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OZET

Bu caligmada, iiretim planlama ve kontrol sistemlerinin
igletmelerdeki onemi g8z onlinde bulundurularak &zellikle
atelye tipi liretimde yapilabilecek iiretim ytnetimi faaliyet-
leri ele alinmistir. Bilginin igletmelerdeki ©nemi ve bilgi
iiretmede bilgisayarin sagliyacagi yararlara da deginilmig-
tir. Atelye (siparisg) tipi tretimlerde Uretim planlama ve
kontroliin zorlugu ve bilgi derlemenin yarattifi sorunlar
ortaya konmugtur. Bu sorunlarin bir kismina ¢oziim getirebi-
lecek bir liretim yonetim sisteminin gerefi olan bilgi iletim
sistemi igin bilgisayar programi geligtirilmigtir. Bu prog-
ram Dbase II veri tabani sistemi kullanilarak, Amstrad 6128
tipi bilgisayarda yapilmigtir. Atelye tipi lretim sorunla-
riyla benzer yapida soruniara sahip Eskisehir Makina Fabri-
kasi'nda programin uygulamasi yapilmigtair. igsletmeye gelen
sipariglerle ilgili bilgiler bilgisayar ortaminda saklanmigtir, Sipa-
riglerin coklugu .nedeniyle sistem sadece tezgahlar atelye-
sinde kullanilabilmigtir. iglefme genelinde iretim yonetim
sistemi kurmak’ ig¢in yapilabilecek galigmalar da belirtil-

mistir,



SUMMARY

By taking into consideration of the importance of the
production planning and control systems on administration,
the production management activities, especially in production
workshop type, was examined in this study. The importance
of information and the capability of computers in generating
information were considered. ' The difficulty of production
planning and control and problems encountered in compiling
data were exposed in production workshop (order) type. A
computer program was developed to solve some of those
problems which are essential in production management system.
The data base system Dbase II and a microcomputer, Amstrad
6128  were used in developing that program. The application
of the program was realized in Eskigehir Makina Fabrikasi
which has problems similar to the ones in production
workshop type. The data related to coming orders was saved
in computer. Since that orders were too much the system could
be applied to machine tools workshop only. In order to set a
wide production management system in business the suggestions

and other studies were mentioned.
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1. GiRris

Geligmekte olan iilkeler arasinda sayilan Tirkiye'de
iktisadi gelisme gesitli sanayilesme politikalari ile sag-
lanmaya ¢aligsilmakta, fakat kaynaklarin kisitli olugu kal-
kinmada biiyiik bir sorun olarak ortaya gikmaktadir. Yeterli
kaynaklarin olmamasi, mevcut kaynaklarin en etkin bir gekil-

de kullanimini gerektirmektedir.

Sorun, iiretim sistemi temelinde ele alinirsa igletmele-
rin kit kaynaklarini en iyi gsekilde degerlendirmeleri ve
iiretimde en yilksek verimliligi saglamalari gerektigi godzle-
nir. Gilinimizde verimlilik, isletmelerin rekabet ortaminda
yagamlarini silirdiirebilmeleri ic¢in ana kogsul olarak ortaya
gikmaktadir. Teknolojik ilerlemeler bile degigen kogullar-
da yetersiz kalabilmektedirler. Uretimde ulagilacak en
yilksek verimlilik, istenilen miktarda Uriinii istenilen zamanda
ve kalitede en iyi, en ucuz yontemlerle iliretmekle saglanir.
retimde verimlilik hedefine ulagabilmek igin liretim faali-
yetlerinin koordinasyonunu saglayan arag, liretim planlama
ve kontrol sistemi olarak tanimlanabilir. Isletmeler yapa-
caklari iiretimi planlamak ve her agamasinda kontrol ederek

verimliligi devamli olarak yiikseltmek zorundadirlar.

Belli bir tiretim planlama ve kontrol sistemi olugtura-
bilmek ig¢in oncelikle yeterli ve saglikli bir bilgi sistemi
kurmak gerekecegi agiktir. Bu bilgilerin hem igletmedeki
kural ve yontemlerle ilgili, hem de isletmenin o andaki du-
rumu hakkindaki bilgilerden olugmasi gerekir. Ancak bu ge-
kilde tiretilecek bilgilerden igletmenin yararlanmasi sagla-

nir.

Bilgiye dogru ve hizli erigim,iretim yonetimi agisindan
gok onemlidir. Yoneticilerin igletmede en gok gereksinim
duyduklari geyin,dogru bilgiye hizli erigim oldugu muhakkak-
tir. Eldeki ham verilerden ise yarar bilgiler tiretmek bii-

tiin yoneticilerin en ¢ok arzu ettikleri iglemdir.



Fakat gilinlimizdeki igletmelerin karmagikligi bilgi iret-
me isini zorlastirmaktadir. Bu asamada bilgisayarlar bu
tiir sorunlarin ¢oziimiinde ideal bir arag¢ olarak ortaya gik-
maktadirlar. Ciinkii gelisen teknoloji sayesinde bilgisayar-

larin yetenek/fiyat performansi ¢ok cazip hale gelmigtir.

tilkemizde 6zellikle kamu iktisadi kurulusglarinda kay-
nak kayiplarini en aza indirecek iiretim planlama ve kontrol
sistemlerinin yetersiz olusu, gerekli bilgi iletigim sistem-
lerinin kurulamamasi ve pratikte bu nedenden kaynaklanan
sorunlar bu yonde bir galigmayi gerektiren nedenler olarak
goriilmiigtiir. Soz edilen sorunlara kismen de olsa bir ¢ozim
getirebilmek icin yapilan bu galigmanin uygulamasi Tirkiye
Seker Fabrikalari A.s. Eskisehir Makina Fabrikasinda ger-
ceklestirilmisgtir.

Uretim sistemlerinde makina imalat miisterinin daha da
tzellesmeye bagliyan istekleri nedeniyle gittikge seri iire-
timden siparis iiretimine dogru kaymaktadir. Eﬂd§ehﬁgﬁﬂaha
Fabrikasi (EMF) atelye tipi iiretimin, ozellikle siparis tipi
iretimin biitin ozelliklerini tasimaktadir. Mamiil stogunun
olmamas1, ara mamiil stoklarinin fazla olmasi, parga gesitli-
liginin fazla olmasi dolayisiyla operasyon talimatlarinin
olmamas1 ve makina ‘te¢hizat kullaniminin diigiik olmasi bu
tipin en belirgin &zellikleridir. Sayilan nedenlerle sipa-
ris tipi iiretimde, iiretim planlamanin zor oldugu hatta ba-
zen maliyetleri arttirmasi nedeniyle hig yapilmadigi bili-
nen bir olaydir. Bunun igin iiretim kontrol, atelye tipi

iiretimde esas konu olarak ortaya g¢ikmaktadir.

E.M.F. da gdzlenen sorunlar atelye tipi liretimin temel
sorunlari olarak ortaya g¢ikmaktadir. Fakat incelendigi za-
man esas sorunun, daha dogrusu olabilecek sorunlari artti-
ran ve g¢oziilmesini zorlastiran, bu fabrikanin yapisindan
kaynaklanan bilgi toplama ve iletigim sorunu oldugu goril-
mektedir. Bu yiizden fabrikada bir iiretim planlama ve kont-
rol sistemi kurulamadigi gibi envanter kontrol, maliyet
kontrol, standardizasyon ve ig etiidii gibi birgok cagdas iire-

tim yonetimi tekniklerinden faydalanilmamaktadir.



S6zii edilen sorunlardan hareketle oncelikle bir. hil-
gi sistemi kurmak ve buna bagli olarak iiretim planlama ve
kontrol sisteminin uygulanmasina ¢aligilmistir. Belirtilen
noktalarin yerine getirilmesi ic¢in bilgisayar ortaminin ge-

rekliligi acgiktir.

Bilgisayar destegi saglamak icin gerekli yazilimin ya-
pilmasi amaciyla degisik dillerde bazi deneme programlari
yapilmigtir. Fakat yapilan arastirmalarda bilgisayar tek-
nolojisindeki ilerlemelere bagli olarak gelistirilen yeni
yazilimlarin bilgi 'sistemi olusturmak ig¢in ¢ok kullanisgli
oldugu gdzlenmis ve aralarindan Dbase II isimli paket prog-
ram istenen sonuglari saglamada ¢ok uygun bulunmustur. Ta-
mamen kendi mantik yapisi olan bu paket program istenen bil-
gilerin derlenmesi, liretilmesi ve ulasilmasinda g¢ok etkin
uygulamalar saglanmaktadir. Ayni zamanda difer programlama
dilleri ile birlekte de galisabilmekte, bu da programci
agisindan biiyiik kolayliklar getirmektedir.

Caligmada planlamadan daha ¢ok iiretimin kontrolu, basg-
latilmasi ve hizlandiriImasi gibi iiretim kontrol metodlarina
agirlik verilmistir. E.M.F.'da bilgisayar olmamasi sorun
olmus, sonucgta sistem yetersiz kapasiteye sahip olan
Amstrad 128 k bilgisayar:i kullanilarak tasarlanmis ve uygu-
lanmistir. Bu kisitlara bagli olarak da sadece tezgahlar

atelyesi ig¢in uygulama olanagi bulunmugtur.

Tezgahlar atelyesinin fabrika liretim planlama ve kont-
rol sistemi igin kilit atelye oldugu varsayilmistir. Fab-
rikada iliretilen iirtinlerin yaklagik % 95'i mekanik atelyeler
olarak adlandirilan tezgah atelyelerinde islenmektedir. Bu
yizden yapilan liretimin kontrolu tezgah atelyelerinin kont-
rol <ltinda tutulmasi ile yapilabilir. Biitiin atelyeler ya-
pilan isler ile ilgili baglantiy1 tezgah atelyeleri ile ku-
rar. Gercekten de c¢aligsma ilerledikge bu varsayimin tutar-
111181 ve fabrikanin ihtiyac¢larinin biiyilkk oranda kargilan-

dig1 gozlenmistir.



CGalismanin ikinci bdliimiinde kurulan sistemin kuramsal
boyutu ele alinmigtir. Oncelikle {iretim planlama ve kont-
rol sistemi belirleyici faktorleri iizerinde durulmus, iiriin
ozellikleri ve iiretim tiplerine gore iretim planlama ve
kontrol sistemi bzellikleri vurgulanmaya galigilmigtir.
Yanisira tesisin biiyiikligii ve endiistri tipinin de ©nemine
deginilmistir. Uretim planlama ve kontrol sistemini olug-
turan elemanlarda ayri ayri anlatilmaya galigilmistir.
Uretim yonetiminde organizasyonun ©neminin anlatilabilmesi
i¢in idiretim planlama ve kontrol organizasyonunun nasil ola-

cagi da incelenmigtir.

Daha sonra liretim planlama ve kontrol sistemi detayla-
rina girilmis ve ana planlama, kapasite planlamasi ve g¢i-
zelgeleme gibi ana elemanlar anlatilmigtir. Uretim kont-
rolilne agirlik verilecegi anlagildigi ig¢in bu b&liimiin biraz
daha detayli anlatilmasi uygun goriilmligtiir. Temelde Uretim
kontrolu ydntemleri birgok agamalari kapsayan igletme igi
bir iletigim sistemidir. Buna dayanarak kontrol sistemle=-
rinin nasil olmasi gerektifi ve amaglari anlatilmaya gali-
silmistair. Ayni sekilde iyi bir sistem igin neler gerekti-
gine de deginilmistir. Biitiin bunlarin yanisira biitiinlegik
olarak iiretim planlama ve kontrol sisteminin nasil olacagi

anlatilarak, bununla ilgili bir gekil eklenmistir.

Bu bdliimiin sonunda da bilginin “nemi incelenmig, veri
ile bilgi arasindaki farkliliga deginilmigtir. Bilgi ve
karar yapisi arasindaki baglanti incelenmis ve gerekli pren-
sipler ortaya konmaya galigilmistir. Ayni gekilde bilgi
iiretiminde bilgisayarin dnemi vurgulanmig ve bilgi ile bil-
gisayarin iiretim planlama ve kontrol sistemlerinde nasil.
yararli olabilecegi anlatilmigtir. Bu konuda diinyada yapil-
mis olan bazi paket programlardan da bahsetmek geregi duyul-

mustur. )

ficiincii boliimde atelye tipi Uretimin sorunlarina degi-
nilmigstir. Bu sorunlarin nedenleri ve iiretim kontrolun bu

tip liretimlerde saglayabilecegi yararlar ele alinmigtair.



Buna bagli olarak atelye tipi liretime Ornek olan ve ilgili
uygulamanin yapildigi Eskigehir Makina Fabrikdsi anlatil-
migtir. Fabrikayla ilgili genel bilgiler verildikten sonra
fabrikanin:'organizasyon gsemasi da anlatilan konularin daha
iyi anlagilabilmesi ic¢in eklenmigtir. Bu arada fabrikanin
sorunlari da ele alinmistir. Bu bolimde atelye iliretim
kontrol ve karar destek sistemi olusgsturmak igin gerekli
8zellikler ve bOyle bir sistemin kurulmasindaki faydalar an-

latilmaya ¢aligilmistar.

Dordiincii bdliim ise yapilan uygulamanin ve bilgisayar
programinin anlatildigi bslumdiir. Burada program ve kiitiik
yapilari hakkinda genel bilgiler verildikten sonra progra-
min kullanimi anlatilmigtir. Galismanin 8zelligi devamli
olarak bilgisayarin kullanilmasi ve biitliin sistemin bu ge-
kilde yonetilmesidir. Bu bdlimin saglikli bir bigimde agik-
lanabilmesi igin ekran goriintiileri ve ¢iktilar ¢ok dnemli-
dir. Anlatimi destekleyebilmek amaciyla ekran goriintiileri-
nin ve g¢iktilarin hepsi gekil adi altinda metin aralarinda
gosterilmigtir. Ancak ¢ok uzun olan bazi giktilar bdliimiin
biitinliigiini bozabilecegi diigiinlilerek ekte verilmigtir.
Program daha &nce.bilgisayar kullanmayanlarin da kullanabi-
lecegi bigimde tasarlanmistir. Olabildigince seg¢imli ola-
rak tasarlanan bu program kullanici hatalarini en aza in-

dirmeye yoneliktir.

Bu bslimde ilk girig, gelen-giden, isgilik ve termin
girigi gibi veri girisg boliimleri ©oncelikle anlatildiktan
sonra bu verilerden elde edilebilecek bilgilerin nasil sag-
lanacagina deginilmigtir. Esas olarak programin amaci olan
siparigler hakkinda bilgi alma iglemleri ayrintili olarak
orneklerle anlatilmaya g¢aligsilmigstir. Bu kisimda siparis
numarasina, fabrika adina, atelye ve termin tarihﬂerine
ve resim numaralarina gore bilgi liretme igi bilgisayar
ortaminda gercgeklegtirilmistir. Yanisira, programin kul-
lani1ldigi atelye ile ilgili genel istatistik tiirii bilgile-
rin hesaplatilmasi ve istenen tarihe gbre saklanmasi iglemi
de yapilmaktadir. Amag fabrikada yapilan biitiin isler hak-



kindaki bilgiye dogru ve hizli erigimdir. Ayni zamanda bir
karar destek sistemi de bu program ile saglanmaya caligil-

migtir,

Kullanilan kiitiik yapilari ve program Ek. A'da yer al-
maktadair. Ek. B 'gu anda fabrikada kullanilan ve sistemin
bilgi girigi ig¢in gerekli olan formlardan olugmustur. Ek.C
metin arasinda verilemeyen bazi ¢iktilari igerir. Ek. D ise
bu bilgilerin iiretildigi kiitiiklerde bulunan verilerin liste-

sidir.



2. URETIM PLANLAMA VE KONTROL SISTEMI

Uretim degisik bakig agilarina gore degisik sekillerde
tanimlanabilmektedir. Teknik agidan bakildiginda iiretim,
mihendisler tarafindan bir fiziksel varlik iizerinde onun
degerini arttirici bir degigiklik yapmak veya hammadde ve
yari mamilleri,mamule doniistiirmek olarak tanimlanir (Wiley,
1965). Ekonomistler ise iiretimi bir fayda meydana getir-
mesi olarak dilgiiniirler,

Yukarida deginilen iki tanimdan anlagilacagi gibi {lire-
tim sistemlerinin igeriginin g¢ok genig olmasina karsin ana
amaci topluma deger yaratmak olan bir fonksiyondur. Bu ama-
c1 gergeklegtirirken yine biitiln sistemin uymak zorunda ol-
dugu ortak nokta ise kaynaklarin verimli kullanimidir (Acar,
1985).

Uretim planlama ve kontrol sistemi, iiretim sistemleri-
nin saptanan hedeflere en verimli bir sgekilde erigebilmele-
ri igin gerekli ve mevcut kaynaklarin en tesirli gekilde
yonlendirilmesi ve koordinasyonu olarak tanimlanabilir. Ki-
sitli kaynaklarin en verimli gekilde kullanimi giinilimiiziin en
snemli sorunudur. Isletmelerde ise bu amaca ybnelik iiretim
faaliyetlerinin koordinasyonu en onemli igletme sorunu ol-

mustur.

Uretimde kalite, miktar, zaman ve diisik maliyet gibi
kisitlari bir arada en iyi saglayan iiretim sisteminin ve-
rimliligi tartigilamaz. Iste iretim planlama ve kontrol
sistemi boyle bir sistemin yaratilmasini sagliyan en Onemli
isletme fonksiyonudur. Uretim sistemlerin . beyni olarak
ijiretim planlama ve kontrol sorumlulugu liretimin her agama-
sinda gereken malzeme, parga veya yari mamiiliin istenen za-

manda hazir olmasini saglamaktir.



2.1. Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi Belirleyici
Faktorleri

Uretim planlama ve kontrol sisteminde politikalarin
hazirlanmasi ve organizasyonun belirlenmesi bilyiik Slgiide
igletmenin tipine baglidir. Uretim planlama ve kontrol ile
ilgili faaliyetler igletmenin yapisina gore gegitlilik gos-—
terir. Igletmenin tipini belirleyen faktdrler izleyen alt
bagliklarda ac¢iklanmigtir, ’

2.1.1. Uriin dzellikleri ve iiretim tipi

Uretilen iiriiniin 6zellikleri onemlidir. Bu &zellikler
iretim tipini, tesis biiyiikliiglinii ve endistri tipini dogru-
dan etkiler. Uretim tipleri liretim cegitliligi ve {lirtinle-
ri iglemede gerekli iglem tekrarliligina gore, siirekli lire-
tim ve kesikli iiretim gibi iki ug¢ Uretim tipi arasinda ge-
sitlilik gosterir. Bu aradaki iiretim tipleri parga (atel-
ye), kafile ve kitle iiretimi olarak isimlendirilir. Bu
tipleri kesin olarak birbirinden ayiran olgiitler yoktur.
Her Uretimin kendine gotre tzellikleri nedeniyle bu tipler-
den birine veya ikisine birden girebilir. Bununla ilgili
olarak Sekil.2.ldeki gema ¢izilebilir (Wild, 1979).
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Uretim planlama ve kontrol sistemi ile liretim tipleri
arasindaki etkilesim ¢ok 6nemlidir. Genelde liretim planla-
ma ve kontrol sistemleri ve ytntemleri biyilik degigiklikler
gosterir. Uretimin tipine gore sorunlar ve bunlarin karma-
sikligina bagli olarak iiretim planlama ve kontrol sistemi-
nin tasarim ve uygulamasi degigsik ydntemler gerektirir.
Bunun ig¢in diretim tiplerini biraz daha agiklamak yararli
olacaktir (Dagli, 1981).

2.1.1.1, Kitle tipi iiretim

Kitle tipi iiretimin en belirgin 6zelligi miktari yiiksek
ama cegidi az olan iiriin imalatidir. Burada talebin Uretim-
den daha hizli olmasi esastir. Yoksa mamiil stok maliyetle-
ri gok yilikselir. Bu tipte ayni iglemi daha ekonomik ger-
geklegtirebilmek ig¢in yapilan mithendislik galigmalari ile
geligtirilen bzel tezgah ve aparatlar olumlu sonug¢ dogurur.
Glinkii gok sayida parga ayni iglemi gordiigi icin saglanan

fayda ¢ok kisa zamanda kendini amorti eder.

Kitle tipi iiretim baglantisiz ve seri kitle iiretimi ol-
mak Uzere kendi iginde ikiye ayrilir. Baglantisiz kitle
iretimin de tezgahlar arasi is akigi yoktur. Hammadde bir
tezgaha girer ve mamul halinde gikar. Teknolojik diizeyi
diigiik iirtinlerde kullanilir. Seri kitle iiretimi ise ileri
teknoloji gerektirir. Uretim birimleri arasinda iiriin trans-
feri yapilir. Bunun igin seri kitle liretimi iiriin akig tipi
olarak ta isimlendirilir. Seri kitle iiretimi de kendi igin-
de akisik (lirtinler dogal yapilari itibari ile kendiliginden
akar) ve kesikli (birbirini takipieden tiretim birimlerinde

yapilir) olarak ikiye ayrilair.

Dolayisiyla kitle tipi diretimlerde planlama ve kontrol
faaliyetleri fazla karigik degildir. Uretimin kontrolu gok
kolay ve maliyeti dlisik olarak gercgeklesgtirilir. Bu gekilde
iiretim planlama faliyetlerin hem yapilmasi hem de gergeklesg-
tirilmesi daha rahat organize edilebilir. Yapilacak planlama
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ve kontrol faaliyetlerinin maliyeti her zaman ig¢in ihmal
edilebilir seviyede olusur.

2.1.1.2. Kafile tipi iiretim

Kafile tipi lretim sistemlerinde belli bir siparigi
ya da siirekli talebi kargilamak ig¢in ayni cinsten Urilin
kafileler halinde imal edilir. Her {irtin kafilesi iiretimi
diger cins liriin kafilelerinin {iretiminin tamamlamasini ta-
kip eder. Kafile tipi tiretim kendi iginde su sekilde de-

gisik durumlar gosterebilir.

- Kafilenin bir defaya mahsus iiretilmesi,
- Diizenli araliklarla lretilmesi

- Bilinmeyen zaman araliklari ile iiretilmesi

Bu durumlara gore kafile tipi iiretimde Uretim planlama
ve kontrol faaliyétleri gok degigiklikler gosterebilir.
Eger kafile bir defaya mahsus ise idiretimin etkinligin art-
tirici galismalarin maliyeti de kargilanamayabilir. Kafi-
le biyikligi ve tekrarlari arttikga kazanilan deneyim ilire-
tim planlamasi, uygulanmasi ve kontrolundeki belirsizlik-
leri azaltir. Ayni zamanda iiretimin etkinligini arttirici

calismalarda tnem kazanir.

2.1.1.3. Atelye tipi liretim

Atelye tipi iliretim sistemlerinin Gzelligi iiriin gegit-
liliginin ¢ok, lirin miktarinin diigiik olmasidir. Bu tip
iiretimlerde degigik iglemleri yapabilecek universal tez-
gahlar kullanilir. Iscilerin de degigik tezgahlarda, degi-
gik iglerde caligabilecek gekilde esnek olmasi lazimdir.
Genellikle liretim siparis lizerine yapilir. Dolayisiyla
iiretilecek malin pazarlama sorunu yoktur. Bunun ig¢in ma-
mul stogu ya yoktur ya da asgari diizeydedir. Bu tip lire-
tim talebe bagli olarak su gekillerde gercgeklegebilir.
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- Uriinlerin bir defaya mahsus iiretilmesi: Uretim tek-
niklerinin geligtirme faaliyeti g¢ok kisitlidir. Standart
zaman ve metodlarinin olmamasi iiretim planlama ve kontrol
faaliyetlerini gok kisitlar. Uriinlerin bir defaya mahsus
iiretilmesi fabrikanin genel liretim planlama ve kontrol
faaliyetlerini de gok etkiler ve karmasgiklasgtirir. Bu tir
sistemlerde planlamadan ziyade kontrol faaliyetleri “nem
kazanir. Bu kontrol faaliyetleri sirasinda planlar reviz-

yon edilerek iliretimin planli yliriimesi saglanir.

~ Uriinlerin belli araliklarda iretilmesi: Bu gekilde
ise iiretim planlama ve kontrol daha kolay olur. Ayrica
tekrardan dolayi metod ve zaman standarti gelistirme daha
rahat ve ekonomik olur. Bu ise daha tesirli Uretim plan-
lama ve kontrol faaliyetlerinin geligtirilmesine temel

tegkil eder.

Fakat iliretim gsekli ne olursa olsun yine de parga tipi
iiretimde idretim planlama ve kontrol son derece zor ve ozel
teknikleri gerektiren bir olay olarak kargimiza c¢ikar.
Burada iiretim planlama faaliyetleri ¢ok karmasgiktir ve pla-
nin gerceklegsme orani da diisiik kalmaktadir. Atelye tipi
iiretimlerde kontrol faaliyetleri daha fazla ©nem kazanmak-
tadir. Bu sgekilde iiretim amacglara uygun olarak baglatila-
cak, belli yerlerde hizlandirilacak ve kontrolun yapilmasi
saglanacaktir. Atelye tipi iliretimin bu tezde ©“nemli bir
yer iggal etmesi nedeniyle ileride daha detayli bir gekilde

incelenmeye galisgilacaktair.
2,1.2, Tesisin biiytik1liigi

Uretim planlama ve kontrolun yiriimesi icgin gerekli
organizasyon ve faaliyetler tesisin biiylikligline bagimlidair.
Tesis biiylidiikce iiretim planlama ve kontrol karmagikligi o
kadar artar. Gerek Tiirkiye'de gerek bati iilkelerindeki
tesislerin % 95'i 500 ve altinda insangiicii istihdam eder.
Buradan 500 kigilik bir tesisin orta biyliklikte tipik bir tesis



12

oldugu ortaya cikmaktadir. Tesis biiyiidiikgce merkeziyetgi-
lik veya yerel birimlerin serbestisi gibi politikalara ka-
rar vermek zorlagmaktadir. Planlama, satinalma, liriin stan-
dardizasyonu gibi karar vermek zorlagmaktadir. Planlama,
satinalma, iiriin standardizasyonu gibikararhnun\merkez ta-
rafindan alinmasi iyi olur. Ama agiri merkeziyetgilik:
plan aksamalarinda tedbirlerin etkin ve c¢abuk alinmasini
zorlagtirir. Onun igin bu iki ug¢ sistemin ortasinda bir

¢6ziim en iyi yaklagimdir.
2.1.3. Endiistrinin tipi

iretim planlama ve kontrol faaliyetlerini etkileyen

diger bir faktdr endiistri tipidir. Genellikle liretim gek-
line gore siniflandirma yapilir. En kolay siniflandirma
metal igleyen sanayii, kimya sanayii, gida sanayii gibi
bellibagli Uretim siireglerine godre siniflandirma yontemi-
dir. Bu siniflandirma gok gegitli iiriini kapsamasina rag-
men ayni tiirde hammadde isleyen, ayni tip biyiikliikte olan
ve benzer sorunlari olan sistemleri igerir. Hatta tekstil,
otomobil gibi bazi sistemlerde hemen hemen ayni iretim ti-
pine ybnelmig sanayilerdir. Onun ig¢in iiretim planlama ve
kontrol sistemleri ayni olmaktadir. Bunun ig¢in yapilan
akademik caligmalar biitiin endistriyi ilgilendirir ve yak-
lagik birbirinin benzeri olan sorunlara igletmeler iistiinde

bazi ©onlemler geligtirilebilir.
2.2. Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi Elemanlari

Uretim sistemlerindeki biitiin faaliyetleri kapsayan 3
farkli asama vardir. Sozkonusu agamalar agafida belirtil-
migtir:

i- Planlama
ii- Islem (uygulama)

iii- Kontrol
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Planlama, arzu edilen iiretim hedeflerine en ekonomik
ya da verimli sekilde ulagabilmek ic¢in kaynaklarin en iyi
kullanimiyla ilgili anahatlari belirler. Planlama verilen
veya mevcut verilerin incelenmesi ile baglar ve liretim sis-
temi igin alt hedefleri zamana gore ve ana hedefe ulagmaya

yonelik bir sekilde saptar.

Uygulama, hazirlanan planin iglerliginin saglanmasina
yonelik caligmalari kapsar. Alt hedeflerin ve ana hedefin

gerceklegmesi ic¢in yapilan iglemler bu asamada gergeklesgir.

Kontrol agamasi ise, liretim igslemlerinin baglatilmasin-
dan bitigine kadar olan denetim faaliyetlerini kapsar. Bu-
nun igin bir geri besleme sistemi olugturulur. Bu sistem
sayesinde iglerin ilerleyisi, plandaki revizyonlar, alt he-
deflere ulagilma siireleri saptanarak ana hedefe ulagilmasi
gerceklestirilir. |

Biitlin iiretim planlama ve kontrol sistemini i§1etme‘
icinde biitiinlegik bir sistem modiilii olarak $Sekil 2.2'deki
gibi gosterilebilir (Kochhar, 1979).

Uretim planlama ve kontrol faaliyetlerinin kapsamlari
izleyen alt bagliklarda ele alinmistir (Nisanci, 1984).

2.2.1. On planlama

Gerekli verilerin incelenmesi ve iiretim planinin ana
hatlarini belirleyici galigmalari kapsar. Ozellikle yeni
iiretim tesisinin kurulmasi veya yeni lirin tasarlama, gelig-
tirme ve pazar arastirmalarini igerir. On verilerin toplan-

masi ve iglenmesi bu asamada saglanir.
2.2.2. Malzeme planlamasi
Uretimin gegitli agamalarinda gerekli hammadde, yari-

mamml ve parga gibi girdilerin istenilen miktar ve zamanda

hazir olmasi gerekir. Bunun i¢in devamli olarak stok kont-



14

NINpoWw Wa3SIS

ArSeTuUnINg *Z°C TFASS

y dravy Spaedyg

VIVINVIE HIZTL)
FIETINALOE

TINTUBTRYgR

et)sg -
m®ntaq 6 /

[31 %] xwmmuna
’.
tox3ucy 30TV
z08 WI%0
sratlejep &7 evetses ¥
toa3woy Tox3wox 8IFTTR

I 4
WOTIOY




15

rolunun yapilmasi ve malzeme bulunmama olayinin ortadan
kaldirilmasi gerekir. Burada tedarik sartlari, standardi-
zasyon, muayene ve kalite saptanmasi gibi konular daislenir.

f

2.2.3. Metod tasarimi

Metod tasarimi alternatif iiretim metodlarinin incelen-
mesi ve bunlardan en iyisinin segilmesi iglemi olarak ta-
nimlanabilir. Bu boliimde operasyon talimatlari ve iretim
yontemi gibi konular incelenir. Bunlara bagli olarakta lire-
timde kullanilacak olan takim-aparatlarin dizayni yapilir.

Bu bilgiler olmaksizin iiretim planlama yapmak imkansizdair.
2.2.4. Kaynaklarin planlanmasi

Mevcut kaynaklarin en iyi gekilde nasil kullanilacagi-
nin planlamasi, planlama agamasinin bir kesimidir. Kaynak-
lardan ifade edilmek istenen makina ve insan giiciidiir. Ure-
tim esnasinda yapilacak fazla mesai, alinacak yeni iggiler,
yeni makina ve alet-edavat satin alma gibi kararlar bu agsa-

mada4a11n1r.
2.2.5. Yonlendirme ve tahmin

Yonlendirme ile ig akisga belirleme calismalari, tah-
min ile de yapilacak igin siirelerinin tahmini yapilair.
Bunlar igin zaman etiidii teknikleri ile yerlegim diizeni, de-
polama noktalari ve malzeme tagima gibi konularda karar ve-

rilir.
2.2.6. Yikleme ve gizelgeleme

Yiikleme tezgah temelinde is dagitimina yonelik caligma-
lari kapsar. Yiiklemede kullanilan bilgiler yonlendirme ve
tahmin sirasinda saglanan bilgilerden olusur. Burada amag
tezgahlar arasinda egit ig yiikii ve sonugda diizgiin ig akisgi

saglamaktir.
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Cizelgeleme ise tezgahta ne zaman hangi igin yapilaca-
g1n1 belirlemektir. Burada amag¢ en yiiksek tezgah kullani-
mini, diigiik ara stok seviyesini ve siparig tesliminde en az

gecikmeyi saglamaktir.
2.2.7. Uretim baslatma

Bir kontrol elemani olarak liretim planinin uygulamaya
konmas1i i¢in uygun zamanin se¢ilmesini saglama faaliyeti-
dir. Bunun ic¢in gerekli malzeme, alet,makina ve ig formla-

rinin dagitilmasinin saglanmasi gereklidir.
2.2.8. Uretim takip

Giliniimiiz liretim sistemlerinin karigikligina paralel ola-
rak iiretim sirasindaki beklenmedik c¢egitli olaylar, aksama-
lar ve bu nedenlerle iiretim planindan sapmalar olacaktir.
Islerin gecikmesini onlemek ve amaglara en ekonomik gekilde
ulagabilmek ig¢in gerekirse liretim planinin revizyonu glin-
deme gelecektir. Bu tiir sorunlarin halledilmesi igin de-
vamli olarak bir geri besleme saglamak kaginilmaz olacaktir.
Bunun i¢in liretimin her agamasinda takip edilmesi ve bu bil-
gilerin saglikli, kolay ulagilabilir bir gekilde muhafazasi

kaginilmazdar.
2.2.9. Kalite kontrol

iretim miktarinin ve kalitesinin kontrolu ve buna bagli
olarak iiretim planinda degigiklikler yapilmasi gerekmekte-

dir. Bu nedenle iiretim esnasinda belli muayene yontemleri

olugturmak gerekir.
2.2.10. Degerlendirme

Gelecepe yonelik iiretim faaliyetleri agisindan deger-

lendirme c¢ok dnemlidir. Uretimin baglamasindan bitigine
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kadar olan biitin faaliyetlerde elde edilen bilgilerin de-
gerlendirilmesi gerekir. Kisa ve uzun vadeli 6nlemlerin
alinmasi bu gsekilde kolaylagacaktir. Gelecekteki iiretim
planlama faaliyetleri de bu degerlendirmelerin 1s1g1 altin-
da daha saglikli yapilabilecektir.

2.3. Planlama ve Kontrol Organizasyonu

Uretim planlama ve kontrol .sistemi iiretimden sorumlu
yoneticinin gereken zamanda iiretim hedeflerine ekonomik ge-
kilde ulagsabilmesi ig¢in ona yol gtsteren Onemli bir iiretim
yonetim aracidir. Onun ig¢in liretim planlama ve kontrol
sistemi igletme biinyesi ig¢inde ©nemli bir birim olarak yer
almak durumundadir (Dagli, 1981).

Uretim planlama ve kontrol birimi ayni zamanda iiretim
planlama ve kontrol ile ilgili diger ek iiretim ytnetimi
(tesis yerlegtirme, donanim politikasi, insan giicii planla-
masi, bakim-onarim, is etiidii ve metod analizi gibi) konula-
rini gerceklegtirebilecek veya ayri birim halinde olugan-
larla gerekli iletigimi kurabilecek seviyede olugturulmali-
dir. Ayni gekilde bu konu endiistri milhendisligi boliimi sek-
linde organize edilebilir. Boylece liretim planlama ve kont-
rol yanisira diger yonetim konularini da ayni birim altinda

toplamak mimkiin olabilecektir.

Uretim planlama ve kontrol biriminin igletme ig¢indeki
konumu isletmelere gtre degisen bir olgudur. Organizasyon
yapisi olugturmak igletmenin amaglarina uymasini saglayan
bir aragtir. Bu ylizden iiretim planlama ve kontrol btlimiiniin
kurmay bir statiiye 'de sahip olmasi nedeniyle diger birimlerle
iligkileri gok onemlidir. Diger birimlerle yeterli diizeyde
iletigim saglanmasi igletmenin saglifi acisindan Onem kazan-
maktadir. Organizasyon yapisi bunlara dayanilarak ¢ok iti-

nali olarak hazirlanmalidair.
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Uretim planlama ve kontrol igin iiretim tipi ve endiist-

risinin tipine gore degigen gok cgesitli organizasyon yapi-

lari vardir. 1Isletmenin tipine gbre organizasyon yapisi

kontrol agirlikli olabildigi gibi, planlama agirlikli da

olabilir. Organizasyon yapisi icginde iiretim planlama ve

kontrol kismi Sekil 2.3'deki gibi egit agirlikli bir yap:

gosterebilir (Giilerman, 1971).

Uretim planlama ve kontrol kismi

tiretim planlama Uretim kontrol
Siparigler biitgesi is yonlendirme
Kapasite kontrolu Is hizlandirma
Malzeme kayitlara Denetim-takip

Ig etiidii-zaman tahminleri Ig etiidi yapil-

masi
Tesis yerlegimi Bilgi geri ile-
' tigimi
Islem siralamasi iglem sirasi ta-
kip
Tezgah yikleme Degerlendirme

Uretim programlari

Metod planlama

Sekil 2.3. Organizasyon yapisi

2.4, Uretim Planlama ve Kontrol

2.4.1. Kapasite planlamasi

Malzeme kontrol

Siparis verme
Tedarik etme
Ambarlama
Kritik nokta
tesbiti
Standartlag-

tirma

Kapasite ytnetimi, diger bir deyigle kapasite planlama-
s1 ve kontrolu toplam talebi kargilayabilmek icin gerekli

iiretim faaliyetlerinin seviyesini ayarlama galigmalarini i-
cerir. Kapasite problemlerinin temel nedeni talepte kargi-
lagsilan zamansal ve miktarsal belirsizliklerdir. Biitlin bu

gereksinimlere kargin iiretim kaynaklari gereksiniminin dogru

olarak saptanmasi zorunlulufu vardir. Uretim sisteminin
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kapasitesi sistem ig¢indeki liretim kaynaklarinin seviyesi
ile belirlenir (Aslan, 1985).

Kapasite planlamasi,birbirine bagimli iki planlama

agamasindan olusur. Bunlar ortalama iiretim seviyesinin

belirlenmesi ve bu seviyede sapmalari gerektiren durumla-

rin karsilanabilmesi ig¢in yapilan ayarlama planlamalaridar.

Genelde kapasite planlamasi kararlari,izleyen caligmalari

igerir

2.4.2.

(Nisanci, 1984).

Mevcut kapasitenin belirlenmesi,

Uzun dénemli kapasite gereksinimi tahmini,

Kapasite ayarlama ybntemlerinin belirlenmesi,
Kapasite ayarlama yontemlerinin finansman, ekonomik
ve teknoloji y®onlerinden degerlendirilmesi,

En uygun kapasite ayarlama yonteminin seg¢ilmesi,
Sistem kapasitesi ayarlamak igin esneklik saglanmasi,
Firma diginda yapilacak igslerin saptanmasi,

Fazla mesaili galigmalarin tesbiti,

Kapasite ayarlama nedenlerinin azaltilmasi,

Makina (tezgah) gereksinimlerinin bulunmasi.

Ana tiretim plani

Ana iiretim planinin esas hedefi mevsimgel dalgalanma-
lara cevap verebilmektir. En uygun liretim planlama yotnte-

minin segilmesi gegitli i¢ ve dis fakt®rlere baglidar.

Bunlar pazarin tipi, ekonominin yapisi, ybtnetimin bilgi ve
deneyim diizeyi, gelecegi ait planlar gibi faktﬁrlerdir.

Ana idretim planlamasinin agamalari dort boliime ayrilabilir
(Nigsanci, 1984).

i- Talep tahminin hazirlanmasi,
ii- Talebi karsilayacak kapasite kullanim politikalari-

nin belirlenmesi,

iit- Uygulanabilir iretim segeneklerinin belirlenmesi,

- Uretim verimliligini yiikseltmek,

- Is giiciinii arttirmak,
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-~ Stoktan talebin karsilanmasi,
- Bagka firmalarla talebi karsgilamak,

vi-~ En iyi liretim stratejisinin belirlenmesi,

Ana iiretim planlarinin yapilmasinda degisik teknikler
geligtirilmigtir. Uygulamada en sik rastlananlar asgagida

verilmistir.

i~ Deneme yanilma teknigi,
ii~ Dogrusal programlama,
~ Grafiksel ybntem,
-~ Transportasyon yontemi,
iii~ Dogrusal karar kurali teknifi,
iv~ Bulgusal teknikler

v~ Bilgisayarli arama teknikleri.
2.4.3, GCizelgeleme

Daha kiiciik zaman birimlerinde (giinliikk-saatlik) hangi
iiriinlerin, hangi tezgahlarda islenmesi gerektigini belirleme
igine gizelgeleme denir. Detayli gizelgeleme igin gerekli
veriler sunlardir (Dagli, 1981).

- Isin yapilmasi icin gerekli parga, hammadde gibi
girdilerin cinsini ve miktarini gdsteren malzeme figi,

- Isin hangi tezgahlarda hangi iglemlerden gegecegini
gbosteren operasyon talimati,

- Isin yapilmasi igin gerekli takim-aparat listesi

- Isin yapilmasi ig¢in standart zamanlar

- Termin tarihi

- Ig yiikiiniin tezgahlara gtre dagitimi

- Mevcut darbogazlar

2.4.4, Uretim kontrolu ve dzellikleri

insan giicli, tezgah, malzeme ve parasal kaynaklarin et-
kin bir sekilde kontrolu iiretim sistemlerinin amaglarina

ulagmasinda gok onemlidir. Hangi Uretim faaliyetleri ya da
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kaynaklari kontrol edilirse edilsin kontrol sisteminin
dort temel agamasi vardir. Bu temel agamalarin birbiri
ile cok yakin ilisgkileri bulunmaktadir. Kontrol problemi-
nin bu dort temel agamada incelenmesi ve her agama igin
etkin onlemlerin alinmasi ¢oziimlemenin tatmin edici olmasa
i¢in kaginilmazdir. Dort temel kontrol asamalari sunlar-
dir (Nisanci, 1984).

- Uretim planinin bulunmasi,

- Gerceklegen performansin kaydedilmesi,

- Gerceklesen performansin siirekli olarak plan ile kar-
gilagtirilmasi,

- Degerlendirme sonucu ortaya c¢ikan aksakliklari gide-
rebilmek igin gerekli diizeltme c¢aligmalarinin yapil-

masi.

Konunun 6nemi ag¢isindan bu agamalarin daha detayli ola-
rak incelenmesi gerekir. Planlama olmadan kontrolden bah-
setmek c¢ok zordur. Uzun dvnemli planlamalar isletmenin
pazarlama, iliretim, persomel ve finansman gibi biitlin fonk-
siyonlarini igerir ve iist yonetim karar ve politikalarina
baglidir. Kisa donemli planlamalar ise (6rnegin haftalik,
giinliik gibi) uzun .donemli ana planlamalarin gergeklegmesi
igin gereklidir. Bu planlarin iiretim faaliyetleri bazinda
gbzlenmemesi biitiin planlama g¢abalarinin heba olmasina yol
acar. Bu nedenle gercgeklegen iiretim performansi ile ilgi-
1i bilgilerin planlamada kullanilan blgiitlere gore kayit

edilmesi ve bu kayitlarin muhafazasi kaginilmazdir.

Ulagilan bilgilerden sonug¢larin elde edilmesi ve boy-
lece bu sonuglardan tesisin tiim olarak performansinin de-
gerlendirilmesi ve olabilecek bagarisizliklarin dnceden
tahmin edilmesi gerceklestirilebilir. Ortaya g¢ikabilecek
bagsarisizliklar genelde kapasite yetersizlifine, malzeme
darligina, teknolojik yetersizlife veya organizasyon eksik-

ligine baglidir. Bu sorunlarin dnceden goriilebilmesi yo-
netim igin ¢ok degerlidir.
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Idealde diizeltme caligmalarina gereksinim olmamalidair.
Gergekte ise diizeltme galismalari kontrol durumunun &nemli
bir yoniidir. Glinimizin karmasgik iiretim tesislerinde biitiin
gecikme ve aksamalarin planlarda dikkate alinmasi ¢ok zor-
dur. Bu nedenle diizeltme cgalismalari gereklidir ve koru-
yucu o6nlemlerin alinmasi zorunludur. Diizeltme ile yeniden
planlama ayri ve birbirinden farkli kavramlardir. Diizeltme
galigmalari ilk planda herhangi bir degigiklik gerektirmez.
Bu cgalisgmalar iglerin ilk cizelgeye gbre yliritiilmesini amag-
lar. Plan degistirildigi takdirde isletme plan yerine, per-

formans ile kontrol ediliyormusg gibi olur.

Uretim kontrolu temelde iretimin zamaninda ve en diisik
maliyetle yapilmasina ybnelik iiretim faaliyetlerinin koor-
dinasyonudur. Uretim kontrolu insan sinir sistemi gibi ig-
letmenin en ug¢ noktalarina kadar uzanmalidir. Bunun igin
yeterli dlciide bilgi geri-iletim agi olugturulmalidair. Ure-
tim kontrol sisteminin tasarimi ve uygulanmasi endiistri mi-
hendisleri ic¢in zorlu bir problemdir. Iyi iiretim kontrol

sistemi icin su noktalara dikkat edilmelidir.

i- Basitlik: Uretim kontrol sistemi olanmaklar cergeve-
sinde basit olmalidir. Ne kadar az kayit ve ne kadar az
form olursa sistem o kadar iyi ¢aligir ve hata orani o ka-

dar azalir.

ii- Diigiik maliyet: Uretim kontrol sistemlerinin kurulma
ve caligma maliyetlerinin diisiik olmas1i gerekmektedir. Aksi
takdirde maliyetlerin ¢ok artmasina yol agacak bir sistem

olacaktir.

iii- Yeterli ve zamaninda bilgi: Karar vermek igin ye-
terli bilgi olmasi gerekir. Bilgilerin toplanma igi mali-
yeti~ yiiksek bir igtir ve her istenen bilginin toplanmasi
giic olabilir. Bu nedenle bilginin maliyeti ile degeri ara-
sinda ekonomik bir denge kurulmalidir. Bunun yanisira ge-
rekli diizeltmelerin yapilabilmesi igin bilgilerin zamaninda

temin edilmesi gerekir, Ornegin zamaninda elde edilen bir
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retim bilgisi bir siparisin gecikecegini isaret edebilir

ve gerekli dnlemlerin alinmasini saglayabilir.

iv- Esneklik: Yeniden planlamanin en az seviyede tu-
tulmasi gerekmekle beraber bir yerde bu kaginilmazdir. Bu
degisikliklerle birlikte kontrol kayitlarin degisebilecek

esneklikte olmasi gerekir.

Uretim kontrol sisteminin tasariminda insan faktori
dikkate alinmalidir. Biitin galiganlarin boyle bir sistemin
geregine ve faydasina inanmalari gerekmektedir. Bir liretim
kontrol sisteminin uygulanmasi biitiin galisanlarin katkisi
ve katilimina baglidir. . Bu yiizden boyle bir kontrol

sisteminin tanitiminin eksiksiz yapilmasi yararli olacak-

tir,

Temelde iliretim kontrolu yontemleri birgok asamalari
kapsayan igletme ig¢in bir iletigim sistemidir. Bu agama-
larda bilgi sisteme verilir ve sistemden alinir. Kontrol

yontemleri ile elde edilen sonug¢lar sisteme sokulan hilgi-

lerden dogrudan etkilenir. Bu bilgilerdeki yanligliklar
kontrol sonuglarini da gegersiz kilar. Uretim kontrol

sistemlerindeki basarisizliklarin en onemli nedenleri sis-
temi kullananlardan ve sistemin tasariminda kullanilan ve-

rilerin eksiklifi ya da yanligligindan kaynaklanir.
2.4,5. Biitiinlesik olarak iiretim planlama ve kontrol sistemi

Uretim planlama ve kontrol sisteminin biitiinlesik ola-
bilmesi icin gerekli bilgilerin goklugu yanisira bunlarin
zamaninda islenerek diger alt elemanlara iletilmesi gerek-
1iligi agiktair. Dogal olarak bdyle bir sistemin bilgisayar
kullanmadan tasarlanmasi ve uygulanmasi bir ¢ok zorluklar
yaratacaktir. Ozellikle tesislerin biiyiikligli, iriin gesit-
1iligi ve karmagiklipi bilgisayar kullanimini zorunlu kilan

ana etmenlerdir.

Bir biitiinlegik liretim planlama ve kontrol sistemi Or-
negi Sekil 2.4.'de verilmigtir. (Nisanci, 1984). Sistemdeki
iletigimin onemi geklin karmagikligindan da goriilebilmekte-

dir
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Genelde iiretim planlama ve kontrol sisteminin incele-
nen elemanlarinin hepsi ayri ayri uygulanmakla beraber bii-
tinlegik olarak bir uygulamaya az rastlanir. Bunun belli
basli nedeni ise bilgisayar kullaniminin %n kosul olmasidir.
Giiniimiizdeki bilgisayar ve program teknolojisindeki geligme-
ler bu tip uygulamalarin gelecegi acisindan gok iimit veri-
cidir. Diger taraftan upk sistemi, muhasebe, satinalma ve
mithendislik sistemleriyle de birlikte biitiinlegik bir sistem
olugsturulmasi igletme sisteminin biitiinliigii acisindan gok

verimli sonug¢lar doguracaktir.
2.5. Uretimde Bilgi ve Bilgisayarin Onemi
2.5.1. Bilgi ve yonetim karar yapisi

iretim planlama ve kontrol sisteminin amaci yoneticiye
karar vermekte yardimci olmaktir. - Yonetimin planlama, de-
netim ve kadrolama gibi biitin iglevleri karar verme etkinli-
gini igerir. Bu anlamda her yonetici bir karar vericidir.
Karar verme etkinligi varolan kaynaklarin belirledigi eylem
secenekleri arasindan birini segmek olarak tanimlanabilir.
Karar vericinin seg¢imi eger amaca en uygun olan eylem ise
bagsarili bir seg¢imdir. Karar vermenin ydnetim sistemi i-

¢gindeki konumu Sekil 2.5.'te gosterilmigtir (Taggi, 1986).

Cevre
Karar
Kaynaklar
BilgiiDerleme
Segenek Feli§tirme } Ciktilar
Segme Girdiler
(Eylem)
|
Durum
Durum Bilgisi‘L-———-—J
Yonetim Sistemi Isletim Sistemi

Sekil 2.5. Karar vermenin ydnetim sistemi igindeki
konumu
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Bilgi verilerin faydali ve anlamli olacak gekilde ig-
lenmesiyle elde edilir. Bunun igin veri ile bilgi arasin-
daki farkliliga onem vermek gerekir. Verilerden bilgi ii-
retmek icin yapilan iglemler su sekilde siralanabilir:

- Elde edilen verinin kaybolmamasi ig¢in uygun bir ka-
y1t ortamina kayit edilmesi,

- Kaydedilen verinin dogrulugunun sinanmasi,

- Bu verilerin ihtiyag duyulan bilgiye gdre siniflan-
dirilmasz,

- Verilerin istenen gekilde siralanmasi,

- Yilksek hacimdeki verilerin bilgi olarak nitelenmele-
ri icin uygun gekilde Yzetlenmesi,

- Verilerden matematiksel veya mantiksal hesaplama yo-
lu ile bilgi iiretmesi,

- Verilere ihtiyag¢ duyuluncaya kadar saklanabilmesi,

- Verilere cabuk ve kolay bir gekilde erigebilmesi.

- Ayni verilerin birkag¢ kullaniciya birden hitap etme-
si,

- Veriler bulunduklari yerden ihtiyag¢ duyan kigiye i-

letilmesi gerekir.

Karar vermek igin bilgiye ihtiyag¢ vardir. Bilgi ve
karar ayri ayri tartigilan kavramlardir. Karar yapisinin
gerekleriﬁi kargilamak icin bir bilgi sistemi olugturmak
gereklidir. Sekil 2.6.'da tipik bir iiretim sistemi ve bil-
gi tiretmek icgin gerekli olan iletisim kanallari gdsteril-
mistir. Bilgi iiretmek ig¢in genellikle agagidaki yaklagimi
kullanirlar (Mize, 1971).

i- Degisik diizeydeki yoneticilerin bilgi gereksinim-
leri , gogunlukla da istedikleri bilgiler incele-
nir.

ii-fzleyen noktalari dikkate alan bir bilgi rapor sis~
temi diizenlenir.

- Gereken miktardan daha fazla bilgi iliretilmez
- Bilgilerin gogu birlegtirilir, bdylece kullani-

cilar tarafindan daha rahat izlenebilir,
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- Karar noktalari ile bilgi arasindaki baglantilara
kurulur.

iii- Sistem igletme gartlarina uygun olarak kurulur.

Bilgi ve karar yapisi hakkinda da gsu prensipler
agiklapabilir:

- Kararlar tektir,; birden fazla makam tarafindan
verilmez;

- Bilgi tek degildir, birgok kararda kullanilir}

- Bilgiler biitiin bilgi-karar sisteminde ayni anda
igleme tabi tutulur,

- Her karar ic¢in en az iki bilgi elemanina gerek
vardir; '

- Iki ayri karar icin ayni bilgi seti kullanilmaz,

{iretim planlama ve kontrol sisteminin temel gorevi
karar vermektir. Karar iki veya daha fazla segenegin bu-
lundugu durumlarda tek bir segenegin ayirt edilme iglemi-~
dir. Bu tanim kapsaminda karar siireci gu sekilde olusgur:

- Verilerin toplanmaszi,

- Seceneklerin belirlenmesi,

- Bazi basari kriterlerine gore her segenege bir
fayda o0lgiisii verilmesi,

- Seceneklerden birimin saptanmasi (karar)

- Saptanan segenegin uygulanmasi

Buradan hareketle iiretim planlama ve kontrol sisteminin
karar yapisini diizenlemede yararli olacak bazi genel pren-

sipler agagidaki gibi ¢ikarilabilir.

- Karar vermek igin bilgi gerekmektedir,

- Toplanan bilgiler segeneklerin belirlenmesine ve
faydalarinin saptanmasina katkida bulunulacak ge-
kilde olmalidir,

- Toplanan bilgiler amaca uygun gekle sokulabilir
olmalldir,

- Fazladan ek bilgiye gerek yoktur,

- Zamaninda bilgi toplama igi yapilmalidir,
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- BilgilerinSMglﬂdl olmasi denetlenmelidir,

- Belli bir karar icin prensipler konarak rutin bir
karar alma gsekli meydana getirilerek karar bir alt
kademeye veya bir bilgisayar programina verdiri-
lebhilir,

- Az faydali secgenekler bagtan elenmelidir.

- Yiiksek diizeyde kararlar birgok alt iglemden olu-

sur.
2.5.2, Bilgisayar ile iiretim planlama ve kontrol

insan giiciiniin giderek pahalilasmasi kargisinda hizla
ucuzlayan bilgpisayar karar destek sistemlerinde biiyiik baga-
rilar saglamislardir. Bu basarilar isletme yonetiminin da-
ha karmasik ve zor problemlerinin ¢oziiminde de bilgisayardan
yararlanilmas: sonucunu dogurmugtur. Bilgisayar teknoloji-
sinde iiretim maliyetlerinin azalmasi ve yeni teknolojilerin
geligtirilmesi daha tnce gerek maliyet gerekse insan giici
ile yapilmasi imkansiz olan islemlerin gergeklestirilmesi-
ni saglamigtir. Ayni zamanda bilgisayar yazilimlarinin
esneklesmesi ve yayginlagmasi da isletmelerde bilgisayarin

etkin kullanimi icin bir ortam olugturmugtur (Tasci, 1986).

Yoneticilerin verecekleri karaflarl, ornegin iiretim
planlamasini yapmak veya saticl secgimi gibi kararlara,
bilgisayara aldirmak pratikte olumsuZ sonuglar ortaya ¢gi-
karmistir. Ciinki bilgisayar cevronin degigen kogullaraina,
insan faktoriine ve defigsik varsayimlara gdre harecket etmek-
te zorlanir. Onun igin karar vericinin yerini almaya aday
sistemler yerine karar verme etkinlifini destekleyecek ve
boylece karar vericinin bagarisini arttirmayl amag¢layan bil-
pisayar destekli sistemlerin tasarlanmasi ve uygulamaya
konmasi daha uygun olmugtur. Bu tiir sistemlerdeki ortak

gzellikler su sekilde siralanabilir:
- Bilgisayar destekli sistemde, istenildigi
gibi veya aksakliklar ortaya giktiginda verilecek raporlar

hizli bir sekilde iiretilip karar vericiye ulastirilar.
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- Bu raporlarda hangi matematiksel veya mantiksal mo-
dellerden yararlanilacagi daha tnceden bilgisayara verilmig-

tir.

- Bilgiler daha onceden istenilen gekilde yapilandiril-

mistir.

Ginlimlizde ¢ok sayida bilgisayar sistemi liretim yoneti-
minde 6nemli fonksiyonlar listlenmislerdir. Malzeme gerek-
sinim planlamasi, iretim planlama, c¢izelgeleme ve siparig
izleme gibi konularda geligtirilen sistemler, bati diinyasi-
nin rekabet kosullarinda bilgisayar sistemleri olmadan ger-
ceklegtirilemez olmustur. Ulkemizde de bilgisayarll sis-
temler yayginlasmaya baglamigtir. Fakat bu sistemler su
anda daha ¢ok muhasebe ve stok kontrol gibi rutin iglem
konularinda yogunlasmigtir. Bu arada ozel olarak banka
gevrim ici veri tabanlari olugturulmug ve bir bilgi ileti-
gim sistemi yiirlirliige konulmugtur. Ayni sekilde resmi ku-
ruluglarda da bazi bilgi iletisim sistemleri kurulmaya ca-
ligilmaktadir. Fakat bir karar destek sistemi olarak yani
degisen kosullara gore hizli degigim gosterebilecek esnek-
likteki sistemler konusundaki calismalar daha yavag iler-
lemektedir. Bunda daha ¢ok bu tilr sistemlerin kurulmasi-
nin. daha zor ve bzellikle iiretim bazinda bircok Gzel uy-
gulamaya ihtiya¢ duyulmasi sebep olmustur. Fakat yurt di-
sinda bu tiir iiretim planlama ve kontrol konularinda hazirla-
nan bircok program vardir. Bunlara rnek olarak Amerika'da
akademik olarak kullanilan prosim 5 simulasyon modelini,
siparis tipi liretimin iiretim planlama ve kontrolunde kul-
lanilmak iizere hazirlanan bir siniflandirma sistemi olan
miclass sistemini ve bir Ingiliz Firmasinin iiretim yapan
firmalar igin hazirladigi toplam yonetim sistemini (mTMS)

gosterebiliriz.



2.5.3. Uretim yonetinmiamaciyla tasarlanan programlar

Geligmisg iilkelerde dretim yUnetim amaciyla birgok prog-
ram hazirlanmigtir. Bunlardan bazilarina kisaca deginilmesi
bu ¢aligