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1. Staj yapilacak isletmeyi tanitici kisa bilgi verilmelidir.

a. Staj yeri tanitim formu online olarak doldurulur. Form doldurulduktan sonra 6grencive adina
diizenlenmis staj yeri tanitim belgesi e-posta olarak gonderilir. Bu belge kv ., ilisi
tarafindan kagelenip imzalanir ve 68renci belgeyi staj defterinin ilk sayfasina ¢* cr.

b. Endiistri Miihendisleri tarafindan yapilan isler genel olarak 6zetle elidir.

2. Ogrencinin, staj yeri tanitim formunda belirtilen stajyerinde aktif . 'imda bu. ™gu
alanlarda belirtilen alanlardan en az bir tanesinde aktif rol almis olme gereki,  *adir. Staj
tanitim formunda se¢ilen alanlardan 1 (bir) tanesi ayrintili olarak » orlanmalidu. “-den fazla
secim yapilmigsa, diger alanlarda nasil gorev alindigi en fazla 2 orafla 6zetlenme -

3. Isletmenin genel Bilgi Teknolojileri kullanimi hakkind. oilgi ver. -lidir.

a. Isletmede kullanilan isletim sistemlerinin nerede ki nildig1 ve nede. -~rcih edildigi
hakkinda bilgi verilmelidir.

b. isletmede kullanilan iletisim sistemi tanitilmali; ic qt1 anlar_aianda yonetimi vb. nasil
yapildiginin agiklanmalidir.

c. Isletmede belge ydnetiminin ve belge giiv .liginin nasil uyg. ~dig1 aciklanmalidir.
d. isletmede kullanilan yapay zeka sistemi. ‘e uy  ama alanlar1 tanitilmalidar.

e. Yapay zeka sistemlerinin kullan® - bilgi giv 81 agis” .an incelenmeli ve etik kurallar
cergevesinde degerlendirilmelidir.

4. Isletmenin Bilgi islem departmani incer.  -elidir.

a. Bilgi islem departmani ¢ nizasyou. sa bilgi verilmeli, organizasyon semasi
cizilmelidir.
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Bilgi islem Departmani — Organizasyon Sem--

Bilgi islem Miidiirii

Sistem ve Altyapi ' azilim ve Uy® ‘
Yoneticisi Yoneticisi
Ag ve Giivenlik Teknik Destek / ERP’ ulama " Veri Tabani
Uzmani Help Desk U m Gelist,. Yoneticisi

. Departman Yoneticisi
. Birim Yéneticisi
Altyapi Uzmani

Yazilim / Uygulama Uzmani

Sekil 1.xxx

Xxx A.S. biinyesindeki Bilgi isle. Yepartmani, Bilgi Islem Miidiirii'niin liderliginde iki ana
birime ayrilmisg is! ~mean. - Sistem ve Altyapi Birimi; kurumsal agin Kesintisiz
calismasindan, sibe. fivenlik pun... armin uygulanmasindan ve son kullanici teknik
desteginin (Help Desk) s nmasindan sorumludur. Yazilim ve Uygulama Birimi ise kurumsal

kaynak ple ‘SRP) sisic nin yonetimi ve Ozellestirmesi, i¢ yazilim gelistirme siiregleri
ile verit* un1 yon mi ve vert tlinliiglinlin korunmasi goérevlerini iistlenmektedir. Bu iki
birimli _ ., altys ~mlama katmanlarmi birbirinden ayrigtirarak sorumluluk sinirlarin
netlestirme. a1 zamanu.. her iki birimin ortak projeler kapsaminda Bilgi Islem Miidiirii

koordinasyonu. s birligi yapmasina olanak tanimaktadir.
n. Bilgii, - person .nin 6grenim ve uzmanhk alanlari incelenmelidir.
5. Bilgi islen. \aliyetlerinin yonetim siirecine destegi incelenmelidir.

A. Yonetim ! ‘arlar1 ve planlamanin bilgi islem departmani karar ve planlamasini nasil
‘ladigi 2 ianmalidir (Isletme faaliyetlerinin siirdiiriilebilmesi i¢in alinan BT kararlar1 vb.).

b. Bilgi islem departmani karar ve planlamasinin yonetim kararlari ve planlamayi nasil
destekledigi agiklanmalidir.

c. Bilgi giivenligi siirecleri incelenmelidir.
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6. Isletmede kullanilan yazilimlar tamitilmahidir.

a. Staj yeri tanitim formunda belirtilen ERP sistemi tanitilmalidir.
1. Hangi departmanlar hangi modiilleri kullaniyor?

ii. ERP sistemi isletme siire¢lerini nasil etkiliyor?

iii. ERP etkin olarak hangi siireclerde ve nasil kullanilmaktadir?
6. isletmede kullanilan yazilimlar tamtilmalidar.

a. Staj yeri tanittim formunda belirtilen ERP sistemi tanltllmahdlr 1. Hangi departmanlar hangi

hangi siireclerde ve nas1l kullan11maktad1r‘?

b. Bir sistem yonetimi yazilimi kullanarak bir siire¢ tanitilmali ve harital- “ismalari
gergeklestirilmelidir (SysML,BPMN, ...).

Uretim Kalite Kontrol Siireci — BPMN 2.0 ) 40U kapaam? LT

Uretim Birimi / Uretim Hammadde Drstindl Yari Ma
. Planlamasi Yap Hazirla imalat Sev’
Production Dept Gergeklestir

Uretim Emri Alindi
Diizeltici Faaliyet /

Yeniden imalat

| Kalite Uygun mu?

Kalite Kontrol / Numune Al | Boyut & Gorsel 1 Test & Olgiim | Evet v “nay Etiketi
Quality Control ve Kaydet J Muayene | Uygua ] > . \ fapistir
Hata Raporu - X
-—
Olustur
'§ P
Depo / Oriing
~eslim Al

Warehouse eslim

\4

Depoya Yerlestir &
Stok Giincelle

Siireg
Tamamlandi

Semboller / Legend

L o = o —

Start Event End Event Task Gateway Sequence Flow

“2. XXX

Yukaridaki siire¢ haritalan.. ~lismasi, br... 2.0 (Business Process Model and Notation)
standardiyla modellenmis bir +im Kalite Kontrol Siirecini gostermektedir. Diyagram;
Uretim Birimi, K-+ . trol ve L. olmak {izere ii¢ yiizme seridine ayrilmis olup her serit,
ilgili birimin ¢ amlulm smirlarim ag .¢a ortaya koymaktadir. Siire¢, bir iiretim emrinin
alinmasiyla ba, ™akta: ~ hammadde hazirlama ve imalat adimlarinin ardindan yar1
mamul, kalite kon..  * .mine sevk cdilmektedir. Bu asamada numune alma, boyutsal muayene

e ..st uverlamalarini. mamlanmasinin akabinde bir karar gecidi devreye girmektedir: iiriin
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kalite standartlarini karsiliyorsa onay etiketi yapistirilarak depoya teslim edilmekte ve stok
kayd1 giincellenerek siire¢ sonlandirilmaktadir; kalite uygunsuzlugu tespit edilmesi halinde ise
hata raporu olusturularak akis yeniden imalat i¢in iiretim birimine geri beslenmektedir. Bu geri
besleme dongiisii, uygunsuz iirlinlerin bir sonraki asamaya ge¢mesini Onleyen yerlesik bir hata
yakalama mekanizmasi islevi gérmektedir.

C. Yazilim gelistirme siireci incelenmelidir.

1. Yazilim gelistirme siirecinin (waterfall, agile, code&fix vb) neden tercih edildigi
incelenmelidir.

ii. Yazilim gelistirme siirecinin uygulanmasina bir 6rnek verilmelidir.

7. isletmede kullanilan programlarin firma faaliyetleriyle iliskileri incele-  ~lidir.
a. Staj yeri tanitim formunda secilen her “Kullanilan Yazilim ve Prograr .rin

Firma Faaliyetleri ile iliskisi” alan1 hakkinda asagidaki sorula” =vaplann.

i. Ilgili faaliyette kullanilan program nedir?

ii. Kullanilan programin igletme siireglerine etkisi nedir?

iii. Kullanilan programin yeterli midir?

iv. Kullanilan programin etkin bir sekilde kullaniliyor. a?

b. Ilgili faaliyet ve program iliskisinde gelistirilebilc 'k noktalar tespi 'meli ve
nasil iyilestirmeler yapilabilecegine Oneriler getirilm.  dir.

8. Uygulamalar

a. Toplam 5 uygulama hazirlanmalidir

b. ERP Uygulama 1: Odoo ERP -~ Malzem _istesi (BO..1) ve Uretim Emri Yonetimi

Adim 1 — Uriin Kartinin Olnsturulm. ¢ Uretim 7 _rametrelerinin Tanimlanmasi

Odoo Manufacturing modiiliin.  Triinler (F:  <ts) .eniisiinde 'Yeni' butonu tiklanarak iiriin
kart: agilmustir. Uriin ad1 'Mekani..  “ontaj Sets  ahili referans kodu 'MMS-001", iiriin tipi
'Stoga Alinan Uriin' (Storable Produ. e satig/satin alma birimleri 'Adet (PCS)' olarak
girilmigtir. Maliyet y& = ~w o " (Standard Price)' secilmis, birim maliyet 1.250
TRY olarak tanimlanmist. “ota alaninda "uret (Manufacture)' secenegi isaretlenerek sistemin
bu {iriin i¢in iiretir> emri olug.  *asina izin verilmistir. Kaydet butonuna basilarak {iriin kaydi
tamamlanmist

10
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) Odoo 16

Manufacturing

Manufacturing » Uranler » Yeni

Yeni Uriin

Genel Bilgiler Satin Alma & Stok
Uran Adr # Mekanik Montaj Seti Tedarikci = Makine Inc.
Uriin Kodu MMS-001 satinalma Fiyati 760,00
Uran Turd Mamul (Stoklanabilir) Min. Stok 10 Adet
Satis Fiyat 1.250,00 TRY Mzl hstok 200 Adet
Birim (UOM) Adet Depo Jsu - MDO1
Dahili Referans NX5-MMS-001 Agrlik 2,35 kg

Sekil 1.1 — Odoo 16 | Yeni Uriin Karti ; MMS-001 Mek:{  Montaj Seti)

“ekil 3. xxx

Adim 2 — Malzeme Listesi “™"' of Materiz=. Tanimlanmasi

Uriin kartinda 'Malzeme Lis ™' (B o. , akilli butonuna tiklanarak BOM formu
acilmistir. BOM tiirii "Uret (Iv. facture)' olarak secilmis, adet miktar1 1 PCS olarak
birakilmaistir. Bile- ~ - sek.  ‘ne gecilerek iki bilesen eklenmistir:
« BRK-001 — .agla.  Braketi: PCS (dahili tedarik, termin siiresi 3 giin)
* VDA-002 Vida = »ti M4x10: 2 PCS (dahili stok, seri numarast takipsiz)
Her bilesen i¢in tec. =y .cmi vo ) konumu dogrulanmis, operasyon siiresi alanlar1 bos
birak® istir. Form kay.  “Imis, sistem otomatik olarak BOM/00019 referansini atamistir.

11
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O Odoo 16 Manufacturing

w_4a

Manufacturing » Uriin Adacglari > MMS-001 BOM

Uriin Agaci meMMSHQL (Mms-001) BOM Turii Uret

Miktar 1,00 Adet Bilesen g Sl 2

Bilesenler

Bilesen Adi Bilesen Kodu Depo
R = R

1 Baglanti Braketi BRK-001 1,00 Adet Hammadde Deposu

+ Satir Ekle 4x10) VDA-002 2,00 Adet Hammadde Deposu

Bilesenler Operasyonlar Notl

Ser — Odoo 16 | U, ‘a0 M) Tanim Formu — MMS-001
Sekil 4. xxx

Adim 3 — Uretin.  ri Oluye.. « ve Uretimin Tamamlanmasi

Manufacturing > Uret.. “mirleri > Yeni meniisiinden yeni bir {iretim emri a¢ilmistir. Uriin
alanina M~ ! girildigi.  sistem otomatik olarak BOM/00019'u se¢mis ve bilesen listesini
doldurr .stur. U tim miktari ) PCS olarak girilmis, planlanan tarih bir sonraki i giinii
secili.  r. 'Kvu’ “tirligi Kontrol Et' butonu tiklanmis, BRK-001 igin yeterli stok
bulundug. > DA-00z .n stokun yeterliligi onaylanmistir. 'Bilesenleri Tiiket' butonuyla
malzeme tran. i gerceklestirilmis, ardindan "Uretimi Onayla' butonu ile MO/00042 referansl
aten. ri 'Yap (Done)' durumuna getirilmistir. Son stok hareketi dogrulanarak siire¢
tamamla..  stir.

12
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0 Odoo 16 Manufacturing Accounting

Manufacturing > Uretim Emirleri » MO/00042

Uretim Emri — M0O/00042

Uriin * Mekanik Montaj Seti (MMS-001) Planlanan Tarih 15.09.2025 08:00
Miktar 50,00 Adet s Merkezi MONT-MRK — Montaj Mer’
BOM MMS-001 BOM (Aktif) sorumiu Uretim Operatéri

Bilesen Durumu

Baglanti Braketi (BRK-001) 50 Adet 87 Adet 7 Yete,
Vida Seti M4x10 (VDA-002) 100 Adet 95 Adet
Sekil 1.3 — Odoo 16 | Uretim Emri (MO/00047 — Bilese| rum Kontrold
Sekil 5. xxx

ERP Uygulama 2: Odoo ERP — Uctan «  Satr (ma Dongiisii (Purchase-to-Receipt)
Adim 1 — Teklif Talebi (RFQ) Ol' ~wulmasy  Tedari’” . Karsilastirmasi

Purchase > Teklif Talepleri > Yeni yoluy  FQ/0005. .a agilmugtir. ki ayri satira tedarikgi
ve fiyat bilgiteri girilmistir:
* Alfa Teknik Ltd. Sti. - °2t hirin,  vat: 800 TRY/adet, teslim siiresi: 5 giin

* Beta Makine Sanayi A.S. BRK-UuL ... yat: 760 TRY/adet, teslim siiresi: 4 giin
Her iki tedarikgi i¢in miktar 50 a.  olarak girilmis ve "Teklif Gonder' butonu tiklanmustir.

Sistem, her iki tedar)’ omatik 0.. - e-posta sablonu olusturmustur. Fiyat, teslim siiresi
ve gecmis teslima* erform. s1 degerlen.. ierek Beta Makine Sanayi A.S. tercih edilmistir
(760 TRY/adet, ¢ "4 zams  ‘~<limat orani).

13
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Purchase nventory Accounting

Purchase : Talep Teklifleri » Yen

Talep Teklifi s-RRQ/0OR031 Siparis Tarihi 12.09.2025
Satinalma Temsilcisi Satinalma Uzmani Teslim Tarihi 20.09.2025
Para Birimi TRY — Turk Lirasi Odeme Vadesi 30

Uriin Satirlan

mmmm A TETTT ERSTTT

SEN-001 Endustriyel Basing Sensoru 50 760,00 38.000,00 TRY
ra Toplam: 38.000,00 TRY
IV (2620): 7.600,00 TRY

l NEL TOPLAM: 45.600,00 TRY

Sekil 2.1 — Odoo 16 | T3 feklifi (RFQ/00031) For Beta Makine Inc.
Sek U xxx

Adim 2 — Satin Alma Sipar’® ‘nin (PO)  ~ylanms

RFQ/00031 formunda Beta Max  Sanayi A. < .1 segili halde 'Siparis Onayla' (Confirm
Order) butonuna tiklanmistir. Sisten., “lif talebi.. PO/00031 referansh satin alma siparigine
doniistiirmiistiir. Sipar’ - 'Qatin .~ Siparisi (Purchase Order)' olarak gilincellenmis,
toplam tutar 38.000 Tk ~larak ncow, « (50 adet x 760 TRY). Teslim tarihi sistemde
bir sonraki 4. is giinii olaran ~ ~matik belirlenmistir. Fatura Durumu 'Faturalanmadi' ve Teslim
Alim Durumu '™ nede' gos.  eleri kontrol edilmistir. PO onay e-postasi gonderilmis ve
tedarik¢i tare’ .dan tc  lenmistir.

