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Ginimilzde artan rekabet ve iretimde kullamilan
girdiierin(maizema,makina;isgilik,vb.) hem kit hem de pahal: olmaé@
CFifrmalari bu girdileri daha dikkatli,daha ivi kullanmava seviketmeye
.baﬁlamrﬁtlr.Firmaiar,firmalar arast bu mﬁcad@lede daha 1ivyi yér
hapmaﬁ igin,hig siphesiz daha iyi yinetilmebk zorundadirlar.Uretimin
girdilerinin ok fazla olmas:  hele ki kompleks mamilllerin
retiminde bu girdilerin daha da faéla mlmaalgyapllacak iglerin
;;erQQUHu ortaya koymaktadir.Firmalarin asil ve ana amaflar: kar
clduduna gore,bu gmaca wlasmak icin e}lerindeki kit we pahala
girdileri en verimli sekilde kullanmak durumundadiriar. jte
iﬁletmahin bt en wverimli kullanim amaci,planlama ve kontrolin

dremini de vargulamaktadir.



Gerek retim planlamasi: ve gerekse malzeme ve stok planlamas:
ve isgicil plaﬁlamasl ad:y altinda iglensin,tim planlamal ar
girdilerin en ivi bkullanimini amagladigina gire,firmalarin  bu
gi&dileri ivi tasnif etmeleri gerekmektedir.iyi ve ana hatlarivia
“helirlenmi$ ve Cizilmi$ ve mamiiliin tilm girdilerini ortaya diken ve
p;anlamac1n1n hareket noktasini olusturacak olan mamill agacy: bu
Atéxin ana konusu  olarak incelenecektir.Tezin,giris kismindan
sonraki biéliamlerinde,genel olarak mamiil agacinin hazirlanma
amaglari ve gerekliligi vurgulanmayé Calig1lm$ ve bu amagla uratiQ
plamlama ve safhalari ana hatlariyla islenmig,daha sonrada mamil
agac1m1n.01u$turﬁlma51na deginilmistir.

Ginidmilzde bilgisayarlarin kullanim alaniarinin genislemesi ve
Firmalar;n {=1Ki venilige adapte olmaya Galigmalar: sebelbi
ileyplanlamanin bilgisayar kontrolid ile yapilmasi: igin,planlamada
kullanilan girdilerin mamiil agacl ady altinda,planl amada
kullanilmak ve planlamanin bas$langic safthasini olusturmak dzere,bu
‘bilgilerin bilgisayar ortamina nasil hazirlanacag: ve bilgisayara
'aktérllma51 da tezin diger bdélimlerinde incelenmistir.

Hic siphesiz ki bilgisayar destegine sahip bir firmanin,iyi
hazivrlanmi$ bir mamill agacy ve bunun bilgisayaré aktarilmas:
ile,iretimin amaglarina ulasilmas: icin gerekli tim planlamalarz:
daha ivi vapmasi miimkiin olacaktir.

Gerelk  vyiksek lisans dersleri sirasinda,gerekse bu texin
hazlrlanmaslnda'biiéilerini ve yardimlarini esirgemeyen Hucam,
Bavyin Dmg.Dr.Guﬁeﬁ Gentyilmaz ‘a,Frogramlama ve tatbik konularindaki
vardim ve desteklerinden dolayi Hocam Cemalettin Hubat' ' a,Basak
Traktdr Fabrikasi Mihendislerinden Sayin Muhittin Kasap?a en i¢ten

tesekirlerimi borg bilirim.



1. URETIM Si8STEMLERIL
1.1, Yinmetim agisindan dretim sistemleri

tretim,yeni bir fiziksel varlik veya hizmet ile sonuglanan bir
bir fayda yaratmak amaci ile girisilen faaliyetlérdir.

‘Fabrika,fiziksel iretimin yapildig: belirli ve sabit bir alan
i&;nde ver alan bina ve tesisler toplulugudur.

Fratikte fabrika ile endistri kavramlarinin genellikle eg
Janlamda'kulianlldlgl gorilir.RBircok Ffabrikanin kapisindazotomotiv
endﬂstrisi,celiﬁ dikiim endistrisi,givim sanayi,vb... ‘isimler vyer
Calir.Endiistri belirli tipteki bir Gretim faaliyetine verilen
kallektif iSihdir.Ce1ik,plastikgkimya,tekstil,ilac;vaa. endistrile-
rinin,he?biri ayri $irketlere ait fabrikalardan olusur.

Uretilen mamiliin cinsi,fabrikanin durumu,endiastri dalinin

drellikleri ile iretim yonetiminde girev alan elemanlarin bu
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kan1ardaki bilgiiéri,uretim planlama ve kontrol faalivetleri lze-
rinde cesitli 5ran1arda ve cesitli tipte etki vaparlar.UPE nin ust
dilzevinde girev alan Midir ve vardimcilarinin dretimin nitelikle -
rinden  pek etkilenmiyecegi a?ikardlr.USt dilzevyde girev alan
yoneticilerin bulunduklari endistri dalim  tanimi$ olmalari: hic
kQ?kuauz bazi avantajlar saglar.Fakat bunun baS$arili bir yonetim
itin.garekli sart olmadig: da ortadadir.

UFE 'nin alt dﬂzéylerine,yani ayrintilara inildikee,iretim
faaliyetleri hakkinda bilgi ve tecribe edinmi? olmanin  dnemi
Aartméktadzr.bzellikle UFE nmin hazirladigy programiar: uygulayan
atolye sefi,ug£aba$1 gibi voneticilerin,kullanilan makina - ve
yéntemler hakkinda esasli bilgive sahip olmalar: dnem tasir.

tretlenscek olursa,UflE nin st dilzeyinde girev alan
voneticiler dcin dretim sisteminin niteliklerinin pek onem
tagimadigl ,genel planlama ve yinetim tekniklerini bilmenin veterli
olacagir,alt dizeylere inildikce ayrintilar izerinde bi;gi vE

tecribe sahibi olmanin agirlik kazandigy sdylenebilir.

1.2, Uretim Sistemlerinin Siniflandirilmas:

GBenis$ kapsamli,karmasik ve dzellikle ekonomik-sosyal faaliyvet— |

'lekle ilgili konularda yapilan siniflandirmalarin amaci tanitma ve
bilgi vermekten tteye gidemez.Zira bu tir faaliyetlerin degisik

kritarlere gore yapirlan simiflandirmalarinda,bir 91émahln'~birkac

ginifta birden ver almas: dogaldir.iUretim tihlérinin simiflandiril-
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masinda da ayni durumla karsila$ilir.Bu gibi konularda siniflar
esas alinarak ggnel burallar cikarma wveya vyintemler gelistirme
alanag: pek yoktur.Sinmiflar arasinda kesin cizgiler belirlemek wve
Dilimsel ayirim vyapmak milmkin dedildir.Bununla beraber ortak
~6zelliklefi'toplu;a gormelk ve tanima bakimindan ceﬁitli kriterlere
garé vapilan siniflandirmalar Urerinde kisaca durmanin vararl
vardir.

Uretim sistemleriniziretim yvéntemi,mamil cinsi,mamiill miktar:
‘veya dretim akig: kriterlerine giire farkl: bicimlerde 31ﬁifland1r -

mak midmkindilr (1)

l.lretim Yontemlerine Bire Siniflandirma

Uretimin olusmasinda uygulanan genel viontemlere gire style bir
siniflandirma yvapilmaktadir:

{a) Birincil (=primer) UFetim{ Dogada mevout hammaddelerin
'iﬁlenmek veya kullanilmak zere cikarilmas: sbzkonusudur.dreﬁilen
maddeler,yeryuzUnde dretilen tim mamiillerin esasin: olusturdugundan
bunlara temel hammaddeler adi verilir.Demir,bakir ve.diger madenl er
ile kﬁﬁﬁr Ve petrol iiretimiorman  igletmeciligi,balikecilik  ve

'EEn;erleri birincil iretim sinifina giéerler.

(b)) Analitik Uretim: Temel ham maddelerin bazilari daha sonra:

aylﬁic1 islemlerle parcalanip iglenerek cegitli | mamidllere

donistirilir.Seker pancarindan Seker,ham petfmlden benzin,fuel—-pil,

) kOBU, B, ,“tretim Yonetimi®,istanbul Universitesi,istanbul,1979,8h:3%



makina yagl,vs..Bmksitten aliminyum,siitten yag vs. dretimi analitik
retim sinysfina girer.Analitik dretimde 1€1]1 iglem,elektro kimyvasal
reaksiyon ve damitma gibi degisik teknikler uygulanlr.

() Sentetik Uretim: Dodgadan elde edilen temel ham maddelerin
hazilari da birlegtirici igslemlerle yeni ~mamiil lere
dbnugturulur.séntetik kaucuk,alasimly celik,plastik,cam vb..mamiil -
iek,sentetik firetim grubuna girerler.

(d) Fabrikasyon Uretim: Temel veya diger ham maddelekden Sekil
verme yolu ile yveni mamilller elde edilmesidir.Dokim,tornalama,pres,
kesme vh. yontemlerle sekil vererek mal ireten sistemler bu grubé
giﬁerlerf.

() Montaj Uretimi:Gesitli ham madde,?arl mamill wve parcalari
sistematik bigimde bir arava getirerek karma$ik bir mamiil iwretmek -
tir.Otomobil ,televizyon,traktor,buzdol aba bu volla aretilen
‘mamilllerdir.Bir montaj fabrikas: irettigi mamilleri olusturan
“ﬁércalarln tamamini veya cogunu dider fabrikalardan hazir olarak
alir.Montaj retiminde dnemli olan noktazmiktar ve Odzellik bakimin-
dar bilyilk sayilara ulasan elemanlarin en ekonomik bigimde bir araya
getirilmesidir.Gunumﬁzdeki mamitllerin karma$ikligl,iretim miktarla-
F1.VE kalite nitelikleri gdzdnine alinirsa bunun kolay bir 19

olmadiQr derhal stylenebilir.

Rir fabrikénln,ﬁretim yﬁntemierine gore tanlmianan' yukaridaki
gimiflardan sadece hirinin i¢inde olmasi $art degildir.drnegin,bir
demir Gelik fabrikasinda hem analitik,hem fabri&aayon iretim
vardir.Bazi parcalar;nl kendi ireten bir otomobil fabrikasinda ise

fabrikasyon ve montaj iiretim yéntemleri birlikte uygulanir.



2., Mamill Cinslerine BGére Siniflandirma

Bazi hallerde,ldretilen mamilin nitelikleri dretim sisteminin
tarakteristiklerinin belirlenmesinde fazla agirlik taSir.Fabrika
binmasinin vapisi,kullanlan makinalar,insangiicii vapisi belirli bir
tip mamiil e gtire olusabilir.Demir—-Qelik,dmir vi. retimi
biyledir.Mamile géFe isim alan belli ba$li dretim sistemleri Stdyle
siralanabilirs

(a) Demir-Celik Uretimi

(b)) Kémidr Uretimi

<oy Takim Tezgahlar:i Uretimi

(d) Kimyasal Maddeler Uretimi

(e) Elektriksel Arat Berec Uretimi

(£) Elektronik Mamiller Uretimi

(g) Tekstil Mamilleri Uretimi

Mamiil cinsine gore yapilan siniflarin pratikte birer endiistri
dali olarabk isimlendirildigi gérillilr.Teketil Endidstrisi,Demir-gelilk

endistrisi gibi deyimler sik sik kullanilmaktadir. .

F. Uretim Miktarina veya Akigina Bore Slnlfléﬂdlrma

Uretilen mamiliin mikﬁarl ile dretim faaliyetlerinin fabrika
igindeki akisi arasinda vyakin iliski vardlk.ﬁyni cinsten  bir
mamiiliin  az ‘veya ok sayida lretilmesi,kullanilan makinalarin
tipleki,uratim \ yvintemleri ,standartlari,insangicinden vararlanma

bigimi,fabrikanin vyerlesme dizeni,iretim planlama ve kontrol



vontemlerini ethkiler.Ritin bunlar ham maddenin mamill hale gélinceye
kadar izledigi yolu,yani aki gl da belirler.drnedin,sesitli
markalardan otolarin tamir edildigi bir atilye ile bir araba yikama
istasyonunu gizdnine alalim. Tamir atdlvesinde,gelen arabalarin
aritzalari ve tamir sireleri tamamen belirsizdir.Her iSin siresi
dnceden Bilinemez. iglerin tnceden programl anma ol anagi
yoktur.kullan: lan aletlerden birine ayni anda birka¢ verde birden
ihtivag duyulabilir.Dolayisr ile iggilerin veya aletlerin bos kalma
coranlari:  yiksektir.Halbuki  yikama istasyonunda durum tamamen
tersidir.Her arabanin markasi farkli bile olsa vyvikama iSlemleri
aymidir.Yrkama siresi bir ortalama degerin etrafinda pek  az
oynar.i$in dagitiminda belirlilik vardir.Makina ve aletler belirli
verlerde olup kapasitelerinden vararlanma orani gbk
yukgektir.ﬁralarindéki bu farklar rnedeni ile iki i% yverinin  UFE
faaliyetleri arasinda belirgin ayrlcal}klar bulunmas: dogaldir.
Gretim,miktarlna veya akigina gire Style bir siniflandirma

vapirlabilir:

1. Siparise Gire Uretim: Tiketicinin veya miisteri firmanin
zaman,miktar ve kalite bakimindan bd=zel olarak belirledigi bir
mamiil in idretilmasidir.Miktar genellikle azdir.Siparis
fretimi,imalatin vapildig: sidrelerin dizeni baklmxndén ag alt gfuﬂa
ayrilir: |

a)fz sayida mamillin yalmiz bir defa dretilmasi

B)Az sayida mamiililn  talep geldik¢e,belirsiz arallklarlé



retilmesi

c)Azx sayida mamidlin belirli araliklarlia perivodik olarak
iretilmesi

Yalniz bir defa idretilen mamiller iginjidretim teknigi,alet ve
tertibat ve planlama bakimindan vapilacak birsey yoktw . Belirli
veya belirsgiz araliklarda tekrar idretilen mamilller i¢in metod,islem
planlamasi ve kontrol faaliyetlerinin dizenlenmesi wve bunlara
iligkin bilgilerin gerektike kullamilmak ilzere ivi saklanmasi dnem
tagir.Sipari$ dretiminde makina ve insangici kapasitesinden yvarar -
lanma orani diugiktir.Sipariglerin yvigilmas: olasi1laigyr da viksektir,
~ﬁolay151 ile dnceden saptanip tekrar yvararlanma olanag: bulunan

bilgilerin iyi korunmasinin sadlavacagi yararlar agiktir.

2. Parti Uretimi: Bir mamiliin bzel bir siparisi veya sirekli
bir talebi 'karﬁllamak AMACL ile belirli miktarlardan olusan
partiler halinde Uretilmesidir.Bir parti mamilidn idretimi gercekles-
tiktéﬁ sonra makina  ve tesisler bagka cins bir mamillin parti
iretiminde kullamilabilir.Makina,takim,tertibat ve insanglcinin
planlanmasinda gisterilecek Szen,parti biyidklagine ve dretim
periyodunun sikligina baglidir.Farti idretimi de sipari$ gibi vyalniz
bir defalik,belirsiz veya belirli araliklarda tekrarlanan .almak
ﬁzere g alt grubg ayrilir.FParti hacmi bivyildikge ve periyod;ar
belirli hale geldikge dretim planlama ve Eon£r01 tekniklerinin
uygulanmasi daha verimli sonuglar verir.Farti lretiminde iki temel
problem vardir.Bunlardan  biri en uygun parti bityitk 1 iiginin
saptanmaal;digéri minumum kapasite kaybina yol agan idretim program-

lTarinin hazirlamnmasidivr.



"E. Birekli Uretim: Eldeki makina ve tesislerin valniz belirli
bir mamiile tahsis edilmesi ile vapirlan ldretimdir.Siz konusu'mamu1Un
taiep dizeyl ve iretim miktarlar:y Sok yiksektir.Sipari$ ve parti
dretimlerinde,,dretim hizinin talepten biraz yukarida olmasina  izin
verilebilir.Yani bir miktar stoklama vyapilabilir.Sirekli iretim-
.dE'iSE ancak,talep hacminin dretimi her an vakindan izlenmesi Sart:
ile faalivetleri sirdirmek mimkindir.Slirekli idretimij

alkitle

b)ﬁkl?(veya proses)
retimi olarak iki alt gruba ayirmak mimkindir.iki grup arsindaki
trnemli fark Style belirlenebilir:kitle dretiminde bir mamilden §ok
bityilk  miktarlarda ve uwuzun sire imal edilir.Fakat,gerektiginde
ma#ina,yerlesme ditzeni ytertibat,kalip, ve. de bazi degisiklikler
yvapmak swetiyle baska tip mamilin dretimine getme aolanagi wvardir.
Ak1% veya proses retiminde ise makina ve tesisler yalniz bir cins
mamiilii retecek bicimde dizayn edilmig ve vyerlegtirilmigtir.Ayni
verde ba$ka bir mamili dretmek ya ok pahalidir veya olanaksizdir.
GCimento,seker ,petrol raftinerisi, motor, vb. endilstriler akis
dretiminin belli basli drnekleridir.

Girekli dretimde UPKE faaliyetleri parti dretimine kivasla gok
daha basit ve az vyogundur.Uretime baS$lamadan &nce genis QE
ayrint11i p1an1ama yapll;r.Uretime paslandiktan sonra .pianlarda

degiﬁiklik'sﬁz konusu deqgiidir.



Belirli bir Ffabrikanin veya hizmet reten bir sistemin
vukaridaki siniflardan valniz . birine ait olmas: sart
degildir.Bergekten fabrikalarin pek Cogunda birkatg iretim tipinin
ver almas: dogaldir.Soz konusu fabrikanin dretim tipinin . mutlaka
belirlienmesi istenivorsa,toplam dretime kathkis: en fazrla olan
aistemin 5e§ilmesz;yerinde olur.

Fabrika biylddikge faaliyet bhacmi wve karmasikliga hlzla:
arttigindan,organizasyon vapisi ve UPK viéntemlerinde degisikler

vapilmas: gerekir.
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2. ATOBLYE TiFi URETiIM

2.15 Taniml ama

Tek wveya kigik seriler halinde iretilmesini istedigimiz
pargalarin,geomEtri1erine.gére cefitli tezgahlarda iglenerek montaj
dédigiMiz bl dmde birbiflerine ekleﬁerek rinin ortaya Cikmast
i&lemlerinin tumune atdblye tipi idretim adi verilir.Atdlye tipi
iiretimde genellikle dniversal tipteki tezgahlar bulunur.Bu tezgah -
Vlarda niteligi ve niceligi degisik tiplerde ig pargalar:
ziglenir,Cogunlukla bu.i$ parcalariy tergahlara iglenmek drere {ebk
tek gelﬁezler.ﬁelli bir iS par¢as: tipi grup halinde bir tezgah
dnilne. gelir ve gruptaki parcalar tek tek bu tezgahta iglendikten
sonra tekrar grup halinde islem gormek ldzere - diger tezgahlara
taﬁln;rlaruBﬁyléce tezgahtan teszgaha geferelk ig$lemlerini tamamlayaﬁ

T i% pargasi grubu dngirilen diger pargalara monte edilir. (2)

{2) DiNCHEﬁ,Hf,"is fla§ Zamanlary ve Tezgah Verimleri®Dotentlik Tezi,Trabzon,1977
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Bekil l:Atdlye Tipi Uretim ve biyik serili dretimin genel

gorindmlerinin Sematik kargilagtirilmasi.

4

Sekil 1'de Atdlye tipi iretim ile biyilk serili dretim Sematik
olarak .karél1a$t1r11m1$t1r.ét61ye tipi iiretimde ig parcalara
genellikle cok kademeli islem sonucu montaja gelirler.Her bir
kademede i% parGalari degi$ik islemlerden geCerler.Bu i%lemle?i
gergekle?tiren otomatik olmayan ¢ok amatgli tezgahlar,iflenscek 1%
parcas: tipine gére gerekli takim ve tertibat ile donatilarlar.

Biiyilk serili uﬁetimin tezgahlary ise genellikle belli tipteki
i% pargalari igin geligstirilmig 6zel makinalar wveya birbirine

kenetlenmi$ makina gruplaridir.Bu makinalar uretim~adedinin yiksek



olmasl nedeni ile otomatik calisSan tezgahlardlr,ﬁtdlye tipi
urétimde gerekli égk amagly tezgahlarin da otomatizasyonu nimerik
Eontrollﬁ tezgahlar ile gergeklestirilmistir.Simon ' un(S8i/71esnek
ptomatizasyon olarak nitelendirdigi bu tezgahlarda i% pargas:
geometrisi ve iSleme teknolojisine gore hazirlanacak bilgi

tagiyicislr (delikli sSerit veya manyetik bant) sayesinde otomatik

parta islanmesi gerfeklesmektedir.
2.2 Atdlye Tipi Uretimin Farametreleri

Atdlye tipi Gretimde insan,makina ve malzeme olarak dretim
 1§1emlerini gergeklestiren ¢ unsw girmekteyiz.Bu UL unsurdan
olusan retim sisteminde ufetimi etkiieyen bircok degi$ken ghze
Carpmaktadir.Bu degiskenlerin bafinda ise zaman gelir.S8dzil edilen
bu ¢ unsurun atdlye iginde gegirdikleri zamanlarin bilinmesi
wrdnin ne kadar zamanda gerSeklestirilebilecedi ,iretim sistemindeki
araglarln.hangi varimle faligtiklari,iretimin kata mal olacag:r gibi

fnemli bhususlarin bulunmas: iGin gereklidir.,
2.3 Atdlye Tipi Uretimde. Zaman Kavirami

i%$ parcalarinin,diger bir deyisle malzemenin. atdlye iCinde
hammaddeden  irindn olu%maalné kadar gegirdigi zamanlari $Sekil 2'de
oidugu gibi degisik niteliklerdeki zaman tirlerine ayirabiliriz.

