
 

 

 

 

 

 

 

 

2021 
 

PROTECH 
OTOMASYON 
 
 

[BETONMATİK] 
HAZIR BETON SANTRALİ OTOMASYONU 
SCADA PROGRAMI KULLANIM KILAVUZU 



PROTECH OTOMASYON 
 
 

2 
 

İÇİNDEKİLER  

 A. GENEL TANITIM ………………………………………………………….....3 

 B. STOK YÖNETİMİ ………………………………………………………………..4 

1. STOK KARTLARI………………………..……………………………….4 

 2.YENİ MALZEME TEDARİĞİ …………………….…………………….5 

3. STOK DURUM LİSTESİ…………………….…………………………..6 

4. TEDARİK KAYITLARI……………………………………………………6 

 C. PARAMETRELER…………………………………………………………......7 

 1. PERSONEL TANIMLARI………………………………………….….....7 

 2. ARAÇLAR……………………………………………………………….....7 

 3.REÇETELER…………………………………………...............................8 

 5. SERVİS TÜRLERİ …………………………………………………..…….9 

 6. TEDARİKÇİ LİSTESİ…………………………………………………...10 

 7. BÖLGELER……………………………………………………………....10 

  
D.ÜRETİM………………………………………………………………………….11 

 E. AYARLAR………………………………………………………………….….15 

 1. GENEL AYARLAR…………………………………………………......15 

 2. MİKSER…………………………………….......................................16 

 3. ZAMANLAMA……………………………………….............................17 

 4. TERAZİ VE SİLOLAR…………………………………………….…....17 

 5. VİBRATÖRLER ………………………………………………….…..…18 

            6. KURULUM AYARLARI ……………………………………………….19 

F. MÜŞTERİLER……………………………………………………………………20 

G. KALİBRASYON……………………………………………………..….…..….20 



PROTECH OTOMASYON 
 
 

3 
 

H. RAPORLAR…………………………………………………………….…..…...21 

 

A. GENEL TANITIM  

Bilgisayar ile otomatik ve manuel üretim işlemlerini gerçekleştiren 
Betonmatik Hazır Beton Santrali Otomasyon Sistemi, operatöre kullanıcı dostu kolay 
kullanım imkanı sağlamaktadır.   

Betonmatik scada programı, bütün sistemin kumanda ve kontrolünün 
bilgisayar üzerinden yapılması ve üretim verilerinin arşivlenmesi için hazırlanmış 
olan profesyonel hazır beton santrali otomasyonu programıdır.  

Betonmatik scada programı ile, bilgisayar üzerinden otomatik ve manuel 
üretim yapılabilmekte, gerekli olan sevk bilgileri ile üretim ayrıntıları veritabanına 
kaydedilmekte, güncel ve geçmişe dönük olarak yazıcıdan üretim raporlamaları ve 
sevk irsaliyesi çıktıları alınabilmektedir.  

Santralin kontrol işlemlerinin bilgisayar ile yapılabilmesi için, bilgisayar ile 
PLC arasında haberleşme bağlantısının gerçekleştirilmesi gerekmektedir. Bunun için 
Bilgisayar ile PLC arasında haberleşme kablosu kullanılmaktadır. Haberleşmenin 
sağlanması için Scada programında haberleşme ayarlarının doğru olarak yapılmış 
olması gerekmektedir. Üretim sisteminin kullanımı ile ilgili olarak, reçete işlemleri, 
parametre ayarları ve kalibrasyon işlemlerinin yanı sıra, üretim sayfasından reçete 
ve üretim miktarı ayarlama işlemlerinin yapılması ve sistem işleyişinin scada 
üzerinden izlenebilmesi için bilgisayarile haberleşmenin gerçekleştirilmiş olması 
yeterlidir.  

Sistem kullanımı dışında üretim kayıtları ile ilgili gerekli olan müşteri, 
araçlar, malzeme tedarik bilgilerinin yer aldığı bölümler ve geçmişte yapılmış olan 
üretimlere ait veritabanında kayıtlı olan bilgiler ile ilgili işlemlerin yapılabilmesi 
için PLC bağlantısına gerek yoktur.  

 

Yukarıdaki şekilde sistem bağlantısı gösterilmiştir. Bu bağlantıda PC-PLC 
TCP/IP(ETHERNET), PLC-MULTİMETRE MODBUS RS-485 hattı 
haberleştirilmiştir.PlcLoadcellmodüllerinden  kantar ağırlıklarını okuyarak lojik 
işlemleri gerçekleştirir ve scadaya kantar ağırlıklarını sunar.Multimetre üzerinden 
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mikser akımını okuyarakScada sistemin çalıştırılması ve izlenmesi görevlerini 
üstlenir. 

Betonmatik scada programının açılışında şekilde görülen ilk açılış sayfası 
ekrana gelmektedir. 

 

 

 

 

 

B. STOK YÖNETİMİ 

Stok yönetimi menüsünde dört adet seçenek mevcuttur. Bunlar  sırası ile stok 
kartları, yeni malzeme tedariği, stok durum listesi ve tedarik kayıtlarıdır.

 

 
1. STOK KARTI 
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Bu bölümde ekle butonu ile stok kartları oluşturulabilir, sil butonu ile silinebilir, 
düzenle butonu ile oluşturulmuş bir stok kartı üzerinde değişiklik yapılabilir ve Ekle 
butonu ile  yeni  stok kartı oluşturulabilir. 

Stok kartları oluşturulurken ait olduğu ürün kategorisi seçilmelidir.

 

2. YENİ MALZEME TEDARİKİ 

Bu bölümde yeni eklenecek malzemenin cinsi ve tedarikçinin ismi girilmelidir. 
Hangi  bölüme eklenecek ise malzeme agrega  yada  çimento  siloların hangisine 
eklemek istiyorsak, o bölümün  üzerine değerini  yazıp  kaydet butonuna 
basılmalıdır.Yeni malzeme tedariki penceresi aşağıdaki gibi ekrana gelecektir.  
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3. STOK DURUM LİSTESİ 

Stok durum listesinde, daha önce sisteme işlenmiş stok kartlarımızın 
elimizdeki kalan miktarını görebiliriz. Stok durum listesi aşağıdaki şekildeki gibi 
görülecektir.
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4. TEDARİK KAYITLARI 

Tedarik kayıtları menüsünde daha önce kayıtları yapılmış tedarik bilgilerini 
görebiliriz. Aşağıdaki şekilde olduğu  gibi  verilen tarihler arasında görüntülenebilir ve 
yazdırılabilir.Tarih aralığını kendimiz ayarlayabiliriz. 

 

C. PARAMETRELER 
 

1. PERSONEL TANIMLARI 

Bu bölümde sistemi kullanacak olan personellerin tanımlamaları yapılabilir. 
Yine bu bölümden kullanılan araçların şöförlerini  tanımlayabilir  ekleyebilir ve 
silebiliriz. Aşağıdaki şekilde’ki  gibi görüntülenir. 
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2. ARAÇLAR 

Araç kayıtları bu menüden yapılmaktadır. Araç plakası, sürücü adı, kapasite, 
aracın  üst  limit kayıtları yapılır. Aşağıda araçlar menüsü görülmektedir.

 

3. REÇETELER 

Bu menüde sistemimizde kullanılmak üzere reçeteler oluşturabilir, değiştirebilir 
ve silebilirsiniz. Reçete  işlemi daha önceden tanımlanmış olan stoklarımızı 
istediğimiz miktarda ekleyerek oluşturulur ve üretim panelimizde kullanabiliriz. 
Aşağıdaki şekillerde reçete sayfalarını görebilirsiniz.
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Ayrıca reçete yazdır  bölümüne  geldiğimizde ise  reçete adı, sınıfı, ticari adı, kıvamı 
gibi  reçete  hakkındaki  bilgileri yazdırabilirsiniz. Yazdırabileceğiniz ekranın örneğini 
aşağıda görebilirsiniz. 
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4. SİPARİŞLER 

Sipariş menüsünde yeni sipariş oluşturma, düzenleme , silme , filtreleme ve 
üretimi başlatma seçenekleri mevcuttur. Yeni sipariş oluşturulurken müşteri adı, 
istenen miktar ve ürün reçetesi seçilmelidir. Aşağıdaki pencerede sipariş takibi ve 
yeni spariş  yapılışı görülmektedir. 
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5. SERVİS TÜRLERİ 

Bu menüde üretim için gerekli olan servis türleri oluşturabilir, değiştirebilir ve 
silebilirsiniz. Aşağıdaki pencerede servis türleri menüsü örneği  görüntülenmektedir.

 

 

6. TEDARİKÇİ LİSTESİ 

Malzeme tedarik edilen firmaların kayıt altına alındığı menüdür. Bu menüde 
tedarikçi adı, telefon numarası ,e-posta gibi verileri ekler, değiştirir ve silebilirsiniz. 
Tedarikçi ekleme seçeneğinde ise  tedarikçi adı, soyadı, iletişim adresleri ve eklemek 
istediğiniz notu  girebilirsiniz.  Aşağıdaki pencerede tedarikçi listesi ve tedarikçi 
ekleme  penceresi görülmektedir.
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7. BÖLGELER 

Bu menüde müşterinin şantiyesinin hangi bölgede bulunduğu bilgisi sisteme 
kaydedilebilir. Aşağıda  bölge kaydı penceresi görülmektedir.

 

 

D. ÜRETİM 

Üretim menüsünde daha önce üretilmiş, şuan üretilmekte olan ve seri üretime 
verilmiş olan tüm bilgiler görülebilmektedir. Bu bilgiler içerisinde; sipariş numarası, 
müşteri adı, siparişin açıldığı tarih, müşteri şantiyesi, kullanılan reçete, üretilen 
miktar, teslim edilen miktar, araç plakası ,araç şöförü , üretimin durumu, sonlanma 
nedeni, servis türü ve açıklamalar mevcuttur. Sistem üretimi bu pencereden 
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izlenebilir. İstenen tarih aralığında bu üretimler filtrelenerek takip edilebilir ve çıktısı 
alınabilir. Aşağıdaki pencerede üretim menüsü görülmektedir. 

 

 

      Yeni üretim verme işlemi siparişler sekmesinde yapılmaktadır. İstenilen sipariş 
üzerinde çift tıklayarak veya üretimi başlat butonuna basarak üretim verme penceresi 
açılır. Bu pencerede şantiye adı, araç, araç sürücüsü, servis türü  ve istenen miktar 
bilgileri girildikten sonra üretime başlat butonuna basıldığında otomatik olarak üretim 
başlayacaktır. Aşağıda yeni üretim verme penceresi görülmektedir.  
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 Yeni üretim penceresinde üretim çeşitleri seçimi mevcuttur. Bunlar normal 
üretim, seri üretim ve manuel üretimdir. 

 Normal üretim : Yeni üretim başlatılırken normal üretim seçili ise ; üretimi 
başlat butonuna bastığınızda o anda bir üretim var ise üretim başlatılmayacaktır ve 
aktif üretimin bitmesi beklenmelidir. O anda bir üretim yok ise üretimi başlatabilirsiniz. 

 Seri üretim : Yeni üretim başlatılırken seri üretim seçili ise ; üretimi başlat 
butonuna bastığınızda o anda üretim yok ise verdiğiniz üretimi hemen başlatacak, 
eğer üretim var ise yeni verdiğiniz seri üretimi kayıt altına alarak aktif üretimin 
bitmesinden hemen sonra üretim başlatılacaktır. Ardarda çok sayıda seri üretim 
verebilirsiniz. 