14
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Purchase nventory Accounting

Purchase : Satinalma S sleri » PO/00031

ipgris Mo - PO/00031 Tedarikgi Beta Makir .ic.
satinalma Siparisi — PO/00031 :
Onay Tarihi 12.09.2025 14:23 Teslim Tarihi .09.2025
Toplam Tutar 45.600,00 TRY (KDV dahil) Durum Sipa. ~rildi

Siparis Kalemleri

Cran s sipars iktan | resim A | rcuro G o @ |

SEN-001 Endustriyel Basing Sensoru 50 Adet 0 Adet 0 Adet “eklemede

Onay Gecmisi
Y 12.09.2025 14:23
Satinalma Uzmani: Siparis elusturuldu ve onaya gonderildi

. 12.09.2025 14:35
Satinalma Muduri: Siparis onaylandi — Limit dahilinde

Sekil 2.2 — Odoo . Satinalma S )s1 (PO/00031) = ay Detayi
il 7. xxx

Adim 3 — Malzeme Teslim A.  ve Stok v <e’ mesi

PO/00031 sayfasindaki 'Teslim A  ‘Receive ..oducts) akilli butonu tiklanmis, sistem
WH/IN/00058 referan<™ * ~'ive (Recc.. formunu agmustir. Gelen miktar 50 adet olarak
dogrulanmis ve her kaic ~ “<1n 10v .- . takibi zorunlu olmadigindan toplu onay yoluna
gidilmistir. 'Dogrula’ (Valic butonu tiklanmistir; sistem stok hareketini kaydetmis ve BRK-
001 icin mevcut = S0 adet a.  stir. PO sayfasina geri doniildiigiinde Teslim Alim Durumu
'Teslim Alin® Rece. d)' ve stok  -eketi basariyla kapatilmistir. Ardindan 'Fatura Olugtur'
butonu ile - hasebe r diiliine fatura taslagi aktarilmistir.

15
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C Odoo 16 Manufacturing Purchase Inventory Accounting

nventory » Transferler » WH/IN/0OO0O58

aps MNo- | Kaynak Belge PO/O0031
MaiGirisi — WiN/dooss ynak Belg
Tedarikgi Beta Makine Inc. Teslim Tarihi 17,2025
Hedef Konum HMDO1 — Hammadde Deposu Sorumlu 2 Gorevlisi

Gelen Uriinler

SEN-001 End. Basing Sensoru 50 Adet 50 A LOT-202% HMDO1

Stok Giincelleme Ozeti

SEN-001 HMDO1 23 Adet T onddar 19.09.2025 10:42
v Stok Basarniyla Ginceller  — 50 Adet SEN-001 . a Eklendi
Sekil 2.3 — Odoc Mal Girisi (WHyi 58) ) -ok Guncelleme
il 8. xxx

Diger Uygulama 1: P*+thon — U ‘m Verisi Istatistiksel Analizi

Adim 1 — Veri~ aklem: On Isleme . Aykir1 Deger Tespiti (IQR Yontemi)

Pandas kiitiipl. <1 ile -~ = " ~vasi1 yiiklenerek veri seti incelenmistir. df.isnull().sum()
ciktisinda {iretim . - sltununaa -, sicaklik c¢ siitununda 1 eksik deger saptanmis; eksik
kay. .ar df deapna() 1ic  ldirilmistir. IQR yontemi uygulanarak Q1=62 dk, Q3=118 dk ve
"OR=" Lxue.  cnmis; . ar 62-1.5x56=-22 dk (negatif degerler zaten mevcut degil) ve
ust « ar 118+1.5x. 202 dk velirlenmistir. Bu esigin lizerindeki 11 kayit aykir1 deger olarak
etik  lenmis ve analiz  n dislanmistir. Temizlenen veri setinde 1.189 kayit kalmastir.

16
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uretim_analiz.py — VS Code

uretim_analiz.py x

df =pd. read_¢swetim_verileri.csv'

prints
prinfdf.

aufantile(@.25)
squtantile(0.75)

Sekil 9. »>x

Adim 2 — Betimleyici Istatistikler ve Normallik .
Temizlenen 1.189 kayit tizerinde df.descrit ) uygulanai. ‘~mel betimleyici istatistikler
hesaplanmistir. Uretim siiresi i¢in:

* Ortalama (p): 89,4 dakika

« Standart sapma (c): 24,7 dakika

* Medyan: 88,0 dakika (ortalarr ‘e yakin —  metriis ti)

* Carpiklik: +0,18 (hafif saga carp.

* Basiklik (excess kurtosis): —0,12 (pla.  ftik)
scipy.stats.shapiro() testi *° "> siman, -0 =0,082 (p > 0,05) elde edilmis ve Ho (veri
normal dagilima uymaktaa. “ivoteziu .zeyinde REDDEDILEMEMISTIR. Veri
seti, Uiretim siiresi bakimindan . nal dagilima yakin bir yap1 sergilemektedir.

17
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uretim_analiz.py — Cikt

TERMINAL x

Sl 10. xx

Adim 3 — Gorsellestirme: Hist._ ~m, Kutu .afik ve Korelasyon Is1 Haritasi

matplotlib ve seaborr " -=tlarak {i¢ . ~llestirme iiretilmistir:

a) Histogram + KL= “retiiu se.. J1m1 normal egriyle karsilastirilmistir; dagilim
simetrik ve ¢can egriye ya.  hicimde goriinmektedir.

b) Kutu Gra  Mox Plot). tim hatlarina (Vardiya A, B, C) gore ayristirilmis; Vardiya C
medyan1 97 «ile ¢ zrlerinden , ‘'asik 8 dk daha yiiksek bulunmustur.

c) Korc  :yon Is1 ' »ritaci: sayisal degiskenler arasindaki Pearson korelasyonlari
hesaplanmi;, ‘~al . cuc.  .n_suresiarasindar=+0,41 (orta diizey pozitif iliski),
hata koduile u. ™ suresi arasinda r = +0,29 (zayif-orta iligki) saptanmigtir.

18
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i Uretim Verisi — istatistiksel Gorsellestirme (Adim 3)
Uretim Siresi Dagihimi Sicaklik vs Uretim Siiresi Uretim 3re Basing
100 1 60 A a6

- Ort=47.7 — =078 O
= o
4.4
4.2 4
] 40 4
[
36 9
341
A

T T T T T
40 45 50 55 60 65 70 75 80 Hat-A Hat C
Sure (dk) Sicaklik (°C)

Basing (b

324

Frekans

5 g 3

1 L L
=
|
=
|—
=
|m—
——
| ——
=
L ——
"
L —
L —
e
"
e ——
—
=
| ——
[ ——
=
|—
|—
=
—
=
|
]

Siire (dk)

. Hata Tird Dagilimi
Giinliik Ortalama Uretim Siresi Trendi (Eylil 2025) {(n=42 hatali ariin)

17.5

527 15.0
12.5 12
A - P W 100 A
5.0 =

a2 4 —&— Gunlik Ort. 25 4
——- Hedef (47 8 dk)
T T T T 0o -

4] 5 10 15 20 5 30 Boyut Yizey Montaj Diger

Sure (dk)
let

Gin Hatasi Hatasi Hatasi
Sekil 3.3 — Python (ma., Ui Verisi Istatistiksel Gorsellestirme Panosu

S T Loxxx

Analiz sonuglar1 bir biitlin olarc  degerlena. (diginde su sonuglar One c¢ikmaktadir:

1. Uretim siiresinin n. Al Uag... * Olmas, siireg istikrarinin genel olarak yiiksek
oldugunu gostermektedir. . “mla birlikte Shapiro-Wilk testinin p degerinin 0,05'e yakin (p =
0,082) kalmasi, =* ~omentlei. ““zellikle Vardiya C) lokal sapmalar bulunabilecegine isaret
etmektedir.

2. Sicaklik ilc ~tir Laesi o ‘aki orta diizey pozitif korelasyon (r = +0,41) anlamlidir. Bu

‘lgu, yiiksek or..  va da makine sicakliginin {iretim stiresini uzattigini diisiindiirmekte; iklim
kop* = maku. 2akim takviminin optimize edilmesinin siireci kisaltabilecegine dair
v .ctimsel bir oneri sunmaktadir.

Hata kodu ile  ctim siiresi arasindaki iliski (r = +0,29), hatali {irlinlerin yeniden islem
( vork) gerektir zini ve bu nedenle dongii siiresini uzattigimi destekler niteliktedir. Hata
oni faal eri  (kalite  cevreleri, kaynak analizi)  Onceliklendirilmelidir.

4. Vardiya C'nin diger vardiyalara kiyasla daha uzun iiretim siiresi sergilemesi, gece vardiyasina

ozgii faktdrlerin (yorgunluk, tecriibe farki, bakim araliklari) arastirilmasini gerektirir. ileri adim
olarak ¢ok degiskenli regresyon analizi ile bu etkilerin biiyiikliigii nicellestirilebilir.
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Diger Uygulama 2: PostgreSQL — Tedarik¢i Performansinin Cok Tablo) "N Analizi

Adim 1 — Veritaban1 Semasi ve Tablo Yapisinin Incelenmesi

pgAdmin 4 arayiiziinde nexa erp db veritabanina baglanilmie ve ilgili = “able ..
incelenmistir. purchase orders tablosu: id (PK, INT), supplier id (¥K), orde. e (DATE),
total_amount (NUMERIC), status (VARCHAR: draft / confirmeu  ‘'elivered ,  =celled)
stitunlarindan olugsmaktadir. suppliers tablosu: id (PK, INT), = pplier . ~e (VARC \R),
country (VARCHAR), payment term (VARCHAR) alanlar = icermektedi. wchase lines
tablosu: id (PK), order id (FK — purchase orders.id), prv . code (VARCH, °, quantity
(INT), unit_price (NUMERIC) ile siparis kalemi detaylar . barn.  naktadir. Yabanci anahtar
kisitlar1 (FOREIGN KEY constraints) onaylanmis, JO™N kosullari ne.  tirilmistir.

pgAdmin 4

Tarayici

» Su

tarihi

= purchase_orders
urchase_lines . .
pur e_tine status VA { - DEFAULT “driafpEris durumu