(Re/7% ve Din/76).Bu zaman tirlerinin herbiri ayri ayri dlgilir ve



islenmiyor |- isleniyor Depolama zamani

L

islenme zamani

is hazirhgr - Toplam islenme zaman

Bir parcanin
islenme zamani

Form ve yer degisme Bekleme zamani
~zamani
— . . [s akimi geregi
Sekil dedisme bekleme
zamani
Is yapan kisinin ozel
Yer degisme olarak verdigi ara
zamani
Ariza nedeniyle
bekleme
L ' R
— . iy . arl.
Teknik driza Organizasyonik za™|
Fekil 2r i$ parcasinin  (malzemenin) atdlye igi gegi$

zamanlarinin ayrimi.
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hesaplamir.Sonus olarak malzemenin atibl yede getirdigi zaman
bul unur .

Ayni nitelikteki @ekil 3I'de iretim makinasinin caligma
Tamanlarinin ayrimi gorilmaktedir.Her iki tablodan

vararlanarak,arastirmamiz i¢in onemli olan,i$ parfasinin iki tezgah
éfaalndaki gegirdigi zamanlar: Sekil 4 'de gorialdigii gibi

siniflandirabiliriz.

s parcast

4
T

1. Tezgah <— Islenme zamani (t3;)

<«—— Bekleme zamani  (typ)

Bekieme zamanm (tyy)

+

I <«———— Transport zamani(ty¢ )
. *——— Bekleme zamani (tp)
2

2. Tezgah | e— lIslenme zamani  (ty;)

m. Tezgah

!

Montaj

Pekil 4: Atdlye tipi flretimde iSlemler sirasinda 1% pargas:

i¢in dogan zaman tirleri



Birinci tezgah 6nuhe.gelen i% partas:. veya 1% parfasi  grubu
genellikle bu tezgabhin bagka ile mesgul olmasi nedenivlie iSleme
alinabilmelk igin beklemeye baslar.Tezgahin dzerindeki islemler
tamaml andi ktan sonra,tesgah bu kez gelen 1§ parfasiny iglemek idzere
gerekli takaim ve tertibat ileg donatilar ve bu i$ parfasinn
iglenmesing bagslanir.islemler sonucu bu i$ parvas: iglem girecedi
ikinci tezgaha gidtiridlmek izere gaerekli transport aracin:
bekler.Transport iglemi tamamlandlktén sonra  sonra,bu kes  ikinci
'teggah frninde isleme alinmak lzere beklemeve baglar.Bbylece
tezgahtan tezgasha geterek iglemleri tamamlayan i% parcasi montajda
idrindeki yerini alir.

“Uretim sisteminin d€dmcid wunswru olan  "insan" 1n atdlye igi
zamanlarinin ayirimy ise Hekil I de goérilmektedir.Bu  tabloda
gosterilen. zaman tirlerinin tesbit adilmelerivie,dzellikle is veri
..degerlendirilmeai ve uygulanacak is yeri idcreti hesaplanir.

Uretim pianlamaslnda,malzemanin(parganln) ne zaman,bangi sira
.ile Jnerede,kim tarafindan ve hangi siirede iflenmesi sz konusu
oldugundan,verilen ¢ tablodaki =zaman tirleri &nemli planlama.

parametreleridir.
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(Bozuk, bakim vs) Callslyqr lesiz
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Is zaman zaman
is hazirhig
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ls hazirlig Bir parca icin yapim
yan zamani zamani
Makinanin isleme Ara verme zamariari J
zamanl
' - isleme plani geregince
Isleme ana ‘ara verme zamanlari
] zamanlari
. isleyen kisinin
Isleme yan verdigi ara
| zamanlar:
Ariza nedeniyle
ara verme
| 1

Sekil = Makinanin

Teknik ariza

Organfzaéyon
nedeniyle durma

(tezgahin) 1%

Tamanli ayrimi



var

—-I issiz

T~ Calismiyor | -~
I(hclsta,izini vs.)l_ Isi

Toplam is zamani

is hazrligr zaman

is hazirliinda
dinlenme zamani

Is hazirliginda
‘dagilan zamanlar

Isle ilgili daglan zam.

Ozel dagilan zamanl.

' Is hazirliginda
ana zaman

Toplam yapim zamani

Bir parca icin yapim
zamani=Parca zamani

L1 Dinlenme zamani

— Dagilan zamanlar

sle ilgili dagilan za.

Ozel dagilan zaman,

! Parca isleme zamani

|

Ana isleme zamani

Tesir edilebilir zamanar

—{Tesir edilerneyen zama.

Kontrol zamani

Sekil S: insan igin i$ zamani ayrimi



2.4 Atbdlye Tipi Uretimde Uretim Miktari Eaveram:

Herhangi bir irinden ka¢ tane dretilmesi gerektigi pivasa
iﬁteklerinin analizi ile bulunur.karin maksimum veya iretim
giderlerinin minumum olmasi igin gerekli dretim adedi bulunmasinda
dogfuaal programlama modellerinden faydalanmalk mimkiindiv.Uretilecek
il qluﬁturan pargalardan,bir defada kagar tane vapilmas:y
gerektigi iée,iﬁleme giderlefi ve depo envanter hesaplari ile
bulunabi1ik;drnegin,belli bir drinin yillik sat1$ adedi bik defada
Uretilip,depolamaxa gidilébilir veya bu sayir bir vila taksim
éailerek partiler halinde iretim vyapilabilir.Biivliece drinidn bir
klsmln;,teﬁkil'éden helli bir i% partasindan bir defada ka¢ tane
vapllmasil gerektigi,hesaplanmasi: gereken bir parametredir.Bu saylyé
1§ parcasl saylsil denilmektedir,

2.5 Atblye Tipi Uretimde Tezgah Verimleri
Uretimde tezgahlarin verimlerini Teknik verim ve Zamansal
verim olmak idzere ikiye ayirabiliriz.Teknik verimde bir tezgahin
'teknmlojik drelliklerini bu tezgahta iglenen pargalar ile ne
~déFQCQde dederlendirebildigimizi girirdz.drnedin,380 mm lik gapsa
tadar alan parcalary islevebilen bir torna teﬁgahlhda slirekli
clarak Tapir en fazla 100 mm olan parGalar iSleniyorsa bu,tezgabhin
teknik wverimini dasdrir.Clinki tezgahin teknik dzellikleri tém

olarak degerlandifilmemektadiruZamansal verim ise,tezgahin  bir



peryodluk galigma zamani iginde (drnegin bir gin) ne dereceds 1%
vaptidgin: gisterir.8 saatlik glinlik Caligma iginde bir tezgah ancak
& saat 1% giridyor ise bu tezgahin zamansal verimi &/8= 0.75 olarak

Bul unur.
2.6 Atdlye Tipi Uretimde Hedetfler

Yukarida belirtilen idretim parametrelerinin belli dizevierde
olmalar: halinde idretim istenilen dizeye eri?ecektir.ﬂreﬁimin
hedefieri olarak aglklaﬁabilecek nitelikler S BU sakilde
siralanabilir.

1) uretim miktarinin satilabilecek diizeyde maksinuma
.learllma51

2) Uretim araClarinin teknik ve zamansal verimlerinin maksimum
vapilmasi

3)'Ureti$ zamanlarinin minumuma indirilmesi

4)  Uretim aratlarinin igslemler igin gerekli hézlrllk
Czamanlarinin mi numuma indirilmesi
5 Atdlye iginde islem girmek dzere bekleyen 19 parga51
'aayxslnln minumuma indirilmesi

&) Urinin. miisteriye {(veya diger atdlyevye)  teslim zaman1n15
gerceklestirilmesi

73 islemler sirasinda bozulan 1§ parcas: SAY1ISIN1N minumuma
indirilmesi ) ~

-BY Uretim kapasitesinin maksimuma Cikar:ilmas:
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?) Hammadde girdilerinin minumuma indirilmesi
10) Parca igslemlerinin tamamlanmasi: iGin gerekli iiretim
kademeleri sayisinin minumuma indirilmesi

/!

11)  Uretim araclarinin bo$ bekleme zamanlarinin minumuma
indirilmesi

12) i$ parcalarinin atidlye i¢i bekleme zamanlarinin minumuma
indirilmesi

13) Toplam retim giderlerinin minumuma indirilmesi
2.7 Hedeflerin Gergeklestirilmesi

Yukarida siraladigimiz hedeflerin gergeklestirilmesi,baﬁlanglg
ta atilye tipi iretimin niteliklerinin iyi bilinmesi ve iretim
planlarinmin iyi hazirlanmasi: ile mimkindir.Bitin bunlar i¢in de
dretimi  vapilan mamiilin égaclnln belirlenmesi ve Cizilmesi
gerekmeétedir.iyi _hazirlanmig bir mamidl adaci,daha  baglangigta

. aksakliklarin belirlenmesinde ve giderilmesinde vardimci olacaktir.



3. URETiIM PLANLAMA VE EONTROL "ON (UFE)

YAFISAL ANALLZi
.1 Giris

Mal VEYA hizmet iretim sistemlerinde Ffaalivetlerin yogunlugu
v&.karmaﬁlkllglqtuketici kidtlesinin genislemesi ve 'isteklerinin
5&%8&11 de@i@mesi bir plahlama~ai§teminin kurulmasini gerektirmiﬁ‘w
“tircigletmelerin en dnemli amaglarindan birisi yagamlarini  sirekli
kalmaktivr.Bu amag,isletme igi ve digi iliskiler konusunda,sistemde—
ki alt sistem elemanlarinin bir bitian olarak,gerekli Lkararlar:
almalafltﬁlgugunde gerceklesmektedir.Tiketici tealep ettigi mala
iliskin biigilerden miktar,zaman,kalite ve teslim yerimi'
bildirmektedir.i$letme tiketicinin bu talebini kisaitla kaynakiar:
altinda ;malzeme,makina Tamani ,i$gicil ve enerji girdilerine iliskin:

maliyétleri en  kiglk dizeyde tutarak hkars$ilamak zorundadir.Bu
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zorunluluk,yapirlacak . islerin daha odnceden dﬂﬁunuiup,belirlenmesi
gerektigin: dogurmustur.dzellikle son yillarda kalitenin ve fiyatin
dnem kazanmasl ve buna bagl: olarak rekabetin artmasi  sonucunda
1§Ietmeler,ekdnpﬁik olarak galig$malarini sadlamak amaciyla malzeme,
ma&inaqi§gﬁcu ve parayl en ethkin Sekilde kullanmak zorunda kalmy $-
lardir (3.,

Ginidmilzde bilgisayarlarin sanayide bullanilmas: UFE
Calismalarina bﬁ?ﬂk yeniiikler getirmigstir.Mekanize edilen ve
hizlandarilan bilgi akisa planlamaya Yeni yﬁntemler getirmis wve
kolaylaﬁtlrmlgtlr.Mamullerin.kdmplikele?mi% ve hir mamilliln  i¢inde
,,bqlunan farrkly pargalarin aayi51 artmisg ,olmaél ve hammadde
kaynaklarinin giderek azalma31,yeni kaynak aréma calismal ar:
.yan1nda eldeki  kaynaklardan en etkin bir Sekilde vararlanmav:

gerektirmistir (4).

2.2 Uretim Flanlama ve Rontrolin Tanimi ve AmaGlar:

Fabrikalar dinamibk Sartlarda iretimde bulunduklarindan dolay:
birtakaim riekler ve belirsizliklerle kar$i hkargivadirlar.Bunlar:
minumuma indirip,biyilk gapta kayiplari 6nleyebilmek i¢in,iSletme

itinde bir planliama ve kontrola ihtivag vardir.

(3).GREENE,J.,H.,“Production and invedtury Control Handbnok",ﬁc.ﬁraw—HilI Co. ,New York,1970,5h:2-3

4) CARSON,B. ,B. ,"Production Handbook® ,Cev: . KARAYALGIN, *Fabrika fdareciligi El Kitabu,i.T.ii,1970,5h: 186
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Tanimlama:s
1Y Uretim planlama ve kontrolii genellikle (retim prosesinin
organizasyon ve planlamasinl iGine alir.drel olarakta 1% alkiginin
tayinid yiretim terimlerinin teepiti,i% emirlerinin hazirlanmasi ,da —
“girtim ve koordinasyonun muayenesinin planlanmasindan,malzemeler,ma-
kirmalar,takimlar ve CPer asyon zamanlarinin kantfolunden
- mittesekkildir.fAmac: isletme gayesine gbre arzu edilen miktar,kalite
EAMman Ve verda: aretim vapabilmek igingmalzeme Ve
emegih;makinalardaﬁ‘yararlanma ve ilgili faaliyetlerin organlizasvo-
Cmudur .,

2) Uretim planlama ve kontroli,imalat program ve planinin tayin
edilip yvirdtdlmesi igin,talimatlarin gikarildigr ve dretimi plana
Pore kontrol etmek amaciyla wverilerin toplanip,kaydedildigi bir
édnkaiyandur,

UVetim élanlama ve kontroélil olmaksizin,bir igsletmenin yiksek
Bir verimlilik sevivesine ulasmasina olanak yoktur.

iyi bir planlama ve kontrolin temini igin,yapilan iglerin iyi
biiinmeai,i%lefin ne kadar zaman alacagi.makina ve tefhizatin
kapagxtélériﬂin tayini,her. i$ igin gerekli stok ve bammadde miktar-—
1§r1n1n bilinmesi,vapilan islerin daima kontrol edilerek ‘planlarla
muﬁayaaeéi gerekmnektedir (3).

ityi bir planlama i€in gerekli tim bu Sartlar,baslangicta da

helirttigimiz,ve burada da atiklandigl gibi i% verinde yapilan

(5} TERSINE,R.,d.,"production/Operations Hanagement®,North Hoiland,inc.,Neu York,l?BO
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iglerin,mamiili olufturan tim partalarin hangi iglemlere tab:
tutuldudunun , mamill i olugturan her parganin  hangi vl takip
edip,hangi pargalarla,ne Eadar-zamanda birleserek montal hattina
wiagacadinin  bilinmesi ile mﬁmkﬁndur.ﬁunu satl ayabilmek iginm

vapirlacak ilk i% ivi bir mamidl agacinin mlu%turulmaaldlr.
Amatgl ars
uretim planlama ve kontrol $u amaglar: kapsamina alir.
13 Paza?lama(Firmanln kaynaklarlnl,pazérln isteklerivle
uyu?turma)
- Pazarin iétaklerini zamaninda yerine getirmek
- Sati1g faaliyetlerinigkapasifaye uygun hale getirmek.
E)Vﬁaynaklarin kullamilmas:
- Mevout insan,makina ve materval kaynabklarinin maksimoum
bullanims
E) Finansman
-~ Hammadde ,mamill madde ve imalat  durumundakd materya;e
baglanan paranin azaltilmas:
4) Maliyet
= Malivyeti,daha ivi dretim metodlar: kuliaharak gdisiv-med:
Bir firma,vukarida belirtilenlerdsan hangi=i zerinde
Qall§malar1n1 vogunlastiracadiny bilmeli ve dretim planlama kontrol

sistemini o gayeye dayandirmalidir.



Z.3 Uretim Flanlama ve Eontrolu Temel Galisma FPrensipleri

dretim planlama ve Fontrol fonksivonu,bir isletmenin Hdtind

VEVA yalnlzca bir kismi igin bile diginil ecek biy VAaDLYa
.gahiptir.eenel anlamda sistemin kapsami,ele alinan modelin bilyidkla—
gine gire deqgisebilirse de,calis$ma prensipleri degismes.

retim planlama ve kontrol sisteminin brieml unsurl arsy
ﬁunlardlkz

1) Uretim dncesi wsulleri

2) Kontrol usulleri

retim  dncesi usulleri,imalata  baglamadan dnce vapilmasi
gerekli tidm hazirlik i$leri ile ilgilidir.Talep incelenmeai,ﬁretim
metodlarinin tayini,ig$ akiginin programlanmas: ,iretim initelerinde
18 yilkinin dagit:ilmasiy,isin ne zaman ve nerede vapilacag@ina dair
talimatiarin gikarilmasr gibi hususlar:) kLapsamina alir.Bu,igin
planiama kismi olup,gerekli iglemlerin dnceden tayin edilmesini
zadlar (&) .

Fontrol usulleri ise bu gerelli islerin basarilmasini saglamak
igin,gereken tedbirlarle ilgilidir.5at1% veya siparis alma
depertmanlarinin isletmeyi bagladigy taahhitlerle,mevocut dretici
kaynaklar arasindaki ilgi drerinde bir kontrolun bulunmas:

gereklidir., .

{6) RIGGS,J.,L. ,"Production sistems:Planning,Analysis and Control®,John Wiley and sons.Inc. ,Canada,1976,5h:10-14



E.4 Fontrol Eaviram:

Fantral konusu ginl ik vagantimizda artan bir gnem
Ckazanmaktadir.ASagidaki divagramda kontrolun temel kavrami

gorilmektedir.

—s=in ] ;l SISTEM ; >
GIREN l : | CIKAN
]
L....__L.‘._..__._._._._. Y L i I I
Geriye besleme Olgme noktasi
Kontrol noktasi
Her- dretim sisteminde sistem tncesi ,giris

%aaliyetlerikh%zlrllk),siatem iginde belirli bir prensibe gtre akis
faaliyetleri,sistem Ciki15 faalivetleri mevouttur.Model biyik veya
boldg ke olsun,ﬁgetim planlama ve kontrol sistemi boyle bir
.modéle,kontrol kavramina uyacak Sehkilde girigte programlama,aklgta.
takip ve 61@me,g1k1$tatdzetleme ve gerive besleme fonksivonlarain:
petirmekitedir, e

Uretim sisteminde kontroligirigste vapilan ir plandaki
kriterlere g&re;siﬁtem igindeki performansin 6I€ﬁlmeai,bu egrilerin
garive dogru tasinarak plan ile kargilagtirilmasi,.sistemdeki aklga
midahale edilerek planda gerekli dizenlemelerin vapilmasivlia,sirek-

li,dengeli bir dretim akifinin saglanmasi iflemidir.



4. ATBLYE TiPi URETiMDE URETiM FLANLAMA

VE KONMTROL FAALLYETLERL

4.1 Girig Faalivetlerini. FPlanlama {(Flanlamava Hazirlik)

uretim pianl%;aﬁl girdi olarak asafida belirtilen verileri
kullanyrs:

1. Envanter seviyeleri

C 2. Biparig miktarlar:
. Talepn tahminleri
4, imalat ara stok direyleri
5. isgicil seviveleri
H.  Her ureﬁim,merkezinin kapasitesi
7. Malzeme temin edilebilirligi
8. Uretim standartlar:

9. ﬁaliyet standartlari ve sati1g fivatlar:



10, Yonetim politikalara

Bu wverilerin periyodik olarak toplafnip,analizi sonucunda
dretim planlari hazirlanmir.Uretim planinin sagliklil olmasi ve uygu—
lamada aksakliklarin ortaya €ikmamasi i¢in yvukarida verilerin ivyi

toplanip tasnif edilmeleri gerekir.
4.2 Statik ve Dinamik Uretim planlama kavramlar:

Flanlama sathasinda kullanilam modeller statik wve dinamik
‘modeller olmak izere iki sinifa ayrilirlar.Statik model lerde
talebin zaman icerisinde degismedigi kabul edilir.Bu modellerin
coziamiinde genellikle matematik yéntemler kullamilir.Bu yintemlerin
arasinda Dogrusal Frogramlama dnemli bir var tutar.

Felli bir plantama dbéneminde rine olan talebin zamana gire
dégiﬁmesi halihpe,planlama problemi dinamik olarak adlandirilir.

Dinamiik Problemlerdeqdegiﬁkén Bir talebi siarekli olarak
karsilamak durumunda olan yineticiler aﬁaglda dzetlenen
saeCeneklerden birisini uygulamak zorundadirlar:

1) Talebin ar oldudu dinemlerde stoklu Calisarak,vikselk talep
donemleri icin envanterleri dolduwrmak.Dolayis: ile sabit bir iretim
hizi tespit etmek ve talepteki dalgalanmalar:i envanter dizevindeki
dggi?iklerle kar$11§maya Calismak.

2) Yiiksek talep dénemlerinde miiSteriyi geri ¢evirme durumuna

gz yummalk.



Fy 1% gidcianit sabit tutarak vyiksek talep donemlerinde fazla
mesal yolu ile iretim hizini degistirmek.

4) Yiksek talep dbonemlerinde fason imalat vaptirmak.

=) Dalgalanan talep grafidine paralel olarak 1% gicinan

hacmini sirekli olarak avarlamak

Bu Ee;eneklerden herhangi birinin uygulanmava konmasi,ancak
bir takim maliyet dgelerinin incelenmesi ve bu malivetlierin
irbirlerivlie karsilastirilmas: sonunda mimkin olacaktir.Bu malivet
cgruplari sunlardir:

1) Fason imalat maliyeti

2) Envanter tag$ima malivyeti

Fy o Uretim hizina degistirme maliyefi(mahina flazirlama
maliy&ti,deqi%iklikten dogan kayviplarin méliyeti,DegiﬁikliE
sirasinda bozulan kalitenin maliveti,vb.)

4y Talebi zamanminda karsilayamamanin getirdigi maiiyet(kaybe -
dilen migteriler,kaybedilen sati1slar..)

) i% gici sevivelerinin degistirme maliveti (veni i§¢i almada
1$Cinin editimnve intibak}maliyeti,i?gi i karmada ddenenen. tazminat
ve diger kaviplar)

&) Normal kapasiteden sapma malivetleri(fazla mesai malivyetle—

i, disil kapasitede galigmanin getirdigi firsat maliyeti)
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4.3 Uretim Planlama ve Kontrolun Fonksivyonlara

Uretim planlama ve kontrol faalivetleri Cesitli fonksivonlarla
tanimlanir.Bu fonksivonlar gesitli kaynaklarda hirbirinden farkl:
sekillerde siralammislardir (7).,

1. Sat1% tahminleri
. Flanlama ve programlama
A, Biparis islemleri
4. Envantef yintem ve kontrolleri

S. Rapoarlar ve kontrol

Bagka bir kavynakta ise bu fonksiyonlar $oyledir{8).
1. Malzeme kontrol

. Flanlama

3. 15 seyri (rmta) tayini

4. Programlama

5. Terminleme

A iflerleme kontrolil

Bir diger fonksivonlar listesi ise(®).
1.:Ana nianlama

. Bat1s tahmini ve envanter planlama
. lretim siparis programlama

4. Atdlye yukleme.

S. Terminlieme

(7) REINFELD,N.,V.,"Production Control® Prentice-Hall Inc.,N.J,1959,5hs51
(8) MODRE,F. ,G.-JABLONSKi ,R. ,"Production Control® Mc Graw-Hill,1969



éd. jlerleme raporlari

7« Flanin revizyonu

Fonksivonlar listesi daha da uzaltilabilir(10).
1. Uretim planlamas:

2. Malzeme Flanlamas:

Z. insan glca ve makina planl amas:

4{'Metod ve iglem planlamasi

S ig seyrinin ﬁlanlama81

é. Frogramlama ve viltkleme

7. 1% datitimi

8. Takip vé kontrol

?. Degerlendirme ve dizeltmeler

Uretim planlama ve kontrol faalivetlerini bovle Ffonksivonlara
aylrmanld'amac1 daha kolay anlagilmasini ve uygulanmasini saglamak

igindir.
4.4 Uretim Planlamanin Dedisken ve Farametreleri
Uretim.planlama ve kontrol faalivetleri tahmin galismalari ile

baslar.Tahmin ga11$ma1ar1 sadece satiga vinelik olabilecegi gibi

diger uretymmelehanlarlna(tezgah kapasiteleri , ig gici,malzeme vb.)

{9) RAMLOW,D. ,E.~WALL E. ,H. ,*Production Planning and Control [Prentice-Hall Inc.,1947

{10) KOBU,B.,"Uretin Vineyimi ve Kontrolu®,Sevk ve idare dergisi,1970,5:26,5h:11
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da yonelik olabilir.

Tahmin caligmalar:y iCinde en dnemli vyeri sat1$ tahminleri
allr;Satlﬁ tahmini,gelecekteki bir silre¢ icin bir veya Gesitli
miktarlardaki mamillere ait talep sevivesinin saptanmasi olarak
rarif edilebilir(11).

Sat1$ tahminlerinde yapilacak yanliglar ¢Gogu zaman planlara
Yansir ve en az;ndan veniden planlama Calismalarini zdrlaﬁtlrlr.A

Etkili bir faaliyet yapilamavacak kadar kisa bir sire igin
tahmin vapmanin anlamsiziig: ortadadir. Tahmin vapillacak .
sﬁreg,mamulun ve buna bagla olan talebin karakterine

: baglldlr.drnegin,mamule olan talep,periyodik degigikler gosteriyoir—
ga;fahmin hig olmazsa bir peryodu ifine almalldlr.Bu.sﬁré igletme -
nin gereklerine gore birkag aydan,birkag yila kadar
degisebilir.Tahminler sire yodninden;

| e "Uzun wvadeli tahhinler:i?letmenin gelecekteki ot Lmet
dﬂ?ﬂnﬁlerek vaplilr;Beﬁ villik veva daha uzun sirelidir.

2. brta vade tahminlerisMevsimlik veya periyodilk degismeleri
gox dniine alan bir veya iki yillaik tahminlerdir.

3. Kisa vade tahminleri:is gilcil sevivesini hesaba
Eatarak,satln alma veya iretim i¢in uygun sipari$ miktar ve
zamanlarini saptamak ve uygun dretim kapasitesini planlamak igin
'yapllan,gg avdan alti aya kadar degisen sirelérle vapilir.

4, Haftalik-Ganlidk tahminler:Montaj programlari ve biten

mamilllerin dagitimi icin vapilan Gok kisa vadeli tahminlerdir.

{11) KARAYALGIN,i.,"Uretin Yénetini ve Teknikleri®,i.i.,1974,5n:850
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4.5 Planlama Faaliyetleri( Ana Flanlamal

Flanlamamin hazairlak safhasinda toparlanip derlenen bhilgilerin
1811 altinda hazirlanan ana planlar genel olarak $u bilgileri
icerir:

1) Uretilecek‘her rianin dretim miktarlara

2) Her idrin igin alternatif wretim siregleri ve her dretim
Sﬁreéiyla~uretilecek arin miktarlar:

3) Her bir departman,hat,makina vh. tarafindan iretilecek irin
miktarlar;

4) Urinlerin hedeflenen envanter seviyeleri

%) Fazla mesai,ilave vardivalar,kullanilmayan kapasiteler

&) isgilcii seviveleri

7y Uretim sistémi icindeki alt sistemler arasinda hareket
edecek olan malzems ve vari mamill miktarlar:

8) Yan ireticilerden,ne tip girdilerin ne. miktarlarda temin
edilecegini belirleyen planlar

) Batin alinacak malzeme ihtivaclar:

Hazirlanan bu ana plan 1$1Qinda ortaya ¢ikan bilgiler daha
ﬁonré detayls planlamadé kullamilar.Yukarida maddeler halinde
siralandig:r gibi ana planlamada yapilan ig,iretimle ilgili olan
e yapliacak?"ﬁ"n351l yapllacak?","ne kadar vapilacak?" gibi
aorularln‘ aevaplandlrllhaaldlr.Bq sorul ari cevaplandiirmak

igin,tahmin galismalar:i sonucu elde edilen baglangi¢ noktasinl.
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Dluﬁturur,Tahminlerin vanisira ana planlama igin  tavyin aedici
faktorlerden birisi de,lst yéoneticiler tarafindan belirlenen
amaGlardir.Flanlamanin ilk safthasinin bu amaglari belirlemelk oldugu
cia ditginidlebilir (12).Bu dilginceye gore igletme AMAC1IN1N
tespiti,amaca vakla$im metodunun seCimi,politika ve vyontem tavini
pltanlamanin ilk asamasidir.

Ana planlar genellikle S-10 wvyillik olarak hazirlanivrlar.Bu
.Eadar LN sire,faalivetlerin detayla planlamasina izin
vermez.Zaten ana planlamanin amaci da bu degildir.fna planlamanin
amacl problemleri biyilk bir =zaman araligi iGinde,ana hatlarivla
dQ5UnmeH ve méydana gelmesi mimkin Sartlara gire igletmenin
%aaliyetlerini planl amaktir.Bu agidan bakilirsa ana- planlaman;n
vorieticinin karér vermesini  kolayla$tiric:y bir faalivet listesi
oldudgy sdylenebilir.

Ana planlama 5afﬁa51nda retim planlama Ve kontrol

S bidliami,organizasyondaki  yeri nedenivle larar verici durumda
d@gildiriﬁank alinacak kararlara ait temel bilgilerin,bu bélumdeﬁ
geldigi unutulmamalidir.

Ana planlama Saligmalari asagidaki Sekilde Gretlenebilirs

1. Planlama Pervyvadunun Tavyini: Flanlama peryodu iSletmenin
bﬁlundugu zanayi koluna ve vapilan tahminlerin glivenilirlidine
bagll ‘olarak degisir.Flanlama peryodu,igletme ile ilgili

dedismelerin tahmin edilebilecegi'bir sire olarak sefilir.Glnumiz

iretim sistemlerinin artan karigikligi,bilim ve teknikteki hizli

{12) GREENE; ;J. ,H.;A.g.e.,8h111-12



ilerlemeler uzun vadeli tahminlerin yvapilmasini giglestirmektedir.
Bu bakimdan uzun vadeli tahminler piyasa talebinin cinsi ve

istenilen miktarin mertebesi hakkinda bir fikir verebilir.

2. Mamiil cgns ve miktarinin belirlenmesi

Goz Hniine alinan planlama peryodundaki talebi karsilayacak
mamill cins ve miktarinin saptanmasinda,mamilllerden elde edilecek
vararlar etkili olur.Bu asamada toplanan miktarlar,planlama pervyodu
ig¢in toplam miktarlardir.Toplam miktarlarin saptanmasiyla,iiretim
igin gerekli faktirler hesaplanabilir hale gelir.

Arna planlamada dnemli bir husus da dretim tipinin
secilmesidir.Mamil sirekli olarak veya partiler halinde idretilebi -~
lir.Bu bilviltk dlgilde talebe baglidir.Kidgidk sayida istekler,kisa
islem VE//hazlrl;k siireleri mamilin partiler halinde iretimini
gerektirir.Bunun tersi olarak da cok bilyiik sayilar,uzun iglem ve
hazairlik siareleri,mamilin sirekli imalini gerektirir.Bununla
birlikte  genellikle bu ikisi arasindalki durumlarla
kargilasilir.Biyle durumlarda parti ve siarekli dretim tiplerinin
avantaj ve dezavantajlari disinilerek karar verilir.Uretim tipinin
planlamanin diger safhalarina bilyiik etkisi vardir. (tesis ve tezgah

segimi gibi)
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. Uretim Metodunun (teknoloji) secimi

Mamill cins ve miktarinin belirlenmesi ana iretim metodunun
saptanmasina yardlméz alur.Mamiil ve metod mihendisligi bdlimleri
planlama igin gerekli bilgileri saptar.Yapilan dizayna gore hangi
mamiil dn hanqi i?lemlerden geGerel imal edilecegi belirlenir.jisSlem
planlamsinda,mamﬁlﬂn cinsi kadar miktari da 6nem1idir.6rnegin;;ok
sayrda mamill igin dikim,az sayida mamill igin kaynagin tercih
edilmesi gibi.

Fullanmilacak malzemenin ve temin kaynaklarinin belirlenmesi de

islem planlams: ile paralel olarak yiaratillir.

4. Uretim Araglarinin Planlanmasi

retim araglari olarabk,tesis ve tezgahlar,ifsgicil ve diger
aparatlar ele alinmir.Mevcut tesis ve tezgahlarin yas ve
kullamilabilirlik durumlari incelenerek yeni tesis ve tezgah satin
alma kararlari verilir.Burada tnemli bir nokta tezgahlarin b&zel
amatli vyada genel amagli olmasidir.Bu ise seCilen idretim tipine

baglidlr.ﬁrnégigﬂgﬁrekli iretimde fzel amagli tezgahlar kullanilair.

5..Degi$iklik Flanlamasa

Gel ecek ylllgrda geligtiriiecek yéni mamilller hangileridir?
meveut mamiller dzerinde vapilacak deqgisiklikler ne yinde
olacaktir? Ana planlar bu sorulara elden geldigince +tam ve kesin

cevaplar vermelidir.

/
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é. Finansman Flanlamasa
Flanlama peryodunda imal edilecek mamiller icin vyeni tesisler,

tezgahlar,malzeme,i$gicll ve diger dgeler gerekir.Bu dgelerin temini

igin gerekli parasal kaynaklarain planlanmasina "finansman
planlamasi” adi verilir.Ginimizde bircok firma uzun vadeli
finansman planlar: vyapmaktadair.FPazrlama,muhasebe gibi bélimler

bilgi ve fikir vererek finansman planlamasina yvardimci olur.

4.6 Atdlye Tipi Uretimde Siralama Froblemi

Atdlye tipi iretim sistemlerinde is merkexleri,birtakim
ekipman vevya operasyonlara gbére oluﬁturulmu?tur.ﬁrﬁnler kafileler
halinde i% merkezlerinden geCerler.Ve bu getis herhangi bir siraya
takip edebilir.lUrin ¢ok Cesitlidir.Bunun vaninda,irin imalat
agamalarindan yava$ geCer.Bunun sonucu olarak da imalat ara stak
ihtiyvacy ortaya cikar.imalat ara stoklarinin kontrolu olduk¢a
zordur.Ayirica ekipﬁgn hazairlama maliyetlerinin vyiksek olusSu ve
vasifla iggi | ihtivacinin fazla ‘olmas: da 6nemii pir
faktdrdir.kisaca,atélye tipi dretim sistemlerinde Uretim Flanlama
ve kontrolu hem zor hem de pahaladir.

Atdlye siralama problemi genel olakak,belli bir baSarinin
Ol Umini enivyileyecek ig akiginy belirlemek olarak
fanlmlanlr.ﬁlasik atilye siralama problemi,ddrt faktire bagl:
olarak farkla slnlflgra ayrilabilir. |

- iglerin gelis sekli: Belirli bir dénem iGin 1% listesi



bilinmektedir ve iSler bo% olan
gelirler.@eneilikfg‘is listesi
problem olarak adlandirilir.EQer i% listesi

degifiyorsa ve ifler dizensiz araliklarla atélvyeve

zaman problem dinamik
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atélyeye hemen islenmek dzere

degismez.Riyle problemler statik

sirekli ve rastgele

gelmekte ise,o

bir problemdir.Bu nedenle,siralama vyerine

Girelgeleme terimi biyle problemler igin hkuwllanilmaktadir.

-~ Tezgah sayisi:

siralama problemi,tek
!

{
[}

ikiye ayrilir.Tezgah
gﬁiumudﬁ zorla?%lrlcz
-~ i%$ akisi: Efer
siralama problemi
vanisira,isler farkla

akisindan sb6z edilir.

~ Bagsarinin dlciitiis

Atdlyede yer alan tezgah sayisina gire de

tezgahliy veya Gok tezgahli olmak olmak izere

sayisinin Cok olmasi siralama probleminin

bir faktérdiir.

gelen bitin isler ayni sirayir takip edivorsa,

akis tipi ol aralk: nitelendirilir.Bunun
siralary takip edivorsa,atélyede kariSik is
Atdlye performansiny degerlendirmek i¢in

kullanilan 8lciit siralama problemlerinde tnemli rol oynamaktadir.Bu

glgitler iCinde en dnemlileri ve en Cok kullamilanlar: sunlardir:

* Urinlerin sistem iginde iretim ve bekleme zamanlarinl iCeren

N

Yakig zdganl",bu durumda amag,akis =zamanini

en aza indirecek

- siralamay: gelistirmek olacaktir.

* Fuyrukta bekleyen ortalama i$ sayilarinin vansittig:

igi stok seviyesi

iretim

# isSlerin tezgahlarda bekleme sireleri

#* Siparislerin gecikme sireleri

*# Tezgah hazirlama zamani kayiplari



*Tezgah ve isgicld kullanim oranlar:

Siralama | problemlerinin qﬁzﬁmﬁnde en Gok kullanilan
tekniklerden birisi Henry .. Gantt tarafindan gelistirilen
tekniktir.Bu  teknikte,her makinada vapilacak iSler,zamanin bir
fonksivonu olarak gisterilirlerYatay Gizgilerin makinalari: temsil
ettigi bu teknik esasinda mevout durumu agikGa gizler Hndne serdigi
igin faydalidir.Ancak Gantt Semalari mevout durumun didzeltilmesi

konusunda herhangi bir Gézim icermezler.
4.7 Atdlye Tipi dretimde Akis Flanlamasa

Ana planlama,hangi cins mamillin ne kadar dretilecegi hakkinda
uygulayiciva fikir verir.Fakat eldeki bu bilgilerle dretimi dizgin
‘olarak vilritkmek ,isletmenin basarisini arttlrﬁak tesadiiflere
kalmistir.rnegin beklenmedik arizalar iretimi aksatabilir,vevya
geciken biv malzeme  iretim akiginda aksamal ara neden
olabilir.lUretimin istenilan igtenen amaglara gbre vyirdyebilmesi
elden geldidgince her kosulu gbz #Hnine alan detayl: planlarin
yapllmaﬁlna baglidir.bretimle ilgili bittiin dgeleri gbz dniine alarak
faalivyetlerle,olanaklar arasinda bag hkurma caligmasina Yakig
planl amasi Yadr verilir.

Uretimle ilgili dgelerin coklugu,bunlardaki deqis$meler nedeni
ile aki1g planlamas:;dretim planlama ve kontrolin -en gi¢ ve en

yoarucw bal dmiidilr.
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Aki1% planlamas: genellikle bir vyillik peryodlari kapsar.Bu
peryoddaki talep tayvin edilerek retim miktary saptanir ve Oretimim
gerceklestirmel i¢in gerekli kaynaklarin planlamasi  vapilair.Urebtim

itin gerekli: kaynaklari 4 ana grupta toplamabk mimbkindinr.

1y Mamil akiSinin planlanmas:

Mamill akis: planlamasinda,ana planlama esaslarindan ve
mihendislik béliminden gelen bilgilerden vyararlamilir.Mihendislik
bal amiinden gelen par@a' ligteleri,iglem planlar: ele
alimr.Farfa,alt montaj wve mamill l ere ait miktar kararlar:
verilir.Talep sirekliyse,sirekli iretim stok maliyetini ve Gesitli
kayiplari azaltir.Talepteki mevsimlilk veva perivodlubk dalgal anmal ar
ﬁarti retimini uygun hale getirir.

Girekli dretim stz konusw ise,iretim hizi genellikle ginlik
miktarlar olaralk saptamir.Uretim hizaimin saptanmasinda genellikle
montaj,alt montaj va;pargalarln iretim hizlary da etkili olwr.Mamiil
mortajl ile alt montajlar arasinda Cok sik: bir bag wvardir.Alt
mmntaj iglemlerinden birindeki uzun bir duru$,mamil dretimini  de.
durdurur.By  nedenle kigik ve ucuz montajlar partiler halinde
iretilir.Ancak bu  halde partilerin istenilen =zamanda kullanim
verlerine ula?acaqindan emin alurnmalidir.

Son montajin (mamiil) partiler halinde iretilmesi genellikle
alt montal ve parcalarin da partiler halinde imalini:

gerektirir.Parca imalinin,sirekli. veya parti karakterinde



olusu,mamill veya alt montajlara gire farkli bir anlam tasir.Sirekli
parca ﬁretimiuigin,yﬂksek hrzli,dzel amagli wve pahal:r tezgahlar
gereklidir.bolayisiyla 'bu tezgahlarda ortayva i1 kacak hos
zamanlar,baska pargalarin dretimi ile dederlendirilemesz.Sirekli
parga iretimi gok biyik miktarlar tercih edilir.Pratikte fogu  kez
sirekli mamill ve alt montaj vapilmasina kargilik,parcalarin parti
halinde retiltdikleri goriilinr.Fargalarin ‘partiler halinde 
iretilmesi ise,hazirlik maliyetlerinin artmasins Qé igletme igi
envanterlerin biylimesine yol atar . Mamill veya parca
dretiminde;imalat hatlarinin kullanilmas:,var: mamitl envanter
seviyesinl azaltma gibi nedenlerle tercib edilebilir.Bu halde
imalat hatlarinin iyi bir sekilde dengel enmesi ﬁarttlraHai
nrerindeki 1% istasyonlarinda bir gecikme tiim tim tretimi
ethiler.Becikme 1i$Cive bagl: nedenlerle,bosuk parga Girkmas:i,takimin
kirlenmesi,kirilmasy gibi nedenlerle olusabilir.Bu tivr gecikmeleri
gz dnine almadan planlanan bir imalat hatti: istenilen yararlara:
aagiayamazaTam >tersi,malxeme tasima malivetini ,fabrika alani
ihtivaciny yenvanteri arttirar.

Genellikle parCalarin benzer tezgah gruplarindan oluSan imalat

dairelerinde vapridigr giridlir.Bu sSekildeki dretimin silrekli
Ciretime  daha vakin bir Sekli belli ozel pargalarlh,hu ige
uydurul mus atﬁlyeierde vapilmas: halidir.Atdlyeler fabrika

igindedirler fakat sanki fabrikaya dzel pargalari veren bagimsiz
bir i% atdlvesi gibi hareket ederler.Bu sekilde ivyi bir haberle$me

saglanarak,fivatlandirma igin standart maiiyetlerden
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vararlanitlir.Ayrica her yeni parti mamill igin ayrs ig

emirleri,parga listesi Cikarilmasi da dnlenmis olur.
2) Malzeme Flanlamas:i

Uretimin en dnemli dgelerinden biri de malzemedir.Malzemelesr
uretimdeki fonksivonlarina ve dzelliklerine gire siniflandirilabi -
lirler.dzelliklerine gotre malremeler:

a- Hammaddeler: Genellikle mamilin binvesine giren ve iretimde
kullanilmadan once islenmemis malzemelerdir.drnedin petrol ve
saramik sanayinde kullanilan Sesitli hammaddeler.

b- Mamiil malzemeler: Bir bas$ka sanayi kolunun mamidlid olan
maddelerdir.Bunlar tekrar tekrar iS$lenerek yada islem gérmeden
iretime katilarlar.Bazilary: idretim igin gerekli oldugu halde mamiil
bianyesine girmezlek.

c— Bitmig . para ve alt montajlar: Genellikle mamill bDinvesine
hig " hir iglem girmeden giren maddelerdir.Bas$ka sanayi
kurulusliarinin mamulg ol an bu matdel er tek bilesenli
parcalar (civatalar,baglama elemanlari) veya Gok bileSenli par¢alar
{otomobil radyolary vb.) olabilir.

Malzemeler Uretimdeki fonksiyonlarina gqbre ize su  Sekilde
siniflandiralar:

a— Dolaysiz (direkt) malzemeler: Mamilin binyesine giren
mglzemelerdjr.

b Dolayl: (endirekt) malzemeler: Uretim igin

gereklidirler,fakat mamill  binvesine girmezler.Bunlar da;



1. Yardimcy malzemeler: Uretim teknelotisinin gerektirdigi
veya mamiile istenen dzellikleri sadlavan malzemelerdir.,

2. Fullanim malzemeleri: Bunlarin ayirdedici orelligl  valmiz
bir ker kullamlabilmeleridir. (drnedin,vakitlar)

Mamiil miktarlari ve bunlarin nasil vapilacaklar: belli
olduguna qﬁre,parga ve montali listeleri,iglem planlari vardimivlia
gerekli - malzeme miktarlar: ve burilarin sarf verleri
saptanabilir.Mamidl yvapimi igin gQerekli bitin malzemeleri,bunlarin
sarf miktarlarini ve verlerini gidsteren bir belge(ana malzeme
belgesi) malzeme aki1$ planlamasini teghkil edesr.