 Manuel üretim :Yeni üretim başlatılırken manuel üretim seçili ise ; üretimi 
başlat butonuna bastığınızda o anda üretim olup olmamasına bakmaksızın yeni 
üretim kaydı oluşturulur ve üretim gerçekleşmeden sonlandırılır. Manuel üretim 
kayıtlarıda üretim menüsünde takip edilebilir. 

 

 

 Üretim paneli : Yeni bir üretim başlatldığında scada ekranında otomatik 
olarak üretim paneli ekrana gelecektir. Üretim panelinde ; üretimi verilen müşteri, 
şantiye, reçete adı, istenilen miktar, üretilen miktar, araç plakası, araç sürücüsü, 
servis türü bilgileri görülür ve bu bilgiler anlık olarak değiştirilebilir. Ayrıca üretim 
panelinde anlık olarak sisteme su ilave işlemi yapabilirsiniz. Üretim paneli penceresi 
aşağıdaki şekilde görülmektedir. 
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 Kontrol paneli : Kontrol paneli penceresi scada ekranında görülmektedir. 
Kontrol panelinde start/stop, dolum otomatik/manuel, boşaltma otomatik/manuel, 
mixer otomatik/manuel, transmikser onay, sistem bekletme, siren, stop seçenekleri 
mevcuttur. 

 Start/stop sistemin genel emniyetini sağlamaya yönelik sistemi çalıştırma ve 
durdurma seçimidir.  

 Dolum, boşalma ve mixer otomatik manuel seçimleri; sistemin manuel veya 
otomatik kullanılabilirliğini sağlarlar. Örneğin dolum otomatik seçili ise üretimde 
dolumlar otomatik olarak devam ederken manuel seçim yapılırsa dolumlar manuel 
olarak silo üzerindeki boşaltma butonlarına basılarak yapılabilir. Bu sistem boşaltma 
ve mixer içinde geçerlidir. 

 Beklet butonu aktif edildiğinde çalışma duracak pasif edildiğinde sistem 
çalışmaya devam edecektir. 

 Siren butonu aktif edildiğinde siren çalacak, pasif edildiğinde duracaktır. 

 Stop butonuna basıldığında altında üç adet sekme gelecektir. Bunlar hemen 
dur, batch sonunda dur, periyod sonunda dur seçenekleridir. 

 Hemen dur : Hemen dur seçildiğinde o andaki aktif olan üretim üretimin 
pozisyonuna bakmaksızın hemen durdurup sonlandıracaktır. 

 Batch sonu dur : Batch sonu dur seçildiğinde o andaki aktif olan batch 
tamamlandığında üretim sonlanacaktır.  

 Periyod sonu dur : Periyod sonu dur seçildiğinde ekrana hangi periyotta 
durdurmak istediğinizi soran pencere çıkacaktır. Bu pencerede durdurulmak istenen 
periyod girilip kaydedildiğinde üretim girdiğiniz periyod sonunda sonlanacaktır. 

 Aşağıda kontrol paneli penceresi ve periyod sonu dur penceresi görülmektedir. 
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 Durum çubuğu : Scada ekranımızın en alt tarafında durum çubuğu 
görülmektedir. Burada sırası ile scada programının plc ile haberleşme durumunu 
gösteren kısım, sistemin kullanıcı adı, tarih, saat, start/stop durumu, dolum boşaltma, 
mixer otomatik manuel, saatlik üretim hızı, günlük sevkiyat sayısı, bu gün 
gerçekleşen toplam üretim, seri üretim manuel otomatik  durumları izlenebilir. 
Aşağıdaki şekilde durum çubuğu görülmektedir.

 

 

E. AYARLAR 

Sistemin çalışması için gerekli ayarların yapıldığı menüdür. 

1. GENEL AYARLAR 

Genel ayarlar menüsünde sistem tipi, plc haberleşme ayarları, santral 
parametreleri, irsaliye seçimi, tam ekran çalışma seçimi ve çalışılacak dil seçimleri 
yapılabilir. Genel ayarlar menüsü aşağıda görülmektedir. 
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2. MİKSER AYARLARI 

Miksere ait ayarların yapıldığı menüdür. Bu menüde; mikser kapasitesi, mikser 
akımı, standart  karıştırma süresi , yağlama süresi ,mikser kapak seçimi , kapak 
zamanlama ve  kademe ayarları yapılabilir. Aşağıdaki şekilde mikser ayar menüsü 
görülmektedir. 

 

 

3. ZAMANLAMA AYARLARI 

Bu menüde çimento, su, katkı, mineral katkı kantarlarının boşaltmaya başlama 
süreleri, transfer bandı süreleri, bekletme bunkeri boşaltma süresi ayarları yapılabilir. 
Aşağıdaki pencerede zamanlama ayar menüsü görülmektedir.
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4. TARTI VE SİLO AYARLARI 

Tartı ve silo ayarları menüsünde; sistemde kullanılan kantar adları, kantar 
kapasitesi, kantar sıfır bölgesi, süzülme ve stabilite süreleri, agrega silkeleme  
ayarları, silo materyal adları ve seçimleri, silo kapasiteleri, silo tolerans değeri, silo 
şut değeri, silo kapak yavaşlatma değeri, silo nem değeri ayarları yapılabilir. Bu ayar 
menüsü aşağıdaki pencerede görülmektedir. 

 

 
5. VİBRATÖR AYARLARI 

Bu ayar menüsünde; agrega, çimento, mineral katkı kantarlarının, bekletme 
bunkerinin ve mikser oluk vibratör ayarları yapılabilir. Bu ayarlar içerisinde vibratör on 
süresi , off süresi, kantar boşaltım hızı kg/sn ayarları yapılır. Aşağıdaki pencerede bu 
menü görülmektedir. 
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6. KURULUM AYARLARI 

             Bu kurulum ayarları menüsünde; kullanılan sistemdeki kantarların loodcell 
modullu, bilkon indikatör,baykon indikatör ve laumas indikatör tipi seçenekleri ölçü  
aleti  seçenekleri , tartı bandı  boşaltım sırası  secenekleri ikinci mikser  aktif, Nemde 
kum degerini hesaplama , ilave  su  batch  carpan kullanma, mineral katkı  kimyasal  
katkı  eşitligi , slamp grafigi  kaydet  seçenekleri  yetkili personel  tarafından 1. 
kurulum sayfasında mevcuttur. Aşagıdaki pencerede görüntülenmektedir. 
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Sensör ve inputların bypass seçimleri, çimento silo eşleşmeleri nem ayarlarının  
manuelleri scada renk  ayarları yetkili teknisyen tarafından ilk kurulum sırasında 
yapılması gereken ayarlar mevcuttur. Aşağıdaki pencerede bu menü görülmektedir. 

 

7. YEDEKLEME AYARLARI 

             Uygulama bilgilerinizi  kaybetmeme açısından otomatik yedekleme talimatı 
verebilir  ya da istediğiniz herhangi bir zaman  ve konuma yedekleme yapabilirsiniz 
otomatik yedekleme talimatı verdikten sonra kayıt yerini  ve günlük yedekleme saatini 
seçmeniz yeterli olacaktır. Aşağıdaki pencerede yedekleme ayarları sekmesi 
görülmektedir.  



PROTECH OTOMASYON 
 
 

21 
 

 

 

 

F. MÜŞTERİLER 

Müşteriler sekmesinde yeni müşteri kaydı oluşturulabilir, değiştirilebilir, 
silinebilir. Müşteriye ait telefon faks ve e-posta bilgileri kayıt altına alınabilir ve her 
müşteri için şantiye kaydı yapılabilir eğer  müşteri kurumsal ise vergi numarası  kaydı 
yapılır. Aşağıdaki pencerede müşteriler menüsü ve şantiye  listesi görülmektedir.
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G. KALİBRASYON 

Betonmatik scada programımız üzerinden kullanılan indikatör cihazının 
kalibrasyon işlemi yapılabilir.  

Kalibrasyon işlemi adımları; hangi kanalda kalibrasyon yapılmak isteniyor ise o 
kanal seçilmelidir. Kanal seçimi yapıldıktan sonra başla butonuna basılır ve 
kalibrasyon işlemi başlar. Kantar üzerinde hiç bir yük bulundurulmadan boş değerini 
al butonuna basılır ve sistem boş değeri kayıt altına alır. Bir sonraki adımda kantar 
üzerinde ağırlığı bilinen yük konur ve cismin ağırlığı menüde kg ve gr bölümlerine 
girilir. Bir sonraki adımda dolu değerini al butonuna basılır ve sistem dolu kg 
kayıtaltına alır.Loadcel modül ayarında ise saha’da  bulunan  loadcel’lerin  voltaj ve 
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filtre  ayarı yapılır.  Sonlandır butonuna basılarak kalibrasyon işlemi sonlandırılır.

 

 

 

 

H. RAPORLAR 

Raporlar menüsünde üretilmiş olan ürünün sevkiyat raporları ve kullanılmış 
malzemenin tüketim raporu görüntülenebilir ve yazıcıdan çıktısı alınabilir. Raporlar; 
üretim bazında sevkiyat raporu, müşteri bazında  sevkiyat raporu, reçete bazında 
sevkiyat raporu ,müşteri şantiye ve reçete bazında sevkiyat raporu, müşteri  ve 
reçete bazında sevkiyat raporu , transmikser bazında sevkiyat raporu , transmikser 
ve sürücü bazında bazında sevkiyat raporu ,sürücü bazında sevkiyat raporu,servis 
türüne göre sevkiyat raporu, tüketim raporu basit , detaylı,reçeteye göre ve  
müşteriye göre olarak görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki resimde raporlar 
menüsü görülmektedir 

.  
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1. ÜRETİM BAZINDA SEVKİYAT RAPORU 

Üretim bazında sevkiyat raporunda;  sevk yapılan ürünün tarih-zaman bilgisi, 
belge numarası, müşteri adı, reçete adı, araç plakası, araç sürücüsü, servis türü ve 
gönderilen miktar görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki resimde üretim bazında 
sevkiyat raporu görülmektedir. 

 

 

 

 

2. MÜŞTERİ BAZINDA SEVKİYAT RAPORU 

Müşteri bazında sevkiyat raporunda rapor tarihi, müşteri adı ve gönderilen 
miktar görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki resimde müşteri bazında 
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sevkiyatraporu görülmektedir.

 

3. REÇETE BAZINDA SEVİYAT RAPORU 

Reçete bazında sevkiyat raporunda; hangi reçeteden ne kadar teslim edildiği, 
toplam üretim miktarı, iade edilen miktar ve zayi olan miktar görüntülenebilir ve 
yazdırılabilir. Aşağıdaki resimde reçete bazında sevkiyat raporu görülmektedir.

 

 

 

 

 

 

4. MÜŞTERİ ŞANTİYE VE REÇETE  BAZINDA SEVKİYAT RAPORU  

Müşteri şantiye ve reçete bazında sevkiyat raporunda; hangi müşteriye ve hangi 
şantiyesine, hangi reçeteden ne kadar miktarda ürün teslimi yapıldığı, ne kadar ürün 
gönderildiği , iade edilen miktar, zayi olan miktar görüntülenebilir ve yazdırılabilir. 
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Aşağıdaki pencerede müşteri şantiye  ve reçete bazında sevkiyat raporu 
görülmektedir. 