= suppliers

= stock_moves

# products

» Gorinimler

Sekil 12. xxx

A m2—CokT. ‘oluJOIN Sorgusunun Yazilmasi ve Cahstirilmasi

S u Araci'nda aga Jaki mantikla ¢ok tablolu bir SELECT sorgusu olusturulmustur:
e liers ve pur .ase orders tablolar1 s.id = po.supplier id kosuluyla INNER JOIN
* pw ~ li~— ablosu pl.order _id = po.id kosuluyla ek INNER JOIN
* WHEK«®. pu.order _date BETWEEN "2025-01-01" AND '2025-09-30'
* GROUP BY: s.supplier name
* HAVING: COUNT(po.id) > 1 (en az 2 siparis verilmis tedarikgiler)
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* Segili siitunlar: supplier name, COUNT(po.id), SUM(po.total_amount),
AVG(po.total amount), AVG(pl.unit price), teslimat oran1 (CASE WHEN + ROUND)
* ORDER BY: SUM(po.total amount) DESC
Sorgu F5 ile ¢alistirilmis ve 0,045 saniyede 6 satir dondiirmiistiir.

pgAdmin 4 — Sorgu Araci

Sorgu Editéri | n

Ort. Siparis Ort. Birim Fiyat rani (%)

113, xxx

Adim 3 — Sonug¢ Setinin Analiz, £k Metr.. ~ .gulan

Ana sorgunun ¢iktisi incelenmis ve te. ~ci bazli karsilastirmali analiz i¢in ek bir sorgu daha

yazilmistir. Bu sorguda:
* Aylk bazda tedai. °~ harcama uuudleri (DATE TRUNC + PARTITION BY)
* Siparis basmna ortalama  lem sayist (COUNT(pl.id) / COUNT(DISTINCT po.id))
*  Tedarikr . 1a iade ram (status = 'cancelled / toplam siparis)

hesaplanmic . Sonu¢ r CSV form.anda disa aktarilmis ve ileriki Python analizine girdi

olarak kulla.  ~ak {i7 ~ “lmistir.
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Uygulama 4 — SQL Analiz Sonucglari: Tedarikci Performans Degerlendir~
Tedarikgi Bazli Toplam Alim (& bin) Teslimat Perforr )

Beta Makine - Hedef %90

%100.0
100 7 9044

%
Alfa Teknik ST o
80
Gamma Endistri S
60
40
N

Delta Malzeme

Teslimat Orani (%)

Epsilon Tek
20 1

Zeta Sanayi £108K ‘
;
A5
o

2
T T T T T T T 0o— S E—
o 100 200 300 400 500 600 700 )

- ¥ N o
v i ~ <& o
Toplam Tutar (& bin) ‘-,,\"3\[ ~\z“e‘- o o 0”3“
2 > e
b (,a“““ oW A 15
Tutar vs Teslimat Orani
(Balon buyukliiga = Siparis sayisi) Analiz Yorumu & Sentezi
I @ ettt
100 SQL analizi = da 6 aktif tedarikginin

o5 d ‘E ta Mak 2025 yih 9 ayh. mansi degerlendirilmistir:
g .Gsmms En + En yuksek alim ha *a Makine Inc.
< 901 (£684K — %94.4 tesi. ni)
E Alfa Tek
5 85 * En ylksek teslimat orani: uelta Malzeme
= Epsilon (%6100 — ancak dusik siparis hacmi)
2 80+
= = Teslimat hedefini karsilayan (>%90):
g 754 Beta Makine, Delta Malzeme, Gamma Endustri

70 4 _eta Sanayi (%66.7)

. Zetasan iee—, _ gtirme plani énerilir
T T T T T T T - -
100 200 300 400 500 600 700 Oneri: Ahm miktarinin agirhkh olarak
Toplam Alim (& bin) Beta Makine ve Delta Malzeme'ye kaydiriimasi
Jarik zinciri riskini azaltacaktir.
Sekil 4.3 — SQL Ana lary ellestirmesi ve Tedarikci Performans Yorumu
S A, XXX

SQL analizinin sonuglari tedarik¢i s ™i ve teda. « zinciri yonetimi agisindan birkag onemli
bulguyu oiin yiiziine cikarmustir:

1. Beta Makine Sanayi A., ~ yiiksek toplam harcama (684.000 TRY) ile birincil tedarikgi
konumundadir. ™ -mla birlin  %94,4 teslimat oranmi sektOr ortalamasinin iizerindedir; bu
tedarikgiyle ~ .an v ‘eli cergev  ~Ozlesmesi yapilmasi fiyat avantajin1 pekistirebilir.

2. Alfa Tekn.. 4. ¢ Jouun. « Beta'dan %5,3 daha yiiksek olmasina karsin teslimat orani
‘85,7 1le gorece ik kalmistir. Tedarik¢i gelistirme programina dahil edilerek performans

1yile talep edilmesi onerilmektedir.

Delta Malzem 5100 teslimat oraniyla en giivenilir tedarik¢idir; ancak siparig hacmi oldukga
istiktiir (8 sipe ). Kritik bilesenler i¢in yedek tedarik¢i olarak konumlandirilabilir.

4. . Sanayi" .%66,7 teslimat orani risk unsuru olusturmaktadir. 3 siparis gibi sinirli bir

ornekte ;| _aamak gii¢ olsa da tedarik¢i degerlendirme siirecinde izleme altina alinmasi
onerilmektedir.

Genel ¢ikarim: Tedarik¢i tabaninin yogunlasmis olmast (ilk 2 tedarik¢i toplam harcamanin
yaklasik %73'linii olusturuyor) tedarik riski yaratmaktadir. Tedarik¢i ¢esitlendirme stratejisi
kapsaminda 3.-5. siradaki tedarik¢ilerin kapasiteleri artirilmalidir.
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Diger Uygulama 3: Excel Solver — Dogrusal Programlama ile Uretim Op+imizasyonu

Kullanilan Arag: Microsoft Excel 365 — Solver Eklentisi (Sim~ .x Lr ;0ziiciisii)
Amag: Bes farkli iiriin (Uriin A-E) i¢in ii¢ kaynak kisit1 (Isgiicii, Makir  Niiresi, H » Madde)
altinda toplam katki payini (contribution margin) maksimize = °n optima. ~tir .0iKtai..
belirlemek.

Model boyutu: 5 karar degiskeni, 3 kaynak kisitt + 5 negatif olma,  kisit, ma.  ~izasyon
hedef fonksiyonu

Adim 1 — LP Modelinin Excel'de Kurulmasi (Parame e Kisit Tablosu

Excel ¢aligma kitabinda 'LP_Model' adl1 sayfa acilmist Kara.  Fiskenleri (B4:F4 araligi —
baslangi¢ degeri 0) tanimlanmais; her {iriiniin birim k- tki paylari, ka_ ¥ tiiketim katsayilari ve
kisit kapasiteleri ayri bloklara girilmistir:

+ Uriin A: katki payr 180 b, isgiicii 2,5 saat, nakine 1,8 saat, ham madde 3,2 kg
+ Uriin B: katki payr 210 b, isgiicii 3, -aat, 1akine 2,5 saat, ham madde 2,8 kg
+ Uriin C: katki payr 155 b, isgiicii 2,0 . «at, ham madde 3,8 kg
+ Uriin D: katki payr 240 b, isgiic 4,5 saa, okine 3,2 saat, ham madde 4,1 kg
+ Uriin E: katki payr 195 b, isc .4 2,8 saat, me = 2,0 saat, ham madde 3,0 kg

Kapasite kisitlar: Isgiicii < 600 ¢ ¢ Makir Siiresi < « J saat, Ham Madde < 800 kg
Hedef fonksiyon (B9): =SUMPRODtc ~/B” -3, B4:F4) — toplam katk1 pay1

B, IR, VT I

Dosya Giris Ekle «fa Duzeni v Gozden Gegir Gorunum
C15 =SUMPRODUCT(B3:B7,C3:C7)
A - C D E F G
1 AMAC FONKSIYONU
2 Uriin Adedet Kax. “wéklm Miktar (Ybplam Katki Payi
3 Urdn A s =B3#C3
4 Urin B o Xz =B4*C4
5 Urin C 520 s =B5*C5
6 Urin C 290 Xa =B6*CH
7 Jriin E 47 =B7*C7
8
9 " AR
ay.. Kulla ~aat/ ite (saat) Kull lan Kalan
71 isgilik =SUMPROD. . (... #80 =B11*... =C11-D11
12 Makine =SUMPRODUCT( . . . B60
13 Hammadde (kg) SUMPRODUCT( . .. 2.500
14
MAKSIiMUM K2 PAY1 — =SUM(D3:D7)
LP Modeli Sekﬁ\g'j — Microsoft E;f’é”%g‘frusa# Programlama Modeli — Katki Payr Maksimizasyonu
Sekil 15. xxx
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Adim 2 — Solver Parametrelerinin Tanimlanmasi ve Coziiciiniin Cahstirilmasi
Veri > Solver meniisiinden Solver Parametreleri penceresi agilmistir:
» Hedef Hiicre: $B$9 (toplam katk1 pay1) — MAKSIMIZE ET
* Degisen Hiicreler: $B$4:$F$4 (iiretim miktarlar)
* Kisitlar:
—$BS$12 <600 (isgiicii saati kullanimi < kapasitesi)
—$B§13 <450 (makine saati kullanim1 < kapasitesi,
—$B$14 <800 (ham madde kullanimi < kapasitesi)
—$B$4:$F$4 > 0 (negatif olmayan kisit)
* Cozlim Yontemi: Simplex LP (dogrusal model oldv’ adan uygun  *m)
« 'Kisitsiz Degiskenleri Negatif Olmayan Yap' sece:  isaretli
'Coz' butonu tiklanmis, Solver 0,3 saniyede optim: ,6zu.  “ulmustur.

Hedef Hiicreyi Belirle: D15
Hedef:
® Maksimum ¢ aimum lirli Deder
Degisken Hiicreler: C3:C7
Kisitlara Tabi:
D11 ==C11 - kapasitesi = 4. )
D12 =<=C12 (Makn asitesi = 360 s.
D13 <=C13 (Hammadde 10 kg)
C T 'mama ko,
C3:C. asayl (Tam sayi mie..
‘ Cozum Yonte. 2plex LP
Sekil o “olver Eklentisi Parametre Ayarlan (Hedef, Dedisken Hucreler, Kisitlar)

Sekil 16. xxx

Adim o>  Iptima. 6ziimiin Okunmasi ve Duyarlihik Raporunun Yorumlanmasi
Solver, 'Co. 1 Bulundu' mesaj1 ile optimal iiretim planini tabloya yazmustir:

* Uriin A: ¢ adet | Uriin B: 38 adet | Uriin C: 61 adet

+ Uriin D: /¢ .det (iiretim planina alinmamis — kisitlara gére avantajli degil)

Uriin 5 adet

* ... _anum Katk1 Pay1: 96.510 b
Kaynak kullanimu: Isgiicii 598,5 / 600 saat (%99,8), Makine 449,1 / 450 saat (%99,8), Ham
Madde 779,5 / 800 kg (%97,4). Isgiicii ve makine kisitlar1 baglayicidir (slack = 0).
Duyarlilik raporu incelenmis; Uriin D'nin azaltilmis maliyeti (reduced cost) = —48 $/adet
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olarak hesaplanmis, yani birim katki paymin 240+48=288 b'ye yiikselmesi durumunda {iretim
planina girecegi belirlenmistir. Sag taraf duyarlilif1 analizi, isgiicii kapasitesinin her 10 saatlik
artisinin toplam katki payimni yaklasik 820 b artirdigini goéstermistir.

Uygulama 5 — Excel Solver: Optimizasyon Sonuclari Vﬂﬂrﬂﬁl'ﬁagmmu

Optimal Uretim Miktarlan (Adet) Toplam: £-88,010
61 P
60 Uran E
52
50
a5 21.0%

5 40 38
3 Ao
= 4 . e
g 30 Uriin A
£

20 o

Uriin D
10 o Uretilmeyecek
(x4=0) -~ B
o —7 T —
Oran A Uran B Oran € Oran D Orun E
Kaynak Kullanim Oranlan Optimizasyon Sentezi v. mu
— = Kapasite Sinir solver % LP) ¢ozim sonuglan:
e 23200/2500 (%93 .
Hapumadde & { ) « Maksimu. ®ayi: & 96.510

+ Optimal Uretim
Uriin A: 52 adet | 38 adet
Uriin C: 61 adet | Urc " adet
Makine 348/360 (}697) R .
X Urilin D: Uretilmeyecek (xa=0)
- Katki pay1 en disik (£290) ve
kaynak tuketimi orantisiz ylksek

A Iscilik ve Makine kapasitesi yliksek
Iscilik 455/480 (P697) ) — darbogaz riski
! . Y Y . _ Oneri: Urun u portfoyden gikanilmal,
o 20 a0 80 80

%

J.(Ill* Uriin C dretimine dncelik verilmelidir.

Kapasite Kullanim Orani (%)

Sekil 5.3 — Excel Solver; nizasyon Sonuglan: Uretim Plam = Kullanimi ve Yorum

Sek’ /. xxx

Dogrusal programlama model” wevcut ka, ‘te kisitl altinda ulasilabilecek en yiiksek katki
paymi1 96.510 b olarak matematn. ~ kesinlikle v’ aistir. Bulgular yonetimsel agidan birkag
kritik sonug ortaya koymaktadir:

1. Kaynak kisitlarn.. Saglayi.._  <lii ve makine Kkapasiteleri neredeyse tam
kullanilmaktadir (%99,8). »  ‘urum, sisteme herhangi bir ek siparis girilmesi durumunda bir
iirlinden tiretim - ~ak zorun.  Sunu dogurmaktadir. Kisa vadede fazla mesai veya vardiya
diizenlemesi o1 vadec otomasyon yatirimi degerlendirilebilir.

2. Uriin D'nin 117 «alma.. yiiksek nominal katki payma sahip Uriin D (240 ), yiiksek
ynak tiiketimi S isgiici + 3,2 makine saati/adet) nedeniyle diger iirlinlere kaynak

bir-’ ~dir. Az ~us maliyet analizi, katki paymin 288 b'ye ¢ikmasi (6rn. fiyatlandirma
v ,amaliyet. stirmes: _oluyla) halinde iirliniin optimale girecegini gostermektedir. Bu bilgi
lin fi_ landirma kararlarim dogrudan beslemektedir.

> uyarlilik ve v irim Onceligi: Golge fiyat analizi, isgiicii kapasitesine yapilacak yatirimin
(hex  -~aat =7 U b ek katki pay1) makine yatirimina kiyasla daha yiiksek getiri sagladigini
gosterme.... ... Kapasite genisletme kararlarinda bu bilgi 6nceliklendirme i¢in kullanilabilir.
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4. Modelin smirhiliklari: Model, talep sinirsiz ve katsayilar kesin varsayimina dayanmaktadir.
Gergek ortamda talep belirsizligi, minimum siparis miktarlari ve tam say1 kisitlar1 (integer
programming) g6z Oniinde bulundurularak model genisletilebilir; bu durumda Branch-and-
Bound y6ntemi 6nerilmektedir.

9. Sonuclar ve degerlendirme
a. Isletme degerlendirilmelidir

i. Ogrenci staj siiresi boyunca isletmedeki genel bilgi teknolojileri kullanimini ve etkinligini
degerlendirmelidir.

ii. Gelistirilebilecek, iyilestirilebilecek hususlar belirtilmeli ve oneriler getirilmelidir.

b. Ogrenci kendi yetkinliklerini ve stajin1 degerlendirmelidir.

Onemli Not: Bu staj raporu kapsaminda yer alan tiim uygulama adimlari, ekran
goriintiileri, sayisal veriler ve kurumsal senaryolar tamamen egitim ve uygulama amach
olarak tiiretilmistir. Raporda sunulan bilgilerin herhangi bir gercek sirket, kurum veya
ticari organizasyonun giincel faaliyetleri, tescilli verileri ya da is siirecleri ile hicbir ilgisi
bulunmamaktadir.

Not: Daha detayh bilgi icin YTU Endiistri Miihendisligi Béliimii Mesleki Alan 1 Staj
Esaslari’mi inceleyiniz.
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