Az savida mamiilin sirekli dretiminde,ana mnalzeme belgesinin
kullanilmas: gerekmeyebilir.Aralikly ldretimde ve sipari$ lretiminde
bu belgelerin tnemi daha da belirgindir.Aralikly dretimde ,ilk
parti  mamidlidn dretimi  i€in  hazirlanan ana malzeme belgeleri
dosvalanir ve uéerlerinda geraekli dedisikler yap11arak’bir cok  kez
bullanmnilir.Siparis dretiminde ise,tekrarlanmasi mimbkin .aipariﬁleré
S ait  ana ﬁalzem@ helgeleri gerektiginde kullanylmak iizere
saklanir.fAna malzeme belgeleri mamill yapimi i¢in vetki vermss,fakat
i emirlerinin baz; kigimlari: bunlardan kopva edilir.

Malzeme stoklari ve stok politikalar:i:

Bazi mamiilier tek pargadan ibarettir.tirnegin,baz: dikiim
mamiller ,¢elik cubuklar wve kitikler,vb..  Birgok parga ve alt

montajdan meydana gelen mamillere gire,tek pargal: mamiiller igin



malzeme planlamasi: daha basittir.Parcalardan olus$an mamiller igin
valniz stok miktarlarinin degil,bu par¢a ve malzemelerin temin
kavnaklariny ve kalitelerinin kontrolu da giglesir.,

Hammadde stok kontrolu ile parga ve alt montaj stok kontrolu
biraz farkyldlr.Hammadde stoklar: igin genellikle bhelirli bir stok
seviyesini elde bulundurma temeline dayanan politikalar
uygulanir.PFarga ve alt montaj stoklari ise,bitmis mamiil ihtivacina
gire pianlanlr(lz).Bir veya birkat cinge hammaddeden bir <ok mamiil
elde edilebilir.Bu nedenle hammadde stoklari toplam kullanilima
miktarina gire heeaplanir ve mamill karmasinin dedismesi bu tir
hammaddelerin stoklarini pek etkilemez.Hammadde stoklarinin ayni
seviyede tutulmak istenmesinin bir digder nedeni de cesitli
sekillerde kullanilimaz hale gelen hammaddelerdir.

Hammacdde =~ kullanimina ait istekler ,genellikle kilgiik

igletmelerde ustabagi tarafindan vapilir.Bu Sekilde merkezi olmayaﬁ

bir dretim kontrolu ile kagit iglerinin arzalmasi: gibi bazs
kolayliklar ‘saglamir.Fakat merkezi aretin kontrol b & liiminin
zamanlama(istanen cins ve miktar hammaddenin istenen zamanda

teminiltbakimindan dstinligldl bu faydalara tercih edilir.Ustabas:
gantrolunun uygulandigr iSletmelerde,gerekli hammaddeler normal
taleplere gbre avarlanirlar.Ambar veya baska bir bélﬂm
kendilerinden ne zaman hangi bhammaddenin istenecegini bilmez.Bunun

sonucuw. olarak,dretim degigsikliklerinde istenilen hammaddenin

bulunamamasi ortaya Cikar.Elde bulunmavan hammaddenin verine basSka

{13) MOORE,F.,6.,-JABLONSKI,R. ,A.qg.e,,5h:347



hammaddelerin kullanilmasi: ise,malivet artisina wveya kalitenin
diismesine yol agar.Farti imal edildikten sonra ihtivag fazlas:
malzemenin aretim bal iimiinde hekletilmesi {ambara i adesi
verine),isletms igi envanteri arttirir.Bu nedenl e kigiilk
igletmelerde bile malreme vinetiminin merkezi olarak vapilmas:
Torunluduwr.

Farca ve alt“pontaj gtok kontrol politikalar: temelde iki ayra
sekilde dislinilebilir:

1. BGelecege dénilk stok politikalarzi: Burada malzeme
ihtivaglary dogrudan dogruya yvapilmasi: planlanan mamil miktarina
gire hesaplanir.Bu tir politikalara "dn hesaplama”" adi verilir.

2. Gegmis bilgilerin analizine dayanan stok politikalarui:
Burada temel diasince,getmisteki malzeme kullamnimlarinin gelecekte
de siireceqidir.Bu tilr kontrol tiplerinesiparis noktas:
metodu"drnek | gisterilebilir.Fratikte bu iki t i dn cesfitli

kombinasyonlari siklikla girilmektedir.

Ambarlardan malzemenin verilmesinde kullanilacak,dzellikle
maliyet hesaplar: hakimindan dnemlidir.Malzeme fivat
dalgalanmalarinin Gok oldugu hallerde bunun dnemi daha da

artar.dretim bélimine verilen malrzeme fivatlar: genellikle Su
gekillerden birine gire hesaplanir.

1) ilk gelen iik bnce verilir("FIFD":First~1n—First*Uu£)mlarak
adiandlrllan bu metoda gére ambara ilk giren malzeme daha Once
Gikar.Malzemeler piyasadan alindiklary fiatlarla islem girirler.

2} En son gelen dnce verilir("LIF0":Last-In-First-Outimnetoduna
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gire ambara en son gelen malzeme Once GCikar ve malzeme piyasa
fiatina gire islem girir.Bu metod isletme para devrini hizlandirir.,

Z) Ortalama fiat: Buwrada ambardaki ayni cinsten tim malzemsye
odenen parasmalzeme miktarina bolinerelk oartalama birim fiat
bulunpur.uretim bilimine verilen malzeme fiati1 olarak bu ortalama

dedger alinir.

X)) 1%gici planlamasi:

retim  igin gerekli insan kaynaginin planlanmas: iretim
planlama ve kontrolun temel problemlerinden biridir.igglci
planlamasl i¢in isletmenin ana planlar: ve vapirlan tahminler temel
hilgilerdir.Ana plaﬁlar uzunca bir sire ifin isletmenin  temel
pblitikalarlni belirler.fdncak her 1% merkezi igin ne kadar insanin
ne zamén gerekli oldugu ve bunlarin hangi ifleri vyapacabklarainin
‘bilinmesi gereklidir."Detayl: isgicii planlamasi1'"  wveva "isguocil
yiklemesi" adi verilen bu faligma ile butgeleme kolayla$i,isletme
déha‘VErimli hale gelir.

Eger dretim hacmi Gok dedismivorsa,mamiil karmas: ayni
Lalivorsa,igletmenin isgicil ihtivacinda dinden bugine gok degiﬁme
almadidginy ve buna bakarak varin da ayni kalacadg:r séylenebilir.
fincak béyle durumlarla pek si1k karsilasilmaz.Mamiil karmasmFUPetim
miktari degis$tikce iﬁlatm&nin iggicil ihtivac: da deQigir.Bazen: bu
degigiklik isgicinin ifletme icinde farkli bdlimler arasindaki
akigsivla dengéianebilir.iﬁlatmenin baskta bir bolimine vapilan

igsgicili nakillerinin fesitli olumsu: etkileri vardir.Bundan baghka



i

herhangi hir i$gici hesaplamas: vapmadan hangi boldmin - fazls
elemanla Caligsarak,hangi bdldmin gerekli sayida elemanla ¢alisarak
i%leri yvirattiigildl sdyienemez.Fazla adam galig$tirma,fazla icret
fdemeden bagska genel verim digiklidgine de sebep olur.igleme ve
holiumsel dretim hizlar: bilinivorsa,bundan  vararlanarak gerekll
dolaysi1z {direkt) i%¢i =avisi hesgsaplanabilir.Fakat b gerekli
dolavl1(endirekt)i$gi sayisit hakkinda biv fikir verme:z.

Giinldmilzde bazi igletmeler isgilci planlamasiny personel
halimidne ait bir 1% gibi girmektedirler.Bu tir isletmelerde 1isgglcil
planlamasi verilen prensip ve bilgilere gire personsl  boliamid
tarafindan yapilair.@ncak,iyi bir isgicid planlamasinin,ftabrikadaki
igyeri ve olanaklari iyi tanivan bir bdlim tarafindan vyapilmasinin
faydalari,pek Yok igsletmenin bu gHrevi ivretim planlama ve kontrol.
bl idmiine vermesine neden olmustur.lretim planlama ve kontrol 6061 dmi
iretim planini hazirlarken zaten gerekli isgicini giz gniine
alacaktir.bBu sekilde dretim planlar: gerekli isgicld miktarimnl az
Cok belirler. ‘ |

Dblayslz iggicit planlamasinda dretim plan ve programlari,is
tarifleri ve cesitli vontemlerle bulunan zaman standartlarindan
Vararlanlllr.ézellikle karigi1k ve hassas parga ve montailarin
vapilmasinda isin  dgrenilmesi etkin bir +aktor ol aralk ele
alimmalidir.

Dolavlii isler olarabk,bhirbirinden ok farkli: gérinid$teki igler

diginilebilir.Bu tir iggicil $éyle siniflandirilabilir{ld).

(14) MOORE,F.6. ,~JABLONSKI R, ,A. 0. &, ,She325-326



a) Saat ldcreti ile isletme bilimlerinde gallﬁan,fékat dogrudan
iretime  katilmayanliar. (kalite kontrol isgileri)

b) Gesitli servis(hizmet)iscileri. (Takimhane,ambar, tamir
igCileri)

o) Biro istileri

d) Nezaretgiler

Hangi bélﬂmdéjﬁangi igler igin kaf kiginin galiSacadgina bkarar
verilmesi ile isgicit planlanmasi vapilmis olur.Dolaysiz ve dolavia
igler icin gerekli isci listeleri Gikartilir.Bu listeler personel

bilimine gonderilir.
4) Takim ve tertibat planlama

Verilen iglerin en iyi Sekilde wvapilmasi ve tezgahlarin en
verimli olarak hkullanilabilmesi takim ve kaliplarin en  uygun
gekilde planlanmasi: ile olur.Tergahlarin dﬁ%ﬁk malivetler ,yiksek
iretim hizlari,istenen toleranslar ile emnivetli bir gekilde
Falis$masl seCilen takim ve aparatlarin ise uygun,yeterince hassas
ve iyi kaliteli olmalarina baglidir.

Farca iretimi ve montajlarda kullanilan tak1mlari iki gruba
avirabiliriz;

1. Standart takimlar: Jretimde genellikle bu tir takimlar
kullanlllr;ﬂunlgrla'pek Cok iS$lem vapilabilir ve her Cesit parga

iretilebilir.Uretim gerekli takimlar,mamil mihendisligi ve metod



mithendisligi ¢alisSmalar: sirasinda ortava Gikar.Eullanilacak
takimlarin malivetlere etkisi bakimindan bu bdlimler bhazi tahminler
vaparlar.BRBitin bu bilgiler bir on planlama galismasi igin UFK
holimine gelirrﬁn planlama caligmasi sonucunda hangi igler igin ne
Tir takimlarin kullamilacad: belirlenmis olur.dretimin tipi wve
miktara belirlenince,kullanilacalk takim miktarlar: kolavca
budunabilir.Takimlarin elde bulundurulmas: genellikle bir sorun
varatmaz.Uretimin takim eksikligi nedeni ile durmamas: igin,
"gerekli takimlardan bol miktarda bulundurulmalidir prensibi nek
ok igletme tarafindan kabul edilmigstir{id).

Takimlar takim ambarlarinda (takimhane) saklanirlar.Burada
dikkate alinmass gerelken nakta takimlarin tdrelliklierini
vitirmevecek,arandiginda kolavca bulunacak sekilde saklanmasidir.

2. ©dzel takimlar: Yalmiz bir cins mamill iin retiminde
buliamilairlar.isletme bu tir takimlari va kendi dretir veva siparis
ader . Gogu halde dzel takim kullamimi dretim hizini arttirmak ig¢in
veya eski aligkanliklarinin devami $eklinde ortaya Gikar.Bu gibi
hallerde elden geldigince standart takaimlarla calis$mak tercih
edilmelidir.dbezel takimlarin stokta beklemesi pek istenmez.Diger
tarattan bunlarin gerektigi anda hazir blmaal iQin,iyi bivr
terminleme vapilmali,imal veva satin alma islemleri dikkatle

izlenmel idir.

(13) GREEME,J.,H.,A.qQ.e.,B8h:él



4.8 Frogramlama Fonksivonu

"Frograml ama’ deyimini iki farkla sekilde voruml amak

miimkindidr.Uretim programlar: ,ana iretim planlarinin ilk 3I-12 avlik

pilimlerinin  zamanlandiriimis Seklidir LJBu  tar biv itretim
programy birkag avylik sire i4gin vapilacak irinlerin toplam
miktarlarini,bu iiretimi vapabilmelk igin gerelkli kaynakl ara

igééterir.Bir iiretim programi vicelikteyken mamiil cinsi degisiklial
vapillmas: istenmez,fakat miktar degigsikliklerine izin verilebilir.
“Programlama":Kaynaklarzn islere, hangi islerin ne zaman ve.
iﬁamgi siravla vapilaca@: belirtilerek tahsisidir.Uretim kontral
caligmalar: iginde programlama,genellikle islemler i1i¢in beklenen
baglangi§ ve biti$ zamanlarin: saptamak demektiruProgramlama ayni
Tamanda,zamanindan dnce karar vermeyl de igine almaktadir.
Flanlamanin vyaptigil <eaptamalar programlama 1i¢in  baslangiy
verilerinin olusturuw .Bununla birlikte planlamanin,programlamadan
tamamiyla bagimsiz oldudu siylenemez.Frogramci ,aldigr verilere gire
helirlenmis giérevieri vapabilmek i¢in eldeki kaynaklari nasil
dagrtacagin belirler.Ortaya Gilkan program: degerlendirerek
gonuglarin: planlamaciya iletir.Planlamacy ,bu programin
gergeklestirecedi performanstan  tatmin olmazsa,planlanmis kaynak
kapasitelerini {thatta isleri) degi%tirahiliruﬁrogramc1,gdzden
gefirilmis. yeni verilere gbre baska bir program olusturar.Bu iliski
her iki tarafi da tatmin edene kadar ve bir sonuca ulasincava kadar

devam eder.



4.9 Programlama tipleri ve HMetodlar:

Frograml ama hem sipari?larlerle hem de tezgablarla ilgili
plabilir.Program bir sipari$ i¢in her iSlemin beklenen baglanglq ve
hitis zamanlarin: gisterivorsa,bu bir "esipari$ programidir. BRBir
tergah igin 1% emirleri dzerinde islemlerin bas$lamgiq¢ ve biti$
zamanlaﬁln: nisteren programa ise “"tezgabh programi? adiy verilir.

Frogramlamada kullanilan teknikler de iki gruba ayrilir:

1. Gerive dogru programl amas Frograml amaya siparisin
tamaml anmasr qgereken taribhten baslamir ve geriye dogru gidilerek;
i%in baglavacadgy tarih hesaplanivr.Bu tir programlama ok  bile$enli
(montai islemlerini gerektiren) mamil iretiminde uyvgulanir.Burada
mamiil il meydana getiren pargalar farkl: sirelerde imal edilivrler ve
Cesitli mantgj kademelerinde kullanilirlar.Eger tamamlanmi$ mamitl in
Teslim tariﬁi bglirli ise,gerive dogru programl ama vpilmasa
gerealbir.

2. ilerive dogru programlamas: Bu metod dab ok teslim  tarihi
Belli olmavan veya mimkin olan en kisa zamanda bitmesi gerelen
igler igin kullanilir.Zaman gizelgesinde baSlangrg olarak ilk
iglemin baslavacag: tarih kullamilair,.Bu tarihe islem,has$ima wve
haxirllk zémanlarleeklenerek her dislem i¢in ba$langrq ve bhitig

/
zamanlari tespit edilir.
Fratikte | bu iki metodun Cesitli kombinasyonlarinin

kullahlldlgl cogu kex gdrildmektedir.



4,10 1% Merkezlerini Yiikleme

Bir tergahin,tezgah grubunun  veya bir departmanin  dninde
bulunan igin "yikid",basit olarak stz konusu 1i%in miktaridir (16).
Bir pervod iginde bir tezgaha génderilen her i$,ek bir 1§ i1iGin o
tezgahin kapasitesini azaltir.Bu nedenle eldeki igin tergahi ne
kadar mesgul edecedini ve her yeni isin gelisivlie o tezgah dzerinde
vapllacak islerin ne kadar zaman alacagini bilmek gerekir{l?).Eger
program i$in yuridtilmesini aksatmayacak $ekilde hamirlanm$ ise,
departman veya tezgabh gruplarina ait isler aksamavacaktair.

Tezgah vyikleri,¢ogunlukla gelecekteki bazi istenmeyen olaviar:
niemek igin kuwllanmnilir.BGecikecek isler,asiri vyilklenmeler tezgah
vitk amalizi ile Gneeden hesaplanabilir. Ayni  zamanda kapasite
fazlalaiklar:  tezgah ve isgilerin bo$ kalacaklar: zaman belirlenir.
B&yléce o dﬁnem igin atbdlyedeki Lkritik ve gevsel noktal ar
belirlenmis oiur.k\

Tezgah vyikleri iki gekilde ifade edilir:

a. 1% saati olarak

b. Uretilen mamill veya mamilliin para deteri olarak

Eger dretimde tezgahlar agir basiyorsa vyikin tezgah saati
olarak,iretimde insan faktdrii agirlaik kazanmi$sa (deri sanayi gibi)

mamitl miktari veva i$in para ile kargilig:r yvik birimi glabilir.

{16) MODRE,F. ,B. ,~JABLONSKI,R. ,A.g.e. ,5h: 451

{17) CARSON,B. ,B. ,~GevsKARAYALCIN,i. ,A.g.e. ,5h1139



4.11 Tezgah Frogramlamas:

Eldeki isleri vapabilecek Lkapasite varsa,avrica bunlar:
programl amava gerek  voktw.Tezgahlar asgir:y yiklidl deqillerse,bir
tezgah programlanan i$leri istenen zamanda,normal Calisma saatleri
iginde yapar,FakgE cogu kezx atdlyedeki tezgahlarin biri veya
birktagl gesitli nedenlerle bozulur.Bu tiy bir duwrumda tezganhlarain
hangi iﬁleré tahsis edilecegi ve tezgah programlamasi: onem kasanir.
‘Bovle durumlarda dar bogazlarin giderilmesi tezgahlarda vapilacak
islerin dosvalanmas: ile giderilebilir.isler, en idnce vapilacak is
en idete gelmek dzere dosyalamir.Her bir 1i%in baglangid  ve bi£i$
zamanlari bu siraya gire tahmin edilebilir.Dosvalamanin avantaj:
ok  esnek nlq%uyprogram dedgisikliklerinde dosysdaki siranin
degistirilmesi ile kolayca vapilabilmesidir.

Dar bodazlar tezgah programalar:i ile giderilemivorsa,iiretimin
aksamamasi: ancak kapasitenin arttirilmasi ile mimkindir.Burada
geciken islerden dolay:r dofan kayip ile vyeni tezgahin bo$ kalma

malivetinin karsilastirilmas: gerelkir.
4.12 Mamiil Agaca

Yapirlan ilk programlarin uygulanmasinda aksakliklar ortaya
Cikivorsa,bunlarin dizenlenmesi veya veni programlarin vyvap:lmas:
gerekir.Program dedgigikliklerinin nedeni GCodu kez iretimde olagelen

veya daha baslangigta,planliamanin hazirlik safhazinda ve ana



planlarin olusturulmas: sirasinda ha=1 noktalarin gdzden
kafirilmas: olmaktadir.

OldukGa s1k karsilasilan bir durum da,islerin beklenilenden
daha uzun sire almasidir.Malzeme veya takim eksikligi ogecikme
yaratabilir.Bu\da plan ve programlarda dedigiklige wveyva veniden
plan ve program hazirlamava neden olabilir.

Degi%iklik veya vyeniden programlama,ivretimle ilgili tiim
kagitlarin degismesine yol agar.is$ emri,hareket emri izerindeki
baglama ve bitis tarihleri,bazen miktarlar dedgisir.

Filan ve programl ardaki bu degisiklidgin zorlugu
vaninda zaman alici olmas:,daha baslangicta planlamamin dikkatli ve
hassas yapllma51n1.ortaya kovymaktadir.

Uretimle ilgili elemenlarin coklugu ve vapilan igslerin
karmasikligl dolavisiyla planlamada zorluklar cekildigini ortava
koymustuk.Uretimi  istenilen 6#8lgilerde ve amaca uygun ol arak
gerteklestirmek isteyen Firma,dretimine vani mamiline ait tim
bilgileri derleyip,toparlamak zorundadir.Mamiilid olusturan par¢alar,
vardimecl malzemelearg ;ana ve alt montai gruplara: belirlenmelidir.

Bunun yaninda,dretim planlamasinda ayiramayacagimiz,malzeme ve
stok planlamalarlnda da 2181 tir bilgilerin toparlanmas:-
gereklidir.

Eu bilgilerin planlama ve programlam safhasina gedilmeden dnce
derlenip toparlanmasa halinde,hem nlanlama asamasinda
karsilasilacak zorluklar daha bagflangigcta onlenmis olacak.,hem de

sonradan oftaya Cirkabilecek problemler sehbebi ile veniden



proagramlama veya plan ve pogramlarin degistirilmesi minumum dizeye
indirilmis olacaktir.

Mamiil agacinin olusSturulmasi bu amaca vyonelik calismalarin
baglangirg safhasidir.kFisacasmamill agac: mamillin hayatini  ve hangil
pargal ardan 01Q§tugunu gisteren topolojik bir yvapirdir.Bua topolojik
vapiva paralel olarak,hangi tiv planlamaya zemin hazirlanivorsa,o
planlamanin bilgileri de mamill agacinda bulunmalidir.Genel olarak,
iiretim planlama,malzeme ve stok planlamasi i€in mamidl agacinin
tagivacad: bilgiler sunlardir.

~ Ana mamill ve buna badli oclarak ana mamitili olusturan tim ana
montai gruplari,birim mamildeki kullanim miktarlara

-~ Mamiildi olusturan ana montaj gruplarin: olusturan gruplar
veya pargalar.Birim mamildeki kullamim miktarlar:

- Fullamilan vardimci malzeme ve parGalar,kullanim miktarlar:

Sékil & da mamill agacinin topolojik vapisi gérillmektedir.
Yukaridan asagiva dogru tim pargalarin dékidldigii mamill  agacini
hazirlamak oldukGa =zaman alicidir.Zira,montaj alt montaj ve
pargalarin hangi grup icinde ver aldiginin belirlenmesi, birbirleri
ile hangi tir ilishki iginde olduUklarinifn bilinmesi gerekmektedir.

ifte,ginimiizde bilgisayar kullaniminin vayginla$masi ve mamil
agacanin bilgisayara uyarlanmasi ile, hem agacin ta$idig: bilgi
sayisi artmakta,hem de zamanla degigebilecek bilgiler kolayca.takip
édilip,degi@tirilqbilmektédir.Bi1gisayara viklenmis bir mamill adac:

yukarxdéki bilgilerden baska,her partanin hangi atélvyelerde,ne



kadar Taman i%lem Qardigii,hammadde ve vardimc: malrene
kaynaklari,atdlyelerin toplam 1% vyikleri nibi bilgileri de

hulundurabilecektir.

TORNA TEZGAHI

ANA L
MONTAJ GOVDE HIZ KUTUsSU AYNA SUPORT ———— e
GRUPLAR!

ALT " . . .
MONTAJ GOVDE KAPAK IS MiLl ARA MILLER
GRUPLARI

PARCALAR MiL EKSENEL YATAK RADYAL YATAK MiL SOMUNU e e e e e o




S. URETiIiM EONTROLU
5.1 Uretim Fontrolunun Amadl ara

Fenel olarak iretim kontrol unun amacinl, Sirketin
hedetleri Certevesinde,optimum tar sadlavacak  $ekilde i13letmenin
icine ve chisina olamn malzeme aki$im  planlamak wve kontrol etmek
ol aral ténxmlangbilir.ﬁu nedenle dretim kontrolu,mustery talebini
germaye durununu,iretim  kapasitesind jinsangioidnd,vs. vl siirekl
alarak tartan ,kontrol altinda tutan bir arat kurmalaidir., BQ valniz
vubkarida savilan mevout faktirlerin durumlarain gdzinine almak
seklinds olmamali,ayni  zamanda bu  faktérlerin gelecer ivin  de
prlamliamagl Seklinde olmalidir,

igletmelerin kar elde etmek yanlndaggenellikle bagka amaglari
da vardir:

1. Magteriye en fazla hizmeti sadl amak



2. Btok vatiraimlariniy minumum dilzevde tutmal

E. Verimli (digik malivetliligletme faalivetini sadglamak

Bu amaglar gozden getirilirse.bunlarin birbirleri ile <at:sma
halinde olduklari girilir.Ana problem bu amatlar arasinda bir
uzlasma saglamaktir.

5.2 Uretim Eontrolunun Fonksivonlar:

Bir uretim kontrol sistemi %u ana dgelerden olusur,
1) Tahmin: Talep miktari zamanin bir fonksivonu olarak  tahmin
edilir.
2} Flaniama: a- stok dizevieri i¢in
b— iretim miktari{kapasite)iyin
3) Fontrol: a— dretim miktarini
b- girdi,program ve yikleme

c- Gikti,dagrtim ve isleme

Planlar bir kere vapirldiktan sonra,onlara  uwymayi: saglamak
amac1yia planlaran kontrolu gereklidir.Bunun igin gertek durum  ile
Plan kargilagtirilar ve nerel erde dilzel tmeler vapillacag
hesaplanir.

imalat sidreci bivr girdi Ciktl sireci olarak $ekil 7 deki gibi
gisterilebilir.Bir isletme iCinde dretim midiridnin ilk gérev: 9

gelecek yila ait sat1$ tahminlerini vyapmaktir.Flanlamayl vyapmak



igin het planlama devresinde (giin,hatta,ay,vil? satl imas:
beklenilen mamiil miktar1nin tahminlerine sahip olmak zorunludur.Bu
bilgilerin 181Qinda ekonomik siparis$ miktarlary tespit edilmelidir.
Furada cevaplandirilimasi: gereken diger sorulardag

1. Sétln alinan malzeme hangi araglarla tasinacakbir

2. Minumum stok dizeyvi ne kadar olmalaidair

2. Buyidk miktarlarda stok vapmak gerebkirse ne gibi bir  vyola
hagvurul avad: (yveni bir depo insaaty veva kiralama)

4. Talep mevcut kapasite ile karsilamamazsa ne vyapllacaktir
{mevout kapasiteve veni ilaveler,vardiva idretimi,fazla mesai)

H. HMewcut talebin bir kisminin kars$ilanmamas:i durumﬁnda

kargilasilacak problemler.Bu problemlerin bir dnceki maddedeki

seteneklerle kivasl amasa

Bu sorular,planlama vyaprlirken gozénine alinmas: geraken

GiRDI

Hammadde

ISLEM
Uretim

Sekil 73 Girdi cikt: sirecinde kontrolun veri
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problemler olup,iretimin her kademesinde bu sorularin sik sik
Fontrol edilmasi verunde oluwe-.

iretim kontrol fonksivonu,gdridddigil gibpi retimden hemen odnce
baslayvan ve iretim aninda devam eden bir Yalig$madir. Bu fonksiyonun
ityitk 10480 ve karmasikligr iretim yvonteminin dzelliklerine baglidir.
Fakat tim iretim sistemlerinde kontrol,asadidaki hes ana afamads
wide Gt il i

1. 1§leri bag$latma (tezgah vyvikleme)

2. I%lerin ilérleyi&ini kraydetme

I, ilerlemeyi Girelge ile karsilaStirarak inceleme

4. Fontrol (Flanlari dizeltme veyva inceleme sonudlarina  giire
degistirme

5. Gelecekteki dretim planlama wve kontrol calismalarin:
alistirecek bilgileri sagl amak igin tamaml anmi$ bilgilerin
analizi.

Bu-ana kontrol ag$amalariny degigik dretim tiplerinde gézden
gatirirsek;

Sirekli dretimde adirlik kontrol dzerinde dedgil planl am
iizerindedir.Bundan daolayi,idretim kontrolu  bu tip sistemlerdes
planlamaya gire daha az emek ister.ﬁbntrolun ilk safhasi olan
i%lerin bé?latllmasl,uretim kontrol personaelinin soruml al uga
altinda olw.lretim planina dayvanarak,sistem planlanan iretim
hizina gire avarlanir.Talep montajd hattinin &apaslteglnden ¢ok
fazla sapma yapmadiga sirece kontrol fonksivonu basittir.dretim

kontrolunun asil problemi irinlerin istenilen miktarda ve zamanda



vollanmas: i¢in fazla mesainin ,ikinci vardivanin diazenlenmesi ve
retimin istenilen sevivede sidrekliligini saglayicir tedbirlerin

alinmas: gibi Cali:smalar: kapsar.

Uretim  kontrolunun ikinci agsamasi ,i%lerin ilerlemesinin
kaydedilmesidir.igler otomatik ol arak ilerlediginden kavit
i$lemleri fazla =zor degildir.kisaca sirekli iretimde retim

kontrolu karmagik ve zor bir problem degildir.Fakat,yeterli miktar:
iretmek igin do@ruluk ve zamanlama Gok Onemlidir,

Fesikli dretim sistemlerinde ise,iretim kontrolu planlama
kadar éor ve karmasiktir.Bu tip sistemlerde her sipari$ wveya ran
igin  bir retim Cizelgesi hazirlamak gereklidir.Fakat bu
Cirelgelerin de dogru ve ger¢ekfil doldurulmamas: dretim kontrolunu
daha da giuflestirir.

Bu sistemlerin idretim kontrolunda karsilas:ilan giglikler $u
Sekilde siralanabilir:

# Urinlerin degifik dzelliklerde olmasi

¥ FParcalara nolan talebin degisken olmas:

# Uridnlerin tamamlanip vollamnmas: idile siparislerin alinmas:
arasinda uzun bhir zamanin olmasi

# ok viilksek imalat ara stoklarinin olmas:

#* GBenel amagl:y techizatin kullanilmas:

#* Makinalar arasinda uwzun 1% kuyruklarainin o;masl

* Tezgahlarln kapagsitelerinin altinda kullaniimalar:y

# 81k s1k fazla mesai ve tasaronluk hizmetlerinin olmas:

# % hekleme zamaninin bividk ol mas:



# [Operasvon zamanlarinin tahminlerinde vanlisliklar vapilmasl
F5.% Eontrol Usulleri

Uretim planlama ve kontrolunun  kapsamina gQiren vyada ilgili
‘alan baslica kontroller $inard1r:

~ Satiglarin kontrolu

~ Stok kontrolu

- iﬁalat kontrolleri

i

Malivet kontrolu

5.4 Bir Cok kimse kontrol sistemini sadece imalat vyindnden
anlar.Aslinda bir siparis$in karg$ilanmasinda,imalat kism sadece bir
bolimdilr.Diger baslica aktiviteler $unlardirs

- Jipariginiveva i% emrinin) alinmasi ve sonradan gelebilecek
isteklerin temini

- Ham madde ailmlarl

— Mamill maddenin dagitim:

- Uretim miktari

Gok si1k  karsilasilan bir durum,bu  fonksiyonlarin degisik
bagliklar altindaki depertmanlarca ele alindigaidir. alimlari,
muhasébe ve ikmal dniteleri,dagitimi  pazarlama,dizayn teknik
departmanlarln vaptig: hallerdir.fncak, bu depaftmanlar arasinda
Eoordinasycn problemi ortayva Cikarir.Bazi hallerde sistem mukammel

bir $ekilde isledigi halde,bhaz: hallerde de departmaniar arasinda



bir koordinasyonurm kurulmasi ve bu sorumlulugun "Uretim planlama ve
Rontrol“ initesine verilmesl gerekir.Yeni tip wretim vapan bir bir
firma diginelim.Uretim zamani,toplam zamanin sadece kigik bir kisma
olabilir.Eger dizayn ve alim departman: arasindaki koordinasvon ivi
olmazsa,toplam dretim zamani uzar.dretim zorluklarla karg$ilagie.

Bu sebeple dretim planlama ve kontrol sistemini dedistirmek
gerekivorsa,dncelikle darbogazin fabrikadan mi,voksa departmahlar
arasindalki kmordiaasyon yvetersizliginden mi oldugunu tam teshis
etmek gerekir.éger sebep ikincisi ise dretim planlama ve kontrol
Qnitelerinin sinirlari genisletilerek istenen koordinasvon temin
edilir.,

5.3 Uretim Fontrol Diékidmanlara

Uretimin gidigatinin, kontrol altinda tutulabilmesi 14in
Brirtakim mukayese kriterleri ile donatilarak birbirine bagia
dikiiman,bilgi alim ile desteklemek gerekir.Bu bir bakima kontraol
kavramlnln.gﬁrﬁnur hale getirilmis $ekli olarak disinillebilir.

Burada sz konusu mukavese kriterleri Sunlardir:

- Standart imalat sireleri

~ i$lem veva operasyon akis sireleri

— bzel imalat talimatlar:

- Malzeme miktarlara

- @iri% Gik1$ kalite standartlar:

—~ Terminler ve Hncelikler
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- Dif¢ger mukayese standartlar:

imalat ilerleme faaliystleri sirasinda vukaridaki kriterlere
gbre yapilan 6l1Gme ve mukayese sonuglarinin sistematik tarszda
gerive ginderilmesi gerekir.Bu kriterlerin hazirlanarak 1% verine
havale edilmesi ve gerdek mukayese bilgilerinin gerive alinmasi,
Cdiretim  kontrol dékimanlari vyardimiyla elde edilir.Séz konusu
diokimanl ar:

- Téleplerﬁ mukayese

- Siparis alma vazismalar:

-~ (Iperasyon planlama kartlar:

~ Malzeme ke$if ve talep kartlar:

-~ Biparig ilerleme kartlar:

- i% emirleri

- Sipari$ haber formlar:

- Muhasebe formlara

- 1% refakat kartlara

- Prim hesap kartlara

~ Haftalik,aylibk,ginliik 1% kayit fovyleri

- Hattalik,aylik,3 aviik,villik performans dretleri

~ Sevikivat kartlar:

-~ Bat19% ve fiat biltenleri

Batin bu formlar,idretim planlama ve kontrol fonksivonunun

hﬁtﬂnlﬁgﬁnegorganixasyon ve imalat tipine gire degi$ik Sekilde



tertiplenebilir ve seri olarak etkili hir komntrol malumati

gergeklestirebilecel miktarlarda Gogaltailabilir.
S.6 Uretim Planlama ve Fontrolun Organizasvonu ve GBirevieri

ratim planl@pa ve kontrolu,imalatin tipine ( seri, siparise
girearalikly) mamil ve proses cinslerineg,verles$me durumurna gire
Cesitli girinimlerde ortava ¢ikabilir.

retim planlama ve kontrolu girevi,isgici,malzeme wve makina,
zati1glar,dizaynlar,islerin sevk ve idaresi,malivetler ve bunun gibi
birgok husus ile bagintilidir.Gergekte bir isletmenin hemen hemen
it iin un%urlatlna 2l atar.Bu nedenl e by aretim planlama
ve kontrolua Sshekesinin sorumluluklary ve diger Sebelkelerle
iliskileri atikGa tamimlanmalidir.

Bir igletmenin organizasyon vapis: iginde dretim planlama ve
kontrolunun yeri,endistri cinsine ve isletme iGindeki faaliyetlerin
farklailaigina baglidir.Baz: duwrumlarda merkezi bir sube biatin imalat
bhirimlerine hizmet edebilir.Dider durumlarda ise ,herbirinin kendi
planlama ve kontrol kisimlary olabildigi gibi,bir kisminda da
mer kezi bir yetki altinda toplanabilir. Bazi isletmelerde iretim
planlamasi: ve kontrélu,dogrudan st yoinetime sorumlu  tutulabilir.
Avricasdikkat edilmesi gereken bir husus da,planlama ve bkontrolun
1%letme idaresinin bir bélimid olmadigidir.Gorevigplanlama iglerin
sonuflarint dlome,ilerleme ve akifi direnlemektir.Bu savede igletme

vineticilerinin sadece +iili imalat Qzerinde vodunl asmal arin:



sadlamaktir.

Uretim planlama ve kontrol hizmetleri teknik Ve piro
taalivetleri olmak lzere ikiye ayrilabilir.Teknilk bolim temel
olarak planiama i¢in bilgi iiretmekle ilgilidir.Biro +aalivetleri
ise,planin hazirlanmas: ve kontrol bilgilerinin kullanilmas: ile
ilgilidirnﬁu iki bdlim yakindan bagintil: olduklari gibi,uygulamada
agérevierin gakistigida gbriiliir.

Teknilk faalivetler de kisimlara ayrilir.Biri,isin hangi
vollardan vapirlacagini tavin eder ve proses planlamas: olatak
iéimlendiriliruniqeri,alet'taklm ve Sablonlarin dizayniyla wve bir

digeride,liretim stoklar:y ile ilgilidir.

Biro faaliyetleri boélimine talep incelemesijijyani talebin
mamilllere gire malzeme ve pargalarinin miktarlar: vininden
bolinmesi ,dideri,dretimi zamana gire planlamak,bashka biri,igin

ilerlemesi bir digeride,stbk bontrolu usulleri ile ilgili olabilir.



6. BASAE BAHGCE TRAKTHR FABRRIKAST
&.1 Tanaitim:

Basak Tra&tar Fabrikasi bahte tipi traktér dreten Adaparari -~
Ankara E-3 karayolu dzerinde (S.km) bBurulmus bir  fabrikadar.
Bahfe tipi traktdér vyanmninda,mibzer,pulluk,discaro,pancar hasat
makinasy gibi tarimda kullanllah alet ve makinalar da dretim konusu
iGinde yer almaktadir,

[={¥1 tip uretimlerin‘ vaminda,fevrede faalivetlerini vyiriten
diger Iirai Donatim Eurum *abFikalarlnln mamitllerinin baza
pargalary da,fabrikanmin atidlyvelerinds iglenip ilgili verlere
ginderilmebtedir.

Furulug yl&l 1977 olan fabrikada 3I3°0 memur ve teknik eleman 4

2% i5Ci olmak dzere 356 kigi gallﬁmaktadlrn



6.2 Atdlveler:

Basak traktﬁr/fab;ikaalnda A-1 ve A-2 olarak adlandirilan iki
hiltyilkk atdlvye ivardlruBu iki atélvenin iginde islerin akisina
kolaylastiracak wve i$lerin dzelliklerine gire dizilmis olan
atlvelerde ilretim gerfeklestirilmektedir,

A~-1 Atdlvesindes;

1) kalip atdlyesi

2 Talagli imalat atﬁlyasi

Z) Digli imalat atdlvesi

%)'Di%li Eutusu iglem atdlvesi

5) Is1l isSlem atdlvesi

&) Bova atdlvesi ver almakta olup,Disli kutusu montaj hatta

vg.tkaktﬁr montaj hatti da bu atilvede ver almaktadir.

A-2 Atbdlyesinde ises
1} Faynak atdlyesi
2) Fesim atdlvesi

2) FPres atdlvesi bulunmaktadir.

ﬁtﬁlyelerde ver alan tezgahlar ve dider iretim araglary da

Atilvelerin isimlerine gire Su sakilde dagilmiglardir.



Eesim atdlyesi:

1} Daire testere (80 mm) ,2 adet
2) Daire testere (120 mm),2 adet
E) Protil makas,2 adet

4) Kollu testere

) Giyotin Makas

Fres atilyesi:

1) Havalir zimba,? adet

2) Abkant pres

3)'D6vme pres

4) Friksivyon pres

) Normalizasyon firin:

6) Tav firin:

7Y Ayakla almpéra tagy

8 Sahmerdan

9) Liplik

10)ék$antrik pres,é adet

1iiyHidrolik pres,7 adet

Faynak atdlyesis:
1) Dikis kavnak makinas:
2} Punta kaynak makinasa

) Okegi-asetilen kaynak makinasa
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Disli kutusu atélvesi:
1y Koprilid kren

2) Universl freze,® adet
2 Dik freze

41 Radyal matkap

5y 8Siatunlu matkap,? adet

Isil iglem atdlyesi:

1) Qelik kumla temizleme tezgahi
2) Menevig firina

) Yadgda su verme tank:i

4) Bazli sementasyon

5 Kopridlid kren

Disli imalat atdlvesis

1) Dogrultma presi

) Fonik disli kontrol tezgah:

E) Kamalil mil agma tezgahi ,? adet

4) Planyg tiei disli agma tezgahi,2 adet
5)~Gat1ak kontrol tezgaha

&) Ayakli zimpara ta$:

7) Sertlik 6lgme cihaza

8) Universal takim bileme tezgabi,? adet
7)) Matkap bileme tezgah:

1M Taslama tergah:,F adet

i
i
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113Dik bro$ tezxgahi,? adet
12)Azdirma tezgahi 4 adet

3

IZdkonik digli agma tezgah:i,? adet
14y Eopyva torna tezgahy 2 adet
15)Raspa,;2 adet

1d)yFah kirma tezgaha

17)kKamaly mil taslama tezgah

18y 0tomatik torna tezgahy & adet

Falip atolvesis:

1) Satih taslama tezgah:
2) Avakli zimpara tas:
EY Follu testere

4) Radyal matkap

e

51 Oyma tesgtere

R

&)y Universal fraze
7)Y Fopva freze

8) FPlanya,?2 adet

Talagly imalat atdlyesi:

1y FPlanya

2) Fatta tezgahi 2 adet

) Barotomat tezagabi,? adet
4y Qtomatik torna,4 adet

'H) Cok milli matkap



4} Radyal matkap

7y Situnlu matkap

8 universal freze,?2 adet

2} Satih taslama tezgah:
10)FPuntasiz taslama tesgahi-

1 dniversal torna,12 adet

12YAyakly zaimpara tag:,5 adet

1

&.3 Basal (BT 12) Traktdr

Genel dzellikler:
Digli kutusu 3 Kaymali—-Diz disli
Hiz Kademesi : 3 ileri,l geri vites

Daire Yarlgapi : E,80 m.

l.astik Tekerlekli

Geki kKuvveti: Traktérin ilave agirliks:z haldeki Ceki

soktasindaki Ceki kuvveti 1154 kg.dair.

Traktdrin agirligl: (siridcisiz ve yakit tank: dolu iken)
ilave agirliaiksiz @ 622 kg.

ilave agirlikly @ Eﬁ'kg.



Motor 3

Tipi 2 Hava sogutmali 4 zamanl: dizel ,E 89 6
Markasi @ Pancar motor

Gicih = 9 BG

Motor devri @ 2200 d/d

Yilindir adedi 1 1

Silindir Sapi 3 90 mm

Strak ¢ 105 mm

Silindir gmlegi : kuru tip

Silindir hacmi @ 668 cm3

Sikistairma oramy @ 1/19

Adrrligr ¢ 140 kg.

Sibaplar 3 Ustten

Sibap aralagilr ¢ (0,2-0,3) mm si1cak motorda

0,05 mm sodgulk motarda

Yailama sistemi:s Yaglama tipi basinGlaidir. Bir disli vyad
pompasi ,yagl givde igerisinden ve yvad sizgecinden gesirerek emer ve
krank,eksantrik mili ve diger vyataklara basar.

Sogqutma sistemi: Hava ile soguitmalidir.Volan dzerinde bulunan
kanatGiklar sogutma havasini silindir ve silindir kafasa .uzerinde
bulunan kanatCiklardan getecek sSekilde Ufler.