 

 

 

 

5. MÜŞTERİ VE REÇETE BAZINDA SEVKİYAT RAPORU 

Müşteri ve reçete bazında sevkiyat raporunda; hangi müşteriye hangi 
reçeteden ne kadar miktarda ürün teslimi yapıldığı, ne kadar ürün gönderildiği , iade 
edilen miktar, zayi olan miktar görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki pencerede 
müşteri ve reçete bazında sevkiyat raporu görülmektedir. 
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6. TRANSMİKSER BAZINDA SEVKİYAT RAPORU 

Transmikser bazında sevkiyat raporunda; hangi araca ne kadar miktarda ürün 
teslim edildiği, gönderilen miktar,sevkiyat sayısı iade ve zayi bilgileri görüntülenebilir 
ve yazdırılabilir. Aşağıdaki pencerede transmikser bazında sevkiyat raporu 
görülmektedir.

 

7. TRANSMİKSER VE SÜRÜCÜ BAZINDA SEVKİYAT RAPORU 

Transmikser ve sürücü bazında sevkiyat raporunda; hangi aracın hangi 
sürücüsüne teslim edilen ürün miktarı , gönderilen, iade edilen ve zayi edilen miktar 
bilgileri görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki pencerede transmikser ve sürücü 
bazında sevkiyat raporu görülmektedir. 

 

 

8. TÜKETİM RAPORU 
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Tüketim raporu menüsünde; hangi üründen istenilen zaman aralığında ne 
kadar tüketim yapıldığı görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki resimde tüketim 
raporu görülmektedir 

.a.a

 

 

       i- ) BASİT TÜKETİM RAPORU 

Basit tüketim raporunda hangi üründen seçilen zaman aralığında ne kadar 
tüketim yapıldığı görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki pencerede basit tüketim 
raporu görülmektedir.

 

 

 

 

 

ii- ) DETAYLI TÜKETİM RAPORU 
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Detaylı tüketim raporunda; hangi üründen seçilen zaman aralığında ve hangi 
tarihte ne kadar ürün tüketildiği görüntülenebilir ve yazdırılabilir. Aşağıdaki pencerede 
detaylı tüketim raporu görülmektedir. 

 

 

                iii-) REÇETEYE GÖRE TÜKETİM RAPORU  

       Reçeteye göre  tüketim raporunda; seçilen zaman aralığında hangi reçeteden ne 
kadar ürün tüketildiği, kullanılan reçetenin içindeki ürünlerin miktarları görüntülenebilir  
ve yazdırılabilir. Reçeteye göre tüketim raporunun  örnegini  aşagıda görebilirsiniz.
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                iiii-) MÜŞTERİYE GÖRE TÜKETİM RAPORU  

       Müşteriye göre  tüketim raporunda ; seçilen müşterinin, seçilen zaman aralığında 
ne kadar ürün tüketildiği, tüketilen ürünlerin miktarları görüntülenebilir  ve 
yazdırılabilir. Müşteriye  göre  tüketim raporunun  örnegini  aşagıda görebilirsiniz. 

 
dasd 

wqdf fedf  

9. SÜRÜCÜ  BAZINDA SEVKİYAT RAPORU  
 

Sürücü  bazında sevkiyat raporunda; hangi sürücünün kaç sefer yaptıgı, gönderilen 
miktar,iade,zayi ve teslim edilen  miktar görüntülenebilir. Aşağıdaki pencerede 
görüntülenmektedir.
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9.SERVİS TÜRÜNE GÖRE SEVKİYAT RAPORU 

 

  Servis türüne göre sevkiyat raporunda;seçilen zaman aralığında pompalı ise giden 
pompanın  pwlakalı  hali  ile  değil ise transmikserli ,sevkiyat sayısı ,gönderilen miktar 
ve teslim edilen miktar görüntülenebilir. Aşagıdaki resimde görüntülenmekedir. 
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