MAMUL10 Uretimi gerceklestigi varsayllmaktadir. Bu bilgiler dahilinde fabrika son
durumu ekraninin kullanimindan 6énceki son agsama olarak bir regete tanimlamasinin da yapilmasi gerekmektedir.
Bu senaryoda hem ileri Gretim planlama modiili hem de kapasite planlama uygulamasi kullaniimadigi
varsaylildigindan, 6rnekteki MAMUL10'un Uretimi igin gereken birim slire recete kaydi ekranindan alinacaktir.
(Bkz. Ekran Goérlintlsi 6)
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L Recete Kaydi
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6. ekran gorunttstnde goruldigl gibi, bir MAMUL10 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. Clinku
fabrika son durumu ekrani, mamule ait operasyonel sire bilgisini buradan almaktadir. (Bkz. Ekran Gérintlsi 7)
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7. ekran gérintisinde gérildigi gibi OP10'un siiresi 2 dakikadir. Uretim siiresinin birim tanimi ise MRP
Parametreleri-MRP II sekmesinin "Sire Tipi" alaninda "dakika" olarak belirlenmisti. (Bkz. Ekran Goruntlsi 1)
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TUim bu tanimlamalarin ardindan fabrika son durumu ekraninda veri gérebilmek igin 3 adet is emri olusturalim.
100,150 ve 200 adetlik, 3 adet MAMUL10 is emri 8. ekran gorintusinde gdsterilmistir.

Is emirlerinin de olusturulmasindan sonra, son asama olan lretim akis kaydi olusturma islemini de
tamamlayalim. (Bkz. Ekran Gorlintlist 9) Yaptigimiz Uretim akis kayitlarinin ilkinde Uretilen tGriin adedi 95
olmus, bu Griinlerin 5'i fireye déniismis ve toplam Uretim siiresi 208 dakika olmustur. ikinci tretim akis
kaydinda ise is emri adedi 150 olan MAMUL10'un Uretim adedi 144 olmus, 6 tane urun fireye dénismius ve
Uretim toplamda 323 dakika strmustir. Son Uretim akis kaydinda ise 198 adet MAMUL10'un Uretimi 430 dakika
stirmistir ve 2 rin fire olmustur. Uretim akis kayitlarini da tamamladiktan sonra fabrika son durumu ekranini
acip, OEE (toplam ekipman etkinligi) dederimizin ne oldugunu gorebiliriz. (Bkz. Ekran Gorlntlsi 10)
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Ornek uyarlamamiz icin girdigimiz az sayidaki veriye ve rapor tarih araligina istinaden hesaplanan OEE degeri
10. ekran goriuntisiande goraldigu gibi %58'dir. Kullanilabilirlik, performans ve kalite dederleri de sirasiyla %
100, %60 ve %97 olarak gergeklesmistir.

ilgili degerler su sekilde hesaplanmistir:
OEE = AVA x PER x QUA 0,58 =1,0 x 0,6 x 0,97
AVA= U0 - (si+ U+ 0)

Ua

1,0 = ((8+8+8) x60 )-0

(8+8+8) x60 8 saatlik 3 vardiyamiz var. Durus ve hazirlik gibi bekleme sureleri olmadigindan kullanilabilirlik
dederi %100.

PER =3(UtgUu x UuuU)
Od-(su+ G+ )

0,6 =( x)( x)( x)((8+8+8) x60 )—0 Sistemimizde Uretim sureleri 2 dakika ve Uretim adetleri sirasiyla
95,144 ve 198 olan 3 farkl Gretim akis kaydimiz vardi.

QuUA =3(0-) 5(0)

0,97 = (++)—(++) Is emirlerine girilen lretim 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 Gésterimi" sekmesinden ulasmak mimkuandar.

Kapasite Planlama Uygulamasinin Kullanildigi Senaryo

Cizelgeleme modulinit kullanmayip kapasite planlama uygulamasi kullanan bir kullanicinin fabrika son durumu
ekranini kullanabilmesi igin gerekli olan vardiya planlarina ve Urin birim sirelerine sirasiyla; MRP modulu
altindaki fabrika calisma takvimi ve rota tanimlama ekranlarindan ulasiimaktadir. Fakat burada bilinmesi
gereken sudur ki; kapasite planlama uygulamasi kullanicilari igin fabrika son durumu ekrani destedi 9.0.22
setiyle birlikte gelmistir. Bundan 6nceki setlerde bu senaryoda anlatilan uyarlama gergeklestirilemeyecektir.
Fabrika calisma takvimi tarafi, kapasite planlama uygulamasinin kullanilmadigi senaryo ile ayni oldugundan bu



senaryoda yeniden goOsterilmeyecektir. Ayni vardiya plani ve fabrika galisma takvimiyle bu senaryoya ait 6rnek
uyarlama da yapilacaktir.

Ikinci asama olan birim zaman tanimlamalarina gecmeden 6nce ise kapasite planlaryla ilgili kontrol edilmesi
gereken bir parametre vardir. Kapasite planlama verilerinin fabrika son durumu ekraninda kullanilabilmesi igin,
MRP Parametreleri MRP II yolundaki "Kapasite Planlama Parametreleri" alaninda "Planlama Verisi"
parametresinin "Kapasite planlama verisi kullanilsin" olarak ayarlanmis olmasi gerekmektedir. (Bkz. Ekran
GOriuntdsu 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 Uretim akis kaydi ekraninda makine bilgisinin de
sorulmasini saglamaktadir ki fabrika son durumu ekraninin tam olarak calisabilmesi icin makine bilgisi gereklidir.
ilgili parametre, Uretim akis parametreleri altindaki "Makine Bilgisi Okunsun" parametresidir. (Bkz. Ekran
Gorintidsi 12) Bu parametrenin acilmasiyla, tretim akis kaydi ekranina "Makine No" alani eklenecektir.

L Uretim Akis Parametreleri
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Vardiya planlan ve kapasite planlama uygulamasiyla fabrika son durumu ekranini kullanmak igin énemli olan
parametrelerden bahsettikten sonra trinlerin birim zamanlarinin belirlenmesiyle devam edebiliriz. Elimizde ilk
senaryoda tanimladigimiz MAMUL10, OP10, MAK10 ve IST10 vardi. Bu tanimlamalari yeni senaryoda da
kullanmaya devam edecediz.



L Rota Tanimlama

Rota Kodu R_1
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< >

R_1 kodlu rota agildi [10:29:37] Rota Bilgilerini Kaydet

Oncelikle Uretim-MRP-Kayit-Rota Tanimlama yolunu izleyerek rota tanimlama islemini tamamlayalim. Bunun igin
rota tanimlama ekraninin "Stok Secim" sekmesinden MAMUL10'u segelim ve ardindan "Rota" sekmesine gecgelim.
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Ekran Goriint



Rota sekmesi tzerinden MAMULL10 igin operasyon secgimini OP10 ve makine segimini MAK10 olarak yapalim.
Uretim siiremiz ise bu senaryo icin 1 adet iiriinde 3 dakika olsun. (Bkz. Ekran Goriintisi 13)

Son Urinimduze ait birim zaman tanimlamasini da yaptiktan sonra is emri girisleri ve bu is emirlerine istinaden
Uretim akis kaydi girisleri yapilmasi kalmaktadir. Bir 6nceki senaryoda girdigimiz 3 adet is emrini bu senaryo igin
de kullanalim. Bir énceki senaryodan farkl olarak bu 3 is emri icin 3 adet yeni Uretim akis kaydi olusturalim
¢unkl bu senaryoda makine numarasi alanlarini da doldurmamiz gerekmektedir. (Bkz. Ekran Goéruntisa 14)
BUtln bu islemler sonrasinda fabrika son durumu ekranini da ayni tarih arahdi icin calistiralim. Kapasite
planlama uygulamasi kullanilan senaryomuz igin ilk senaryodakiyle ayni is emirlerini ve Gretim akis kayitlarini
kullandik, yalnizca farkli gérebilmek acisindan tGrinimuzin birim zamanini 2 dakika yerine 3 dakika olarak
girdik. Bu kosullar altinda ayni tarih araliginda galistirdigimiz fabrika son durumu ekraninin, OEE verisinin ilk
senaryodakinden farkl olmasini beklemeliyiz. (Bkz. Ekran Gorintisi 15)
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Fabrika son durumu ekraninda goruldagu Gzere, farkli birim zamanlar igin hesaplanan OEE ve PER dederleri
bekledigimiz gibi farkl hesaplandi. Son olarak ayni veriye ait Gantt semasi ise 16. ekran gorintisinde
paylasiimistir.
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TUm bu islemler sonunda kapasite planlama uygulamasi kullanilmayan ve kullanilan 2 farkli senaryo igin fabrika
son durumu ekraninin hangi adimlar izlenerek kullanilabilecegi gosterilmis oldu. Bu 6rnek uyarlama
dokiimaninda dedinilmeyen detaylara ulasmak icin ise, fabrika son durumu izleme tanitim dokiimanindan ya da
fabrika son durumu izleme Webinar'indan faydalanilmasi gerekmektedir.
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