Gig aktarmasi: Hareket motordan cift " V" kayigi ile

Aalinmaktadir.
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6.4 Flanlama GCalismalarinin Genel Yapisi ve Uretimin

GerceklesSmesi 1

Genel maerkez: tarafindan{dnkara) belirlenen villik iretim
miktary fabrika ydnetimine bildirilir.Fabrika,gerekli calismalar:
yapmak zere bu yillaik dretim miktar;nl 4'e bhilerek 3 er aylibk 4
.dﬁnem igin dretim miktarlarin: tespit eder.fAncak,tespilt edilen bu
miktartar kesinlikle uyulmasa gerekén miktarlar degildir.Bir
démemdes eksik kalabilen miktar bi sonraki dénemde
tamaml anabilmektedir.

.‘Uretim'ﬁiktatlarl tespit edildikten sonra,iretim planlama 1%
emirlerini hazirlayaralk ilgili atdlyelere ginderir.Yillik iretim
iGin gerekli olan hammadde ve vardimc:i parga miktarlari tespit
. edilir.Yallak uretim icin tespit edilen bu miktarlar temin edilerek
stok ambarinda bekletilir.Fabrika atélyelerinde iretilecek parca ve
~mamial gruplari yine yvallaik iiretim miktar: gdz dninde tutularak
i%in;iﬁginin,malzemenin durumuna gire iretilmeye baslanir.Genel
olarak montaj slraélnln takip edildigi bu iretim parcalar: da
aretimleri tamamlanarak,montaj hattinda kullanilmak dzere yva montaj
hattina vada ambara sevkedilir.Fargalarin vevya parca gruplarinin
iretimi sirasinda uyuwlmaya calisilan bir baska husus da,en agir ve
en zor islerin dncelikle tamamlanmaya <Calisilmasi,hafif ve basit
i%lerin sona birakilmasidir.

Atdlyelerde,ileride mamilil olusturacak olan pargalarin dretimi

tamamlandiktan sonra,tezgahlar yveni parca veya parta gruplarini



iglemek ilzere o parcalarin odzelliklerine gire avarlanir.Yeni
pargalarin iﬁlénmesine geGilir.

Gerek planlama safhasinda,gerekse aretimin gercebkl esSmesi
sirasinda fabrikanin karg$ilastigr zorluklar ve problemler, tim
atdlye tipi dretimde karsilasilan problemler gibidir.Genel olarak
bu problemlerin neler oldugu dnceki bdlimlerde izah edilmi$ ve bu
tip problemlerin en aza indirilmesi ve kisa zamanda halledilmesi
igin takip edilmesi gereken vol belirtilmisti.

Hatirlanacada /gibi,bu tip iretimde problemlerin bidyiik
Sogunlugu planléman1n hazirlik safhasinda ve planlama c¢alismalar:
sirasinda,dogru bilgiler toplama ve bu bilgilerin iyi tasnif
edilmeleri ile gézimlenebilmektedir.

Bagsal fabrikasinda da,traktdrin vaninda dider tarim
aletlerinin ve baska fabrikalara da parga iﬁlenmeéi stz konusu
oldugundan ,iretimin her aninda atdlyelerin ve tezgahlarin hangi
isle mesgul olduklarinin ve is yidklerinin ivi bilinmesi
gerekmektedir By tir problémlerin Coziimil de Mamiil adacinin olugtuy -

rulmasi ,bilgisayar ortamina uyarlanmas: ile kolavlaSacaktir.



7. BIiLGiLERIN BiLGiSAYAR ORTAMINA HAZIRLANMASI,

EODLAMA , FROGRAML.AMA
7.1 Bilgilerin derlenmesi

Mamiil agacini’ olugturan bilgilerin dncelikle derlenmesi,
toparlanmasi ve yapilacak ise uygun hale getirilmesi gerekmektedir.
Bu bilgilerin ilki,mamillil olu$turan ana par¢a ve parga gruplarinin
belirlenhesi olmaktadir.Bu noktada gerekli diger bilgileri ta%imasa
bile, mamillin topolojik vyapisinin belirlenmesi ve Cizilmesi
gerekmektedir.Daha sonra,topolojik yapiya uygun oalarak tespit
edilmis olan birinci dereceden ana montaj gruplari ve varsa ikinci
dereceden alt montaj gruplar:a ve vardimo pargalarin,birim
mamilldeki kullanim miktarlarinin belirlenmesi ile hklasik mamill
agacy Cizimi tamamlanmnmig olur.

Bilgisayar kullanimi: stz konusu oldugunda,mamill adgacinin Cok
daha fazla bilgiyi igermesi ve planlama i¢in +tim 6n bilgileri
'téﬁlma51,bilgisayar kullanimy felsefesine daha uygun olmakta
oiup, bu dgrumun planiama iGin daha fazla faydali olacagr da
asikardir.

Mamiil ﬁgac1n1n bilgisayara aktarilmas: durumunda agacin
.taﬁlyacagl diger bilgiler sanlar olacaktir:

1} Ana mamillii oclugturan parcalar ve parta gruplarinin hangi
atidlyelerde ne kadar zaman islem girdikleri.fna mamilid olugturan

alt montaj gruplarinin Snem dereceleri.

2) Alt montaj gruplaf1n1n ana montaj gruplary ile iliskileri



ve bu iliskilerin zaman olarak degerlendirilmesi.

2y Fullanilan yardime: parcalarin hangi  alt ve ana montad
grubuna ne oranda katildiklari.

4) Digaridan hazir parga olarak alinan ve van sanavivye siparig
ile vaptirilan yafd1mc1 malzemelerin gerekli olan detay ag1k1améla~
rinin ve ne zaman temin edilmeleri gerektidginin belirtildigi
aciklamalar kismi.

353 Mamiil olustuwrulurken montai esmasinda takip edilecek vol

(montaj sirasi).Ve montaj sireleri.Vb..

—
=

Bu siralananlar digainda igletmenin ve sanayi kolunun,planlama
igin gerekli bazi dzel bilgilere ihtiyag duyabildigi durumlarda,bu
bilgiler Mamil adgacinin ana yvapisini bozmavacak ﬁekilde;agaca ilave

edilebilir.

/
/

7.2 Fabrik@da Yapilan Galigmal ar

Mamil agacinin clusturacag: bilgileri tespit ettikten sonra bu
bilgileri toparlamak amaciyla fabrikada yapilan Calis$malar:
agagidaki  maddeler halinde Gzetleyebilirim:

1Y Trakttr montaji hattinda galismalar vapirlarak montajin
baslangis safhasi ,traktdrin hangi parcadan bé?layakak ve bu pargaya

hangi pargalarin hangi sira ile ve ne kadar zamanda monte edildigi,



zaman kayiplari,tagima zamanlar: hazirliik zamanlara: tespit
edilerek,ana ﬁontaj gruplari belirlenmis oldu.

2y Ana montajd gruplariny belirledikten sonra,bu gruplarin
herbirini birer ana mamill gibi ddginerek wve bunlarin idretim
safhalarini incelevyerek, hangi alt pargalarin birlesimi ile meydana
geldigini ;hangi atdélyelerden gectiklerini ,atdlyelerde harigi
tezgahlarda islem gﬁrdukleriniBi§lem,hazlr11k've tasima zamanlarini
belirlevyerek buAﬁargalarln atdlvyelere olan 18 viklerini bulmu$~
oldum.

=Y Ana moﬁtaj grubu olarak ele alinan mamilllerin incelenmesi
~sirasinda bu grubu olus$turan parcalarin de@igik yapilarda oldugunu
tespit ederebk,bunlar: ayr1'§ekillerde degerlendirdim.ﬁu parcalars

a) Sadece tek bir parga olan.ve atidlyelerde is$lenen pargalar

b) Atdlyelerde iglenmis ve vyine atdlyelerde birlegtirilmis,
ana parcaya ilave edilecek hale getirilmis par¢al ar

) Yan sanayilerde vyaptirilan veva dlﬁarldan hazir olarak

alinan parcalar

Bunlar icin yaptidim Gali$malar da ana gruplar igin yapilan
calismal arin bénzeri olups
| 1) a grubuna dahil olan parcalarin hangi atﬁlyalerde;ne kadar
LR aAman iglem girdiklerini (hazarlik,tasima zamanlari) belirlemek
2) b grubuna dahil olan pargalary da vine ana mamill gibi
S dilginerek  bunlari olu$turan pargalarin iglem zamanlari,iglem

siralari ve nerede,nasil,ne kadar zamanda biriestirildigini



belirlemek.Sonutta,kompleks olan partanin son ve dretimde kullanil-

maya hazir durumdaki olusSum zamanini bulmal.

2) © grubuna dahil olan partal ar igin vapilacalk gallﬁmé
voktur.Bu parcalarin birim retimdeki kullanmaim miktarlarina
belirlenip,gerekli afiklamalar: ile birlikte mamill agacina

aktaralier.

Bitin gruplar icin yukaridaki faligmalari vaptiktan sonra,ana
montaj gruplérlnl olusturan parcalarin islem gdrdidkleri atdlyeleri,
atdlyelerin her pardanin iretimi esnasinda dogacak ol an is
yithlerini belirlenmis oldu.Bu alt pargvalarin iS$lem zamanlarinin
toplanmas: ile de ,her ana grubun olusum zamanlari ve dolayie: ile
de bir birim ana mamidl igin herbir atélvenin ve her tezgahin

iglerden dotacak yikleri belirlenmi$ olur.

7.3 Bilgisayar Fullanmnimi,Verilerin Bilgisayar Ortamina

Hazirlanmas: ,Fodlama Sisteminin Olusturulmas:

7.3%.1 Bilgisayar Fullaniminda Geligmeler:

Bilgiséyarlarln uygulama alaninda ortaya Giki1$lar: 1950 den
sonraki villara rastlar.Baglangigta pek 6;@1 arastirma
merkezlerinde sinirli sayilarda kullanilan bilgisayarlarin, 1960
lardan sonra her alanda inanilmaz bir hizla artan uygul ama

‘olanaklary buldugu gdriliir (18).0tus  vildan az bir sire iqinda;

(18) KOBU,B. ,A.g.e.,Shs701
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bilgisayarlarin dinya dzerinde egitim wve uygulama alanlarinda
uiaﬁtlgl dilrey gozdnine alinirsa geli$menin ne kadar hizli  cereyan
ettigi kolavlikla anlagilir.

Bilgisayar alanindaki biayilk atilim ve geligsmelerde egitim
kuruluslarindan ok yapime:r  ve uygulay1c1lar1n daha biyik pay
gahibi olduklarin:y ileri sirenler vardir.Bergcekten sistemierin
hacim ve karma$rklig: bakimindan gisterdigi gelis$me, bilgisavar
T teknolojieini dev adimlarla ilerlemeye adeta zorlami$tir. Dolayisa
ile bilgisayar imal edn wve bunlari ileri dilzevde kullanma
zoruniugunu duyan dev Buruluslarin  buginkilt duaruma gelinmesinde
paylar: daha biyilk denilebilir.Aslinda teori ile uygulama arasinda-
ki iliski ve etkilerin iki yvonlil oldugunu sivlemek daha verinde
.blgr.Ziragkarmaﬁlk‘ modeller ortaya Giktig: i¢in mi bilgisavar
dogmustur ,yoksa bilgisayvarlar mi karmasik modellerin kurulabil -
mesi olanagini varatmistir sorusunu bir tarafin lehine kesinlikle
cevaplamak miimkzn dedgildir.,

Bugiin geli?miﬁyﬁlkalerde bilgisayarlarin;hikiimet yonetimi,kamu
hizmetleri,ekon@mik planlama ve savunma sisteminin kontrolu gibi
b idyiik problemlerden, kigik iﬁlethelerde maasg bordrolarinin
diizenlenmesi gibi giinlilk rutin islemlere kadar geni$ bir uygulama

~alani bulmasi Cagimiza Bilgisayar Gagl adinin verilmesine vyol

agmistir.
Ulkemizde bilgisayarlarin i1ilk defa T.C Earayollari Genel
Mildilrlilgild  tarafindan 1960 §1llar1nda Eullanilimaya basilandigin:

géridridz.Daha sonraki villarda idniversitelerde ve Fkamu iktisadi
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kuruluglarinda, 19645 den itibaren de bankalarda ve dzel tesSebbise
ait endistriyvel kuwrulusSlarda bilgisayvar kullanilmasina baslamnmistiv

Bilgisayarlarin kullamildig: alanlara gore dagQilimi,.muhasebe
uygulamalarinin dnde geldigini gistermektedir.Yapilan arastirmalar
sonunda,bilgisayar kullaniminmin en vyaygin olarak kullanildig:
konularin  baginda ' muhasebe uygulamalari: ile birlikte maas ve
sigorta bordrolari,bankacilik ve subeler arasi mutabakat,istatistik
hesaplar,stok kontrolu gelmektedir.Cok sayida ve basit islemleri
gerektiren bu konularin yanlnda,ﬁt@tim planlarinin hazlrlanmas1 ve

mithendiglik hesaplari gibi uygulamalarin ilk si1ralarda ver almamasi

ilgingtir.
7.3.2 Bilgisavarlarin isletme yinetimindeki veris

Bilgisayarlarin bir isletmede olustwacagr degi®ikliklerin
baxmlarl~§6yle.sira1anabilir: |

1) Haberle$me ve kontrol olanaklari arttigindan organizasyon
dniteleri arasindaki iliskiler geligir.Yéneticilerin etkili kontrol
sahalary genigler.

2) Yonetici kendini me?gul eden birtakim rutin islerden
~sryrilabildiginden,zamaninin daha biyik bir kismini karar verme
faalivetine ayirabilir.

) BRilogi toplamg;toplanan bilgilerin analizi've rapc%lama kisa
zamanda gergeklestiginden karar verme gabuklasir.karar vermede

gecikme ortadan kalkar.



4) Rilgisavarlarin kendilerine verilen standart formdaki bilgi
ve programlarla GaliSmasi sebebivie,el ile vapilan bidtin islemler
de standart hale gelir.

3) Bilgisavyarlar,fzellikle vazisma faaliyetlerinde insan gici
ve zaman tasarrufu saglar.

&) Tedarik,iretim ve sat1g Ffonksivonlari en ivi $ekilde.
koordine edilebilir.Bu iglemlerin aksamadan yiritillmesi saglanair.

7) isletme kaynaklarinin kullamilis bigimi ve dagitim: daha

isabetli vapilair.
753,35 UFK da Bilgisayar Fullanima

isletme departmanlariy iginde UOFK,bilgi vikil bakimindan ve
iglerin karmagikligl yéninden Hnemli biy konumdadir. i$letme
bityitkl gt veterli oldugu ve gerekli dn hazirliklar vyapildig:
takdirde UOFE fagliyatlerinda bilgisayar kullanilimamaslr igin higbir
neden yoktuw .Bu alandaki uygulamamnin ge¢ kalmasinin nedeni, UOPK
faaliyetlérinin sistem yaklé§1m1 ile veni bir gidrise gire bastan
asag: duzenlegmesiﬁin gilgligildir. Bunda basari saglandig: takdirde
bigigayardan vararlanilmasi: mimkiln olan LFE faalivetlerinden
bazilari sivlie siralanabilir:

1) tretim ' programlarinin hazlrlénmaal ve program
dizelitmélerinin otomatik olarak vapilmasi.

2) imalat igin gerekli hammadde,malzeme ve parta listelerinin

‘hazirlanmas:,zamaninda tedarik igin ilgili dnitelerin uyarilmas:i.

/



= Hémmadde va mamill ambarinda minumum stok malivetini
sagilayvacak dizenin sirdirilmesi.Girig Ci1k1% kayitlarinin ve siparis
emirlerinin otomatik olarak yvapilmasi.

4) imalat icin gereklijteknik resim,kalite spesifikasyonlari,
malzeme,islem hizlar:,standart sireler.,baslangi¢c ve bitis zamanlar:
vb.. bilgilerin toplanarak is emirlerinin hazirlanmasi ve dagitimi.

) Fiili dretim kayitlarimin analiz edilerek proagramdan
gapmalarin tespiti ve ilgililerin uyarilmasi.

6) imalattan gelen bilgilerin standartlarla 'karﬁllaﬁtirllma51

ve ginliik isgilik,makina ve departman verim raporlarinin

Cdizenlenerek yineticilere kisa zamanda ulagtirilmas:.

7} Ealite kontrol kayltiarlnln analiz edilmesi.
8) Malreme,isgilik ve makina zamany bilgilerinin toplanarak

maliyet kontrolunda kullanilacak analizlerin yapilmasi.

UFE da bilgisa&ar kullanmanin vararlariny duyarlikla tespit
etmek gittir.on, hazirliklar ve bilgisayar kullanma maliyetleri
toplaminin saglanan yararlarla atik sefik kivaslamas: genellikle
mimkiin olmaz.kisa vade igin bdyle bir kivaslama daha da vaniltica
sonuclar verebilir.Fakat,uzun vadede disinildiginde ve titiz bir
ifncelems yvapildiginda bilgisayar kullamiminin hem  zaman,hem de

parasal agidan ifletmelere ok bliyik yararlar saglayacagi asikardir



7.53.4 Fodlama

tretim sictemlerinin

vogunlasmasi,mamillleri olustuwan pargalarin Cesit ve miktar

artmasi gibi nedenler
ﬁiétemetik olarak tanmitacak bir

‘veya kelimelerle tanimlama

arttirma sakincalari yizinden giderek gegferliligini

Diger taraftan bilgisayarlarin uygulama olanaklarinin

kodlamanin - biyik &nem

bilgisayarlar genellikle

bilgileri islevyecek biCimde

tullanimi sdz

vaptirilabilmesi ve islemlerin Cabuklugu igin,vapilacak
bir kodlama sisteminin olusturulmas:

Fizikgel olan ve olmayan varliklara
sinitflandirdiktan sonra harf veya
tanitmaya "kodlama" denir.kKodlanan varlikimalzeme,vedek parga,

emri,imalat departmaniy,maliyet unsuru,isgi,ldcret sinifa

gelebillecek hers$ey olabilir.

todirakam,hart veya her
semboller grubudur.Bir cismi
cesitli bilgileri kod vyardima

gistermnel ve kolaylibla islemek

biyimesi ,isletmel ar
faaliyvetleri

hem
Lazanmasina
kendilerine

konusy  oldugunda,bilgisayara gerekli

arasl iliskilerin

olarak

Ve fizikeel varliklar:

araca ihtivyvag gistermistir. fsimle

zaman alma,hem hata olasilidina

kavbetmektedir.,

artmasy
val atmistir.Bilindigi gibi
saylsal olarak verilen

dizayn edilmiﬁlerdir.Bilgisaya?
iglemlerin
ise  uygun
kaginilmazdir.

kriterlere

Cesitli gire

rakamlardan olusan sambollerle

-

vb.. akla

ikisinin kari$imindan olusan bir
veya kavirami tanimlamaya yaréyan.
ile kisaca ve olarak

sistemetik

miimbiindili- .

Ginimizde ifletmelerdeki faaliyetlerin ve fiziksel varllklérln.

 hemen hemen timinid kodlamak adeta zorunlu hale

a

gelmi?tir.ﬁmdlamada



rakamlar,bilgisayarlarin da etkisi ile,daha fazla kullamilairlar.
Alfabetilk kodlar,bir hanede daha fazla sayida sembol bulundurma ve
hatirlamay: saglama avantajlarinin o6nem tasidig: yerdé tercih
edilir.Gercekten al%abetik kodlama ile bir haneye 23-26 sembol
{Tirkge 'de 23,ingilizce’de 24) verlestirilebilir.Nitekim {dlkemizde
tagit plakalarinda harflerin yer almasinin nedeni budur.ingilterede
plakalaraa'taﬁltln vasi da harfle belirtilmektedir.fAlfabetik kodun
bir kismi stemsil ettigi wvarlagin ismini hatirlatmak amacivlia
kullanilabilir.Alfabetik kodlarda 3 veva en fazla £ harf
kullanilmalaidir.Zira bundan fazlasainiy  hatirlamak g oldugundan
hart kullanmanin saglavacag: avantaj kavbolur. |

Rakamlarin kullanilacadg:r sayisal indmerik) kodlarda 10, hatta
12 haneye kadar Cikilabilir.Fodu olusturan her hane veya hane grgbu
belirli bir dzelligi temsil etme gérevini yiklenmistir.Bir ornek
olarak SAE (Society of Automobile Engineers) tarafindan ¢elik
mamillleri igin dizenlenen kodlamay: ele alirsak;

KODz: SAE 2F 4 0

Burada ilk 4§ hanede vyer alan harfler sabittir ve Lkodu
dilzenleyen Qmérikan Otomobil Mihendisleri Birligini simgeler.Doirt
haneli kod numarasindaki birinci rakam mamitlin ait oldugu <celik
grubunu  tanmnimlamaya ayrilmigtir.Eger bu rakam 1 ise mamill in
karbonlu Celik,2 ise nikel alasimly Gelik oldugu anlaﬁlllraikinci
rakam en fazla kullamilan alagim elemaninin yicdesinden ibarattir.
trnekte,mamill nikelli Celik oldugundan %43 oraninda nikel bulundugu

anlagilir.Son iki rakam %1 in vizdesi olarak karbon miktarin:

/



belirler.Buna gire ornek mamiilde % Q.40 oraninda Earbon
Bulunmaktadir.

Bagak Traktdr Fabrikasinda mamill agacini glustuwrurken,
gelistirip kullandigim kodlama sistemi ise $u $ekildedir:

Yapilacak igin geredi idzerine,sadece rakamlardan meydana gelen
hir kodlama sisteminin yeterli olacagina karar verdikten sonra, en
vukardan en a%aglyé hesap ederek,8 rakamliy  bir kodlama sistemini
Olu?turdum.Buné pbresillk iki.rakam ana mamild olusturan ana montal
grubunu,ondan sonraki iki rakam,ana montaj grubunu olusturan alt
mbntaj grubunu temsil etmektedir.Bunlardan sonra gelen ﬁgﬁndﬂ~ikili
rakam grubu,alt montaj grubuna dabil olan ve bu grubu olusturan
ikinci dereceden alt montaj grubunu,7.rakam ,ikinci dereceden alt
montai grubunu olusturan en alttaki montaj pargasiny ve son rakam
olan 8. rakam da vardimci pargalari temsil etmektedir.Bir ornek ile
afirklamak gerekirse,kodu 10011120 olan bir parca, 19 uncu  ana
mantal grubunda,birinci alt montaj partasinin iginde ver alan ve bu
‘birinci élt monéaj grubunun olusmasi igin gerekli olan 11 inci alt

pargay: olusturan 2.ci parca olarak bilinmektedir.

