
MİKRO YAZILIM – TEMEL ÜRETİM SÜRECİ VE ÖRNEK ÇALIŞMA 
1. Stok Altyapısının Kurulması ve Kodlama Yapısı 
Mikro Üretim modülünü sağlıklı bir şekilde çalıştırmak için öncelikle Stok Kartları ve Kodlama Yapısı 
düzenli kurgulanmalıdır. 
Mikro Yazılım'da stok kodları 25 karaktere kadar tanımlanabilmektedir. Ancak her detayı stok koduna 
yazmak yerine, Grup Kodları ile hiyerarşik bir yapı kurmak raporlama açısından hayati önem taşır. 
Örnek Kodlama Mantığı: Kod ayıracı olarak genellikle nokta (.) kullanılması tavsiye edilir. 

• P.001: PLASTİK GRANÜL (İlk Madde Malzeme) 
• P.003: PLASTİK PVC MASA (Mamul) 

Tanımlamalarda stok cinslerine dikkat edilmelidir: 
• Granül bir hammadde olduğu için cinsi "İlk Madde Malzeme", 
• Masa satılabilir son ürün olduğu için cinsi "Mamul", 
• Eğer ara üretimler varsa cinsi "Yarı Mamul" olarak seçilmelidir. 

Ayrıca Ana Grup, Alt Grup, Kategori Kodu ve Hammadde Kodu gibi alanlar yapılandırılarak stok takibi 
kolaylaştırılmalıdır. 

 
(Stok grup kodları tanımlama ekranı) 
2. Grup Kodlarının Avantajları 
Stok kartlarında doğru kurgulanmış grup kodları, raporlama süreçlerinde büyük esneklik sağlar. 
Stokları ilgilendiren tüm alanlarda, ilgili gruba göre (Örn: Sadece Plastik grubu veya sadece 
Hammaddeler) filtreleme ve raporlama yapılabilir. 



 
(Grup koduna göre raporlama örneği) 
Standart üretim süreci için öncelikle aşağıdaki stok kartlarının açılıp tanıtılması gerekmektedir: 

1. Mamul Kartları 
2. Yarı Mamul Kartları 
3. Hammadde Kartları 

 
(Stok kartlarının liste görünümü) 

 
3. Ürün Tanıtım Kartı ve Reçete (Sarfiyat) Oluşturulması 
Stok kartları tanımlandıktan sonra, üretim reçetelerini oluşturmak için Ürün Tanıtım Kartı menüsü 
kullanılır. Reçeteler, bir ürünün üretilmesi için gereken malzemeleri ve miktarları belirler. 



 
(Ürün tanıtım kartı menüsü) 
Ürün tanıtım kartı içerisindeki "Ürün Sarfiyat" butonuna basılarak reçete detayları (hangi 
hammaddeden ne kadar kullanılacağı) tanımlanır. 

 
(Reçete/Sarfiyat giriş ekranı) 

 
4. İş Emri Oluşturma Yöntemleri 
Reçeteler hazırlandıktan sonra üretim hareketlerinin yapılabilmesi için İş Emri oluşturulması 
zorunludur. İş emri olmadan üretim hareketi yapılamaz. İki farklı yöntemle iş emri oluşturulabilir: 
A. YÖNTEM: Serbest İş Emri Oluşturma İş emri kartından manuel olarak açılır. Genellikle günlük 
üretim takibi yapan firmalarda tarih bazlı kodlama (Örn: IS-12-09-2024) kullanılır. Gün boyu yapılan 
tüm üretimler bu kod altına işlenir, ertesi gün yeni bir kod açılarak devam edilir. 



 
(Serbest iş emri tanımlama ekranı) 
B. YÖNTEM: Üretim Talep Fişi ile İş Emri Oluşturma Bu yöntem, yoğun stok hareketi olan ve planlı 
çalışan firmalar için uygundur. Süreç iki aşamalıdır: 
1. Aşama: Öncelikle Üretim Talep Fişi girişi yapılır. (Ne üretilecek, ne kadar üretilecek?) 

 
(Üretim talep fişi ekranı) 
2. Aşama: Girilen talep fişleri, "Talep Fişinden İş Emri Oluşturma" operasyonuna düşer. Bu ekranda 
talepler izlenir, üretilecek miktar onaylanır ve üst kısımdaki "İş Emri Oluştur" butonuna basılarak 
süreç tamamlanır. 



 
(Talep fişinden iş emri oluşturma operasyon ekranı) 
Bu işlem sonucunda sistem otomatik olarak iş emri kodlarını oluşturur ve girilen tarihe planlamayı 
yapar. 

 
(Otomatik oluşan iş emirleri listesi) 
Oluşan İş Emri Kodu örneği: 



 
(Oluşan iş emri kodu detay görüntüsü) 

 
5. Üretim Hareket İşlemleri 
İş emri oluştuktan sonra fiili üretim aşamasına geçilir. Burada temel olarak iki evrak kullanılır: 

1. Üretime Sevk: Hammaddelerin depodan üretime çıkışı. 
2. Ürün Giriş: Üretilen mamulün depoya girişi. 

 
(Üretim hareket fişleri menüsü) 



A. Üretime Sevk İşlemi (Hammadde Çıkışı) Evrak üzerinde stok kodu alanına gelindiğinde F7 tuşuna 
basılarak ilgili mamul reçetesi çağrılır. Üretilecek miktar girildiğinde, reçetedeki oranlara göre 
hammadde ve yarı mamuller otomatik olarak listelenir ve stoktan düşülür. 

 
(F7 ile reçete çağırma ekranı) 

 
(Reçete detaylarının fişe yansıması) 
B. Ürün Giriş İşlemi (Mamul Girişi) Üretim tamamlandığında yapılan işlemdir. Fiş üzerinden direkt 
üretilen ürün (Mamul) kodu seçilir. Üretilen miktar tek seferde (toplu) veya parti parti girilerek 
stoklara dahil edilir. 



 
(Ürün giriş fişi ekranı) 

 
6. İş Emri Kapama ve Raporlama 
KRİTİK NOT: Mevcut üretim işlemleri tamamlandıktan sonra, eğer o iş emri bir daha 
kullanılmayacaksa, İş Emri Kartı üzerinden tipi mutlaka "KAPALI" konuma getirilmelidir. Bu, sistemin 
performansını korur ve yanlış kayıt girilmesini engeller. 

 
(İş emri kapama / statü değiştirme ekranı) 
Üretim süreçlerinin analizi için Üretim Hareket Raporları menüsü kullanılır. Buradan iş emri kodu, 
tarih veya stok bazlı detaylı maliyet ve miktar raporları alınabilir. 



 
(Üretim raporlama menüsü) 
 