Bir kod sistemi olu$turulurken gbz dnine alinmasi gereken
ﬁrensipler sunlardir:

1) Eodun timi énceden tamimlanmi$ belirli bilgileri belirli
hir siraya gore vermelidir.Yani her hane veya hane grubunun bhelli
kFonular: tanimlama girevi olmalidar.

2)  Kod agik uwglu olmalidir.Yani sisteme veni aelemanl ar



kEatilmak istendifginde bunlari kolaylikla kodlamak midmkiln olmalidir.
)y Sinmniflandirma ve sembollerin gruplandirilimas: manti ki
olmalidir.kaodun verecedgi bilgiler konunun dogal sirasina  uygun
dizilmelidir.
4) Fodun uzunlugunuy sinirlayan faktorlerin varllgl goz Onine
alinmalidir.bzellikle bilgisayar kullamimi sézr konusu oldugunda kod
igin ayrilan situn sayisi sinirli olmaktadir.

3) kKod sembolleri sirasinda bilgi gruplariny ayirmak amacivyla
/: .

/

(.),(3),(~), (/) gibi isaretler kullanilabilir.Muhasebe,kidtiphane
gibi konularda uygun olabilen bu isaretler,genellikle uzun
bilgileri ihtiva eden malzeme,ilretim gibi konularin kodlamasinda

uygun olmasz.

UFE sisteminde kodlamanin vararlara

1)  Eopdlama ile,parcalarin siniflandirilmasa ve iretim
planlarimin hazirlanmasi: kolaylagir.

Z2) Benzer 1% parcalari ayni gqgrupta toplanaralk,tezgah hazlrilk
zamanlarinda ve par¢ga i$leme zamanlarinda tasarruf vyapilabilie.
FKontroluw ve takibi vyapilacak parta sayisi azalir.

2} Birden fazla vyerlerde bkullamilan standart parGalarih
belirlenmeainde kolarylik saglanir.

4) Ve,biititn pargalarin bzelliklerinin bilinmesi ile, bu
pargalarin 'i§lenmeainde kullanil acak tezgah,takim,tertibat ve
kontrol aleti se¢iminde etkinlik saglanir.Atdlveden yinetime bilgi

akisi1 kolaylasir.



7.%3.5 Bigisavar Programi

Basak Traktér Fabrilkasi ,mamiil agacy igin hazirlanan

Bilgisayar Frogrami iSletme Fakiltesi,Uretim Y6netimi Ana Bilim

Dali 'na teslim edilmistir.Programin Cikt: odraekleri ve Basak

Traktérind olugturan ana montaj gruplari "Ekler" bilimindedir.



SONUG

Uretim planlama ve kontrol Calismalarinin -RBilgisavar destegi
ile uygulan&asl caligmalari igin mamiil agacinmin oluSturulmasi ve
Bilgisayara uyarlanmasi konusunda vapilan bu Caligmalsar wve
ulasilan sonuglar kisaca su ﬁekilde tretlenebilir.

‘Uretim sistemleri ve iretim ‘planlamas: ile ilgili temsl
bilgileke yer Qerilerek,sa%halarl incelenmis ve atdlve fipi Tretim
uzerinde duwulmg$tur.ﬂ£61Ye tipi utatimde dretim planlama problem -
lérine dégihilﬁi? va Gdzdm  yolunun mamill agacinin  hazivrlanmasi
oldugu vurgulanmlﬁﬁlr.

ur@tim kontroluna dedinildikten sonra,Bilgisar,Fodlama ve
bunlarl. yarariérl ile gerekliligi incelenmi?, mamﬁ} agac1n16
 Bilgisayar program: hazirlanmig,program calistirilmig ve cCiktilar
elide edilerek, Ekler bilimine ilave edilmistir.

Figaca,lUretimin hazirlanacak  plan Ve programa gore
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sirdirilmesi ve planlanan amaglara ulasiimas: ,ba$langicta iyi' bi
planlama sisteminin oluStwulmasina baglidir.Bu planlama sistemi,
mamill it olusturan tim alt birimlerin,birbirleri ile etkilegimini ve
ana mamille olan iliskilerinin bilinmesini gerektirir.Bu  durum da
mamilil agacinin hazirlamnmasiny zorunlua kilmaktadie.

Flanlamaya bu +tidr bir baslangigc ile, planiarin sonradan
ditzeltilmesl veva degi?tirilmak zorunda kalinmasi: ihtimali en  asza

indiriimis olacaktir.
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10020000
19705/1986
Sh: |
B A5 AK BAHCE TRAKTOR FABRIKASI
AL T HONTAJ BURUBY LISTESI
L] & b 1 ADEDY KESIM PRES T.iM  KAYNAK BOYA ISL.IAHM. . ACIKLAMA
10020000  BASE ARKA KAPABI K. 1 £0.0 186,33
10020100  GABEARKAKAP.YANSACISAG | 2.0 10.0 15.0 29.8
10020200  SASEARKAKAP.YANSACISOL 1 6.3 10,0 150 38,975
10020300  KALDIRMA KOLU YATABI 2 2.0 4.0 15.6
10020800  SASEKAPAGIONUSTSACI I 2.6 3.0 5,83
10020500  OTURAK DN TESPITPARC. 2 1.0 20 3.0 13.6
10020600  SASEKAPARI ARKA SACI 1 4.0 5.0 16,3
100207060 TAKIMKUTUSUTESPITPARC, 2 0.8 2.0 3.0 12.4

-

o e ot o 12 s 2 0

LISTELENEN PARCA BAYISI: B
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- 10% - 19/05/1984
Shy
B AGSAK DBANCE TRAKTOR FABRRIKASI
AL T HONTAJ GURUBU LISTESI

KDY A D1 ADEDI KESIM PRES T.iM KAYNAK. BOYA ISL.IAM.  ACIKLAMA
10600000  TRAKTOR SAGE KOMPLE 1 849,03
10000001  &KB CIVATA{N1Z#25) 3 JYAN SANAYI
10000002 5K SOMUNIMIZ) 3 VAN SANAYI
10000003 YAYLI RONDALE{BI2) s HAZIR
10000008 &K SOMUN(H10) 6 YAR SANAYI
10000005 &KB CIVATA{N10425) b YAN SANAYI
10000006  YAYLI RONDALE(B10) & HAZIR
10000007 ¢ &KE CIVA VE 5. (N10#20) 4 YAN SANAYI
10000008 PUL{A10.5) 3 VAN GANAYI
10000005 YAYLI RONDALE(B10) 8 HAZIR
10000010 KB CIVATA{M14250) 2 YAN SANAYI
10000011  PUL{B14) . VAN SANAYI
10000012 YAYLI RONDALE(B14) 2 YAN SANAYI
10000013 &KB CIVATA(M10%25) 3 YAN SANAYI
10000014  YAYLI RONDALE(B10) 3 HAZIR
10000015  BOWHEBASLIALLENCIVATA 2 3
10000016 &K CIVATA{MI0#30) 3 VAN GANATI
10000017 ¥ KAVISI{17%2050) 2 HATIR
10000018 YAYLI RONDALE{B10) 3 HAZIR
10000019 MOTOR V KAYISI { HATIR
10000020 VAYLI RONDALEIR1Z) 12 YAN SANAYI
10000021 &K CIVATA{M1245) 12 YAN SANAYI
10000022 &K SONUNINE) 4 YAN SANAYI
10000023 WOTOR HAREKET KASNABI ) HRZIR
10000024  HOTOR EXIPMAN KASNAGI 1 HAZIR
10000025  EKIPHAN WUHAFAZASI K. 1 YAN SANAYI
10010000  TRAK.SASE KAYNAK K, 1 96.0 546,90
10010100  SASE SACI SAB 1 6.0 350 30.0 78.4
10010200  MILDELIKLERITAKVIYEFUL & 0.5 2.0 2.9
10010300  MOT.KAPUTUDESTEKLAMASI 2 1.0 1.0 8,7
10010400  FRENKOLUYATAKSACI 586 1 1.0 4.0 5.8
10010500  SASE GACI SOL i b0 350 30.0 78.4
{0010600  FRENMILIVATAK BURCU 1 2.0 3.0 5.7
10010700  FRENKOLUYATAKSACI SOL 1 1.0 4.0 5,8
10010800  SASEMOTOR BAG.SACI K. ¢ 50,0 131,0
10010810 SASEMOTOREBAG,SACI 1 60 3.0 40 15,05
10010820 ON DINSILPIMIYUVASI K. 1 10.0 ' $0.95
10010821  ONDINGIL PIMIVUVASI 6.0 20,0 8.4
10010822  PIMYUVASIDESTEKPARCASI 1 1.0 1.0 2.35
10010823 DN DINGIL PAYANDASI - 4 3.0 1.0 19.0
10010900  DIREKSIYONTAKVIVE PINI 1 0.5 1.0 1.75
10011000  SASESACLARIVEWOT.ONKUS 1 3.0 8.0 18,0 2.4
10011100 DIR.DIS.KUT.BAG.5ACI K 1 30.0 4.35
10011156 DIR.DIS.KUT.BAG.GACT 1 2.0 8.0 1.6
10011120 DIREKSIYONTAKVIYE PIMI 1 0.5 1.0 1.75
10011200°  SASE YAN TAKVIVELERI 2 3.0 1,0 9.5
10011300  PLATFORM HILI 4 4.0 L0 50 3.4
10011400  PLATFORMMILIMESNETSACI 4 1.0 1.0 9.4
10011500  ON-ORTADINGILDEST.LAM. 2 1.0 0.5 3.55
10011600  EL FRENI BURCU 1 2.0 3.0 5.7

o s s o o e o
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Shy 2
BASAK BAHCE TRAKTOR FAERIKASI
AL T MHONTAJ BURUBU LISTES!

KoDU N O ADEDI KESIN PRES T.iM KAYNAK BOVA ISL.IAM.  ACIKLANA
10011700 DEBJ.FRENWILIDEST.LUR, 1 1.0 5.0 b.95
10011800  AKU TESPIT PARCASI 2 2.0 0 30 8.0
10020000  SASE ARKA KAPARI K. 1 50.0 185,53
10020100  SASEARKAKAP, YANGACISAG 1 2.0 10,0 15.0 29.8
10020200  SASEARKAKAP,YANSACISOL 1 6.5 10,0 15.0 34.975
10020300  KALDIRMA KOLU YATABI 2 2.0 8, 13.4
10020400  SASEKAPABIONUSTSACI ! 2.0 3.0 5,85
10020500  OTURAK ON TESPITPARC, 2 1.0 2.0 3.0 13.6
10020500  SAGEKAPABI ARKA SACI 1 4.0 5.0 10.3
10020700  TAKIMKUTUSUTESPITPARC, 2 0.5 2.0 3.0 12.4
10030000  DIS,KUT,SASE.BAG.TAK.K 2 30 15.4
10030100 DIS.KUT,GASE BAG.TAK. 1 2.0 8.0 11,2
10030200 D.KUT.SASE BAB.T.(KUDY 2 2.0 4.3
10030300 D.KUT.SASE BAB.T.(BUY) 2 2.0 2.0 9.2

LISTELENEN PARCA SAYISI: 44

2 o e




19705/1984
Shs 1§
BASAK BAHCE TRAKTDR FAERIKASI
AL T HONTAJ BURUBU LISTESI
KDY 8 D0 1 ADEDI KESIM PRES  T.iM  KAYNAK . - BOYA I5L.IAM. - ACIKLAMA
01000000 DN JANT KOMFLE 2 132.4
01000001 DN LASTIK DI 2 HAZIR
01000002 DN LASTIK IC 2 HAIIR
01000003 &KB CIV.SOM. (B10s20) 12 YAN SANAYI
01000004  VAYLI RONDALE (R10) 12 YAN SANAYI
01000005  &KB CIVATA(NI1&#70) 4 YAN SANAYI
01000005  YAYLI ROMDALE(R14) 4 YAN SANAYI
01000007  ON TEKER ARIRLIKLARI 2 YAN SANAYI
01016000 DN JANT SACI DELIKLI 2 2.5 9.0 B.0 10.0 56,3
01020000  ON JANT SACI DELIKRIZ 2 2.5 4%.0 8.0 10.0 86,3
LISTELENEN PARCA 58YISI: 10 /
3
02
19/05/1985
; Sh: 1
BASAK BAHCE TRAKTOR FABRIKASIJ
AL T MONTAJ GURURY LISTESI
koD 8 0 1 ADEDI KESIM FRES T.iM KAYNAK BOYA ISL.ZAM.  ACIKLAMA
02000000 ARKA JANT KOMPLE 2 123.5
02000001  ARKA LASTIK DIS 2 HAZIR
62000002  BRKA LASTIK IT 2 HBIIR
02000003 ARKATEKERSIMITABIRLISI 2 HBZIR
02000004  ARKATEKERKONIKABIRLIBI 2 HAZIR
02000005 A,T.GDB.RIJON CIVATASI 20. YAN SANAYI
02000004  BIJON SOMUNU 0 YAN SANAYI
02000007  AKB CIV.SOM{¥14£70) ) YA SANAYI
02000008 YAYLI RONDALE 12 — VAN SANAY]
02000009 4K CIVATA & YAN. SANAYI
42000010 AKR SOMUN(MI4} ) YAN SANAYI
02010000  ARVA TEKER BOREGI 2 35,0 99.0
02020000 A.T.GOR,TOIKAPABT SACI Z 1.0 1.0 4.0 5.0 24.5
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d

1970371986
She 1
BASALK BAHCE TRAKTOR FAERIKASI
AL T HONTAJ BURUBU LISTESI]
konu 8 D 1 ADEDI KESIM PRES T.iM KAYNAK _BOYA  I5L.ZAM. ACIKLANA
03000000  OTURAK TERTIEATI KOMP. | 172.13
03010000  OTURAK SACI K. { 33.0 15.0 91,123
63010100  OTURAK SACI 1 0.3 2.5 15.0 19.975
03010200  OT.SACI MENTESE BORUSU { 0.5 1.0 1.75
03010300  O7.SACIMENT.BOR.AYABI 1 1.0 2.0 .4
03020000  OTURAK MENTESE MILI i 1.0 8.0 10.9
(13030000  DTURAKTESPIT SACI K. i 30.0 16.0 71.0
03030100  OTURAK ALT TESPIT 8ACI { 1.0 10.0 12.7
03030200  FEDER . i.g8
§3030300  OTURAK YAYI YUVASI 1 2.0 4.0 6.8
03030400  YAYTESPITPARCASI ALT 1 2.0 3.0 5.7
LISTELENEN PARCA SAVISI: 11
3
04
1970571986
Sh: |
BASAK BAHCE TRAKTOR FABRIKASI
AL T HONTA) BURUBU LISTESI
¥opy A D 1 ADEDI KESIHM PRES T.iH KAYNAK BOYA  ISL.IAM, ACIKLAMA
04000000  AVARLIKALDIRMAKOLU K. 1 ) 51.5
04000001  BUPILYA(C 5¥35) i YAN SANAYI
04000002  PUL {27 LIK) i VAN SAHAYI
08010000 A, K. KOLUCUBUBY SAG 1 80 4.0 12,5
04020000  A.K.KDLUCUBUBY 560 i 1.0 10,0 1.0 5.0 19.3
04030000 A, K.KOLUAYARSONUNU K. 1 26.0 34,35
04030100  AY,KAL.KOLUAYARSOMUNU 1 2.0 8.0 11.2
04030200  AYAR SOWUNU TUTAMAGI 1 0.3 0.5 1.15
04040000 ALK, KOLUCUBUBU EBRI i 1.0 8.0 4.0 14.8

o 1 o e

LISTELENEN PARCA SAYISI: 9
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ey A 19705/1984
Sh: 1
BASAK BAHCE TRAKTOR FABRIKASI
AL T MONTAJ BURUBU LISTESI

Koy ] b 1 ADEDI ¥ESIM PRES  T.iM  KAYNAK  BOYA  ISL.ZAM, ACTKI A¥A
(5000000  ARKACEKIPLAKASIVEK.T.K 1 486, 83
05000001 5KB CIVATAIMI2#20) 3 YAN SANARYI
(5000002 YAYLI RONDALE(RIZ) 5 YAN SANAYI
05000003  &KB CIVATR{Mb*2ZT) i YAN SANAYI
05000004  PUL{BT) i HAZIR
05000005 YAYLT RONDALE(BS) i YRR SANAYI
45000007 BUPILYAIC &#3%) 2 YN SANAYI
02000008  VAYLI PIMECI#160) Z YAN GANAYI
05000009 BUPILYA{C4#20) 2 YAN SANAYI
03000010  RONDALE(A11) 2 YAN SANAYI
03010000 - ARKA CEKI PLAKASI K. i 50.0 160.4
05010106  ARKA CEKI PLAKASI i 2.0 3.0 i [ 5.83
65010200  ORTAKDLRABLANTIKULAGI | 2.0 6.0 13,2
430103090 ARKR CEKIPLAKASI ALT 1 4.0 2.0 7.4
(5010400  ARWACEKIPIMIYUVASI UST 1| 4.0 2.0 7.0
05010500  KAL.KOLULAMASI K. i 10,0 41.35
(5010510  KALDIRMA KOLU LAMASI 2 1,0 25 8.0 25.73
05010520  KAL.K.LEVVEVELAMAL.BUR 2 2.0 9.0 24.6
03020000  KAL.KD,LEVYE,.MILI X, 1 20.0 88.0
05020100  KAL.KDLU LEVYEST WILY { 2.0 10.0 11,0 26,0
05020200 K.KO.LEVYEST DLKSIZ K, | 20.0 40.0
05020710 KALDIRMA KOLU LEYVESI 1§ 2.0 4.0 4.0 11.4
05020220 ¥.KD.LEVYE VE LAMA.BUR 1 5.0 b.b
65030000 K.KD.UEVYEST DELIKLI K | 10.0 10.0 49.57%
05030100 KALDIRMA KOLU LEVYES! § 2.0 4.5 3.0 13.075
05030200 K.KOLU LEVYESI BURCU i 2.8 it.0 14.5
05040000 K. KOLULEVYESIMILKARMASY 1 YAN SANAYI
05050000 K. KOLULEV,HILTUTAMAB K 1 10.4 19.65 -
05050160 WIL TUTAMAK BORUSU 1 2.0 2.0 4.6
05050200  MIL TUTAMAKBORUSU PULD 1 0.5 3.0 4,05
050560000 - DESTEK YUZusU i 2.0 2.2
05070000  KALDIRMA KOLU PERNASI 2 2.0 4,0 {35
(50800040 ORTAKBLPINI K. (TRAK.T) 1} 2.0 14,45
45080100 DRTA KOL PIHI 110 5.0 5.6
05080200 ZIKCIR DAGLANTISI i 0.5 5.4 b.33
05080700 TINCIR ' 1 ‘HQZIR
05090000  DRTAKDLPIRI K, (EKIF.T} 1 2.0 1815 /
05090100  ORTA KOL PIRL i 1.0 4.0 S.6
§5090200 ZINCIR BABLANTISI 1 0.3 5.0 6.3%
05090300 TINCIR i HAZIR
05100000 TUTUCH I 0.5 2.0 8.7
05110000  ARKA CEKI PIMI K. { 5.0 24, 6%
05110100 ARKA CEKI PIHI {f 2.0 1.0 3.0 -~ .83
(5110700  ARKA CEEIPIMI SAPKASI 1 1.0 3.0 4.63
05110300  BRKA CEKI PINI HALKARI 1 1.0 3.0 4,55
05120000  EMNIVET FINI K. 2 YAN SANAYI
05130000 - 0.XOLAYARGAPL.VE TUT.K | 2.0 25.75
05130100  ORTAKOLAVAR SAPLAMASI 1 2.0 1.0 15,0 ) 20,05
05130200 DR.XDLAYARGAFLAMA TUT. § 1.0 2.0 3.5
05140000 1 50.5
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BASAK BAHCE TRAKTOR FABRIKASI
ALT WONTAD GURUEU LISTESI
£0DU O ADEDI KESIM PRES T.iM  KAVNAK BOVA ISL.IAM.  ACIKLAMA
05180160  DRTA KDL CATALI 1 1.0 10,0 2.0 14,9
(5180200  GAPLAMA YUVASI 2 2.0 9.0 2.6
05150000  TANDOR KOMPLE 2 VAN SANAYI
05160000  KAL.KOLUZIN.BAGLANT.K. 2 0.5 2.0 1.3
05160100  KALDIRMAKOLUZINCIR BA. 2 0.5 5.0 12,7
05160200 ZINCIR 2 HAZIR
LIGTELENEN PARCA SAYISI: 56
1970571984
She |
BAGSAK EAHCE TRAKTOR FABRIKASI
AL T MONTAJ BURUBY LISTESI
¥oDu S T ADEDI KESIM PRES T.iM KAYNAK BOVA ISL.IAM.  ACIKLAMA

05000000  KALDIRMA KOLU SAB K.
04000001  BOMBE BASLI PERCIN

05000002  ZINCIR HATIR
0A000003  YAYLI PIN HATIR

i 47.0
3
i
1
06000004  GUPILYA(LS#20) i YA SANAY]
i
i
2
i

YAN SANAYI

06010000  KALDIRWAKOLUSABLAMAS] 10.0 27,05
06020000  WAFSAL ' 13.43
06030000  MAFSAL YUVABI
06040000 ARA PULU

e
[~ X; - ]

i 2.85
3.0 o . 4.05
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¥0pu 8 D 1 ADEDT KESIM PRES T.iH KAYNAK BOVA ISL.ZAM.  ACIKLAMWA
(7000000  YALDIRMA WOLU SOL K. | 56,55
07000001  BOMBE BASLI PERCIN i YAN SANAYI
07000002  TINCIR 1 HATIR
07000003 YAYLI PIH i HAZIR
07000004 BUPILYA{CG#20) i YAN BANAYI
07000005  AKB CIVATA{H12#25) 1 YAN SANAYI
07000006  SOMUN(BIZ) i YAN SANAYI
(7000007  YAYLI RONDALE i YaN SANAYL
07010000 KALDIRMA K.50L LAMAST { 1.0 {i.0 2.0 {0.0 27.05
(7020000  HAFSAL i 4,0 7.3 13.05
07030000 MAFSAL YUVASI 2 0.3 1.0 1.0 2.85
07040000 ARA PULY {1 0.5 30 §.05
§7050000  IINCIRBASLIBINALKASI ¥ 5.0 9.5%
07050106 IINCIR BASLIBI HALKASI 1 0.5 3.0 4,05
07030200  &KB CIVATA{H12¢25) i YAN SANAYI
LISTELENEN PARCA SARYISI: 15
19705/1984
Shy 1
BASAK BAHCE TRAKTOR FABRIKAS!

oo o s s o

a1 o o st e e e 2

e 8 e e i i am e s

Kapy & B 1 ADEDI KESIM PRES  T.iH  KAYNAK BOYR ISL.ZAM.  ACIKLAWA
08000000  CAMURLUK SAB KOMPLE i 131.48
08000001 CAN.BAB.CIVATASI 2 YAN BANAYI
08000002  YAYLI ROMDALE{R14) 2 YAN GANAYT
08010000  CAMURLUK 5AG KOMPLE i 30.0 120.18
(8010100 CAMURLUK SACT SR 1 10,0 10.0 23,5
. QB0OI0200  CAM.UST GACT SA6 t 5.0 135 15.0 38.025
080160300  CAMURLUK BABLANTI SACI 1 2.5 5.0 B8.73
0BO10400  CAMURLUK TAKVIVE SACI § 1.5 3.0 .23
0B010300  CAH.DRTA PAYANDASI P20 L0 3.593
0B010606  KABLD KRABESI 2 L0 b 8.1
0B020000  REFLEKTOR BAB.SACI b S 4 Y 5.0 1.3

LISTELENEN PARCA SAYISI: 11
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RASAK BAHCE TRAKTOR FABRIKASI
AL T— HONTAS BURU;&-LISTESI -----------
;Q;& ] B8 D 1 ADEDI KESIN ;ggs-— T.iM KAYNAK BDYA ISL.IAM, --;;;;;;;;—

o o ot e o o o i o s o e

12000000  DIR.D.KULVE TERTIR.K
12000001  DIREKSIYON BIMIDI
12000002  DIREKSIYON MILT PULE
12000003 - YAYLI RONDALECB14)
12000004  TACLI SOMUN(1/27)
12000005 BUPILYA{D 3.2428)
12000006  DIREKSIVON DISLI KHT.
12000007  DIR.DIS.KUTUSY BURCH
12000008 YAG KECESI

12000009  DIR.DIS.KUTUSU KAPABI
12000010 DIR.DIS.K.KAPABT BURCU
12000011 BRASORLUK

12000012 AKR LIV.VE 8. (HB30)
12000013 YAYLI RONDALE(EB)
12000014 AKR CIVATA{NbRZN)
12000015 YAYLI RONDALE(EG)
12000016 AKB CIVATA{HIO0#45) YAN SANAYI
12000017  YAYLI RONDALE(B1D) HAZIR

1
! HAZIR
{

1
i
1
i
i
1
1
i
1
3
3
3
8
3
3 0

12600018 TACLI SDMUNIMIO) 3 YAN SANAYI
5
1
i
1
1
1
t
{

{
i
1
1
i
1
i
1
i
2
1
1
i

VAN BANAYI
HAZIR

YAN SANAYI
YAN SANAYI
YAN SANAYI
YAN SANAYI
HAZIR

VAN SANAYI
YAN SANAYI
HAZIR

VAN SANAYI
YAN SANAYI
YAN GANAYI
HAZIR

12000019 BUPILYA(L 2%22) 9 YAN SANAYI
12000026 YAYLI RONDALE{RI4) HATIR

12000021  BUFILYAIC 3,2%28) YAN SANAY]
12000022 TACLI SOMUNIN14) YAN SANAYI
12000023 DIR.BIN.T0Z KAPABI YAH SANAYI
£2010000  DIR.BORUSY K.

12010100  OIREXSIVON HILI BORUSU
12010200 DIR.BABLANTI SACI
12010300  GAZKOLU DESTEX LAMASI
12020000  BIR.BORUSY BUREH
12030000 DIR,DISLI HILI K.
12030100  DIREKSIYDN DISLT MILI
12030200  DIR,KUCHK DISLISI
12040000  DIREKSIVON AY KAMASI
12050000  DIREKRIYON BUYUK DIE,
12060000  DIR.BIS.KUT.KRHALINILI
12070000  KAMA

12080000 DIR.DIS.KUT.KAPAK PINI
12090000  ROT BAGLANTI LAMASI K.
12630100 ROT EABLANTI LANASI
12090200  ROT KOLU BURCH

10.0 .
)

12.0. 25.0 71.4

2.0 5.0 & 7.9

o~ o o = v o 4 o o o o o

LISTELENEN FARER SAYISI: 40
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B A S AK BAHCE TRAKTOR FABRIKASI
AL T MONTAJ BURUBU LISTESI
Koy A D 1 ADEDI KESIM PRES T.iM KAYNAX BOYA ISL.IAM.  ACIKLANA
17600006 DINBILBASIVETERY,5AG.K 1 330.1
1700000f  BGRASORLUK 1 YAH SANAYI
17000002  TACLI SDMUNIMI4#1.3) | YAN SANAYI
17000003  GUPILYA(C 3+28) i YAN SANAYI
17000008 KB CIV.SOM. (Mi2432) 2 YAN SANAYI
17000005  YAYLI RONDALE(R12) 2 HAZIR
17000006  ONTEKERBOB,RIJ.CIV.508 4 YAN SANAYI
17000007  RULMAN 4204 i HALIR
17000008  RULMAR 6203 i HAZIR
17000009  TACLI SOMUM{M14%1,5) i YAN SANAYI
17600010  GUPILYAR(C 3#28) i YAN SANAYI
17010000  DINGIL BASI 546 K. i 3.0 150 37.0
17010100  DINGILBASILANASI SAF {1 4.0 3.0 . 9.2 /
17020000  DINBILBASIRURCYU ALT i 10.0 1.0
§7030000  DINGILBASIRURCU UST i 10.0 11.0
17040000  DINGILBASITOZ KAPABI 1 0.3 3.0 4.05
17050060  DINBILBASIPULY UST i Lo 2.0 5.0 9.4
17060000  DINBILBASIPULU ALT 1 L0 2.0 B.0 5 12.3
17070000  [NAKSVERAB.LANA,GAB K. | 30.0 157.7
17076100 0N AKS KOWPLE i 10,0 81.9
17070416 ON AKS MIL1 BASI i 4,0 20,0 5.0 LY
17070120 0N AKS KILI 1 20 2.0 3190 I8.8
17676200  BABLANTI LAMASI SAG.¥. 1 10.0 3.8
17070210  BABLANTI LAMASI i 2.0 4.7
{7670220  BABLANTI BURCU 1 1.5 13.0 14,1
17080000  ON AKS MILI PIMI 2 1.5 3.3
17090000  ON AKS MILI UST KAPAGI 1 5.0 10.5 17.55
17100000  ONTEKERSO.IC TOZ SACI 1 1.0 2.0 3.5
17110000  ONTEXKERGOB, IC PULU 1 6.0 15.0 23.7
17120000  ONTEKERBOB.DIS PULU 1 Lo 2.0 L3
17130000  ONTEKERBOR.TOZ KAPABI 1 1.5 3.0 4.0 © 11.85
2 05 1.5 .45

{7140000  ON AKS AYAR PULU

LISTELENEN FARCA BAYISI: 32 I
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BASAK BAHCE TRAKTDR FABRIKASI
AL T MONTAJ GURUBD LISTES]
Konu 8 D 1 ADEDI KEBIM PRES  T.iR KAYNAK BOYA ISL.IAM.  ACIKLAMA
18000000  DING.BASI VE TER.SOL ¥ 3907
18000001 GRASORLUK i HATIR
18000002  TACLI SOMUN(M14#1.5) | YAN SANAYT
18000003 BUPILYARIC 3#28) i YAN SANAYI
18000004  AKB CIV.SDM. (M12#52) 2 YAN SANAYI
18000005  YAYLD RONDALE{E1Z) 2 YAN SANAYI
{B000006  ONTEKERGOR.BIJONCIV.S0 4 YAN SANAYL
18000007  RULMAN 6204 1 HATIR
1B0G00OB  RULMAN 6205 i HAZIR
18000009  TACLI SOMUN{M14#1.5) | YAN SANAYI
18000010  GUFILYALC 3#28) H YAN SANAYI
{B010000  DING,BABI BOL K. i 3.0 150 57,0
18010100  DING.BASI LAMASI 80L 1 4.0 4.0 9.2
18010200  DINBIL BASI YUVASI i 5.0 20.0 28.0
18020000  DINBIL BASI BURCU ALT 10,0 11.0
18030000  DINGIL BASI BURCU UST 10.0 1.0
18040000  DING.BASI TOI KAPABI 1 0.5 3.0 4,03
18050000  DINGIL BASI PULU HST { 1.0 2.0 5.0 2.0
18050000  DINGIL BASI FULU ALT 1 1.0 2.0 B.0 12.3
18070000 ONAKR VE BAG.LA.SOL.K 1 40.0 157.7
1B070100  ON AKS KOWPLE i 10.0 81.9
13070110  ON BKS MILI BASI ! 40 0.0 5.0 32,1
18070120 DN AKS HILI I 2.0 2.0 3.0 38.8
18070200  BAGLANTI LAM.SOL K. t 10.0 3.8
18070210  BABLANTI LAMASI 1 2.0 2.0 4.7
18070220  BAGLANTI BURCU i 1.5 13.0 16,1
18080000  ON AKS MILI PINI 2 1.5 3.3
18090000  ON AKS MILI UST KAPABI ! 5.0 10.5 17.53
18100000  ONTEKER GOB.IC TOISACI 1 1.0 2.0 3.5
18110000  ON TEKERGOBEBI IC PULU 1 &.0 13.0 2.7
18120000  ON TEKERGOBEGI DISPULE 1 1.0 2.0 3.3
18130000  ONTEKERGOB.TOZ KAPABI 1 1.5 3.0 4.0 11.83
181480000  ON AKS AYAR PULU 2 05 LS 4,65
18150000  ROT KOLU KOMPLE 1 5.0 33,63
18150100 ROT KoOLU I L0 60 A5 10.85
18150200  ROT KOLU BURCU I 2.0 13.0 16,7

LISTELENEN PARCA BAYISI: 36
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B ASAK BAHCE TRAKTOR FARRIKASI
AL T HONTAJ BURUBH LISTESI
Kooy A D 1 ADEDI KERIM PRES  T.iM KAYNAK BOYA ISL.ZAH.  ACIKLAMA
22000000  DIF.DIS.KUT.VE TER.K. 3174.3
22000001 YAYLI RONDALE(B10) 8 f YAN SANAYI
22000002 &KB CIVATA{HI0®30) 8 YAN SANAYT
22000003 6K ROMME BAS.C. (MB#30) 8 YAN SANAYI
23000008 AKS RULMANI 2 HAZIR
22000005  SAB AKS KDVANICONTASI | YAN SANAYI
22000006 AKBE KDVANI YRYLI ROWD. 12 YAN SANAYI
22000007  &KH CIVATA{MI2¥50) 12 YAN SANAYI
22000008 DYNAK MAKARALI RULMAN B HAIIR
22000009  EMNIYET SACI ) YAN SANAYI
22000010 ERNIVET SDHUNU 3 YAN SANAYI
2200001t YA KECES! ] HALIR
22000012 AKS KDVBNI KAPAK CORT, 2 YAN BANAY!
22000013 YAYLI RONDALE{EB) i3 HAZIR
22000018  &KR CIVATA{H B#25) 6 YAN SANAYI
22000015 TACLI SOMUN{M 20) 2 YAN SANAYI
22000016  BUPILYAIC 4#20) 2 YAN SANAYI
22000017 EHNIVET SEGHMANI 10 YAN SANAYI
22000018 SOL YAN KAPAK CONTASI 1 HATIR
22000019  YAYLI RONDALE(R&) 26 YAN SANAYL
22000020  SAB YAN KAPAK CONTASI 1 YAN SANAYI
22000021 5KB CIVATA(NAR23) 3 YAN SANAYI
22000022 6KB CIVATA{HA#20) 3 YAN SANAYI
22000023 YAN KAPAK 2 YAN SANAYL
22000028 AY KAMA 2 YAR GANAYI
22000025 RONDALEIC 13) 2 YAN SANAYI
22000026 TACLI SOMUN{MIZ) 2 YAN SANAYI
22000027  BYPILYAIL 3s28) H YAN GANAYI
22000028 O-RINK(41-143) i HAZIR
22000029 G-RINK{41-025) i HRZIR
22000030 &KB CIVATAINB(1S) 2 YAN SANAYI
22000031 SOL AKS FLANSI CONTASI ! YAN SANAYI
22000032  YAG TAHLIYE CIVATAST 1 YAN SANAYI
2200003 RILYA{C 8) 2 HAIIR
22000038 1 VE B VITES CATALI { YAR SANAYI
22000035  CATAL TESPIT VIDA.PIN. 2 YAN SANAYI
22000036 &K KONTRA SOHUR{MG) ] YAN SANAYI
22000037  VITESHILLERIKAP.CONTA. 2 YAN SANAYI
22000038  VITESHILLERIVIDA.FINI 4 YAN SANAYI
22000037 BILYA(C10) 2 YAN SANAYI
22000040 VITES MILI YAYI 2 HAZIR
22000041  VITESHILIVAYIVIDA.PIMI 2 YAN SANAYI
22000042 SKB CIVATA(HBE30) 5 'YAN SANAYI
22000043 VAPRAK YAY 2 YAH SANAYI
22000048 BKB CIVATAINB#20) 3 i YAN SANAYI
22000045  VITES KOLU TOI LASTIEI YAN SANAYL
22000046 - VAYLI RONDALE{R1&) H i " HAZIR
22000047 TUTAMAK KOMPLE i ’ YAN SANAYI
22000048 &KB CIVATA(MB¥50) 2 YAN SANAYI
22000049  DIS.KUT.USTKAPAK CONT., |

o e o et gt g

YAN SANAYI
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BASAY BAHCE TRAKTOR FABRIKASI
ALT MONTAJ GURUBD LISTESI
KODU A D 1 ADEDI KESIM FRES T.iM KAYNAK BOYA ISL.IAM.  ACIKLAMA
22000050  &KB CIVATA(NBs16) b . VAN GANAYI
22010000 DIF.BISLI KUTUSU K. 1 392.4
22010100  DIF.DIS.KUT.BOVDE.SOL YAN SANAYI
72010200 AKS DISLIST PULY 2 1.0 2.0 3.0 13.6
22010300  DIF.PINYDN DISLISI 4 8.0 5.0 25.0 171.4
22010400  DIF.AKS DISLISI 2 b0 5.0 830 1845
22010500  1STAVROZ MILI 1 YAN SANAYI
22010600  ISTAVROZ DISLI YATARI 4 1.0 L5 5.0 42,9
22610700 DIF.DISLI GOVDESI SOL YAN SANAYI
72010800  YAYLI RONDALE (B8} 8 YAR SANAYI
22010900  &KB CIVATA{NBe7S) 8 YAN SANAY!
27020000  DIF.CARK DISLISI f 250 10,0 74.0 122.9
27030000 DISLI KUTUSU BOVDE { 465, 512.5
22080000  SO0L AKS FLANSI B! 97.0 106.7
22050000  SAB AKS KDVANI 1 178 195.8
22060000 SAG AKS KOVANI MILI 1 6.0 119 138.1
22070000 SOL AKS KOVANI 1 178 195.8
22080000  SOL AKS KOVANI HILI 1 4.0 119 138.1
27090000  AKS KOVANI KAPAGI 2 12,0 26,4
22100000  AKS MILI KaMASI 2 1 .0 15.4
22110060 DIF.FINYON DISLISI 1 10.0 8.9 86,8
22120000  DAIMI ISTIRAK CARK DI. { 2.0 7.0 47,0 78,15
22130000  PINYON DISLI KAMASI 1 2 9.0 12.3
22140000  PINYONDISLISI ARARURCU 1 8.0 18.0 29.4
22150000 YAN KAPAK 4 11.0 48.4
22160000  BRUP DISLI KAMALI WILI 1 5.0 50,0 72,0
22170000  DAIMI ISTIRAK PINYONY § 10.0 8.0 53.8
272180000 3. VITES DISLISI - i 10,0 8.0 30.0 58,2
22190000  2.VITES DISLISI { 10,0 8.0 30.0 58,2
22200000 BERI VITES AVARA DIS. 1 10,0 5.0 25.0 45,25
22210000 BERI VITES DISLISI 1 10,0 8.0 30.0 54,2
72220000 2.VE Z.VIT.PINYON BIS. 1 8.0 6.0 31.0 bl.4
22230000 1.VITES DISLIS! 1 10,0 8.0 30.0 58,2
72250000 1.VE R VIT,PINYDN DIS. 1 6.0 35,0 8,7
22750000  KAMALI BIRIS MILI 1 5.0 0.0 [ 72,0
72260000 GERI VITES DISLI MILI 1 4.0 21,0 27.9
22270000  BERIVITESDISLIMIL,BURC 1 15.0 15,5
72280000 R VIT.AVARS DIS.DAY.PU 1 4.0 12.0 20.4
22790000 R VIT.DIS.MILIKAPABI 1 7.0 2.0 3.5
72300000 2,VE 3.VITES MILI 1t 3.0 34,0 41,0
22310000 1,VE R VITES MILI 1 3.0 34,0 8,0
27320000 VITES MILLERI KAPABI 2 1.0 2.0 10.0 29.0
22330000 MERKEILEME PINMI 1 10 2.0 3.4
77380000 VITES KOLU BOVDESI 1 35.0 38.5
22350000  VITES KOLU YATABI 1 10.0 13.0 26.3
22350000  VITES KOLW 1 3.0 14.0 19.0
22370000 VITES KOLY KURESI 1 5.0 21.0 29.1
22380000 VITES KOLU TESPITYATAR 1 15.0 26,0 §.4
77390000  DIS.KUT.UST KAPABI K, 1 10.0 48,4
DIS.KUT.UST KAPABI 1 20 2.0 4.0 11,3

22390100

T
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BASAK BAHCE TRAKTDR FABRIKASI /

A L T HONTAJ GURUBU LISTESI

oy o o e i o o o 2 0

Koy A b I ADEDI KESIM PRES T.iM KAYNAK BOYA I5L.18M.  ACIKLAMA
22390200 YAG SEVIVE CUR.YATABI 1 8.0 15.0 26.1
22300000  YAG SEVIVE CUBUBU K. 1 - - 83.2
217800100 YAB SEVIVE CUBUGU . W 1.0 8.9
72400200 YAG SEVIYE CUBUBY PHLE 1 0.5 2.0 2.9
22800300  YABSEVIYECUEUBY KAPABI 1 8.0 23.0 4.5
22400400  YABSEVIYECUBUBU BORUSU { 2.0 20.0 28.%

-

LISTELENEN PARCA GAYISI: 106 -
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B A S AK BAHDE TRAKTOR FABRIKASI
AN A HONTAJ GURUBU LISTESI
¥epu A D 1 ADEDI  TOPLAM MONTAJ MONTAJ
. 15L.1AH. BIRAST ZAMANI
01000000 DN JANT KOMPLE | 2 132.6 29 b
02000000  ARKA JANT KDMPLE 2 123.5 30024
03000000  DTURAK TERTIBATI KOMP. { 172,13 15 12
04000000 AYARLIKALDIRMAKOLE K. i 61,3 13 &
05000000  ARKACEXIPLAKASIVEK.T.K H 484,63 LU
06000000  KALDIRMA KOLU 886 X, t 37 i1 &
(7000000  KALDIRMA KOLU SOL K. i 36,55 12 4
08000000  CAMURLUK 5AG KOMPLE ! 131.48 22 18
09000000  CANURLUK SOL KOWPLE i 131.48 23 18
10000000  TRAKTOR SASE KDWPLE i 869.03 ¢ 0
11000000  EORDA KAPUTU KOMPLE i 133.3 28 80
12000000 DIR.D.KU.VE TERTIR.K H 20 4 2
13000000  HOTOR KAPUTU KONPLE i 138.55 8 12
14000000 PLATFORM 8BACI K, i 16.4 27 12
15000000  TAKIM KUTUSU XOMPLE i 72.4 it b
16000000  DM-DRTADINGIL TERTL.K. i 2b1.86 2 10
17000008  DINGILBABIVETERT.SAB.K i 330.1 7 b
18000000  DING.BASI VE JER.SOL K i 390.7 8 &
13600000  ROT BORUSYU BOYLAH i 214,85 19 2
20000000  ROT BORUSY ENLEM { 214,85 20 24
21000000  EGIDST KOMPLE 1 62,823 18 &
22000000  DIF.DIS.KUT.VE TER.K, 1 3174.3 3 66
23000000 BAZDT DEPOSU TERTIBATI K. 1 249.83 2
24000000  MAZDT BAZKDLU TERTIBATI K | 88.875 B b
25000000  GERDIRME KAGNAGI i i 6 &
26000000  AKU TERTIBATI H 35.6 17 12
27000000  BALATA VE FREN PAB.K, i 809.75 § 12
28000000  SINYAL VE PARK L.TERT.K. i 42.3 2% 12
29000000  DEBRIVAJ PE.VE TERTL.K. | 520.5 3 &
30000000  EL FRENI TERTIBATI K. H 227.13 b 24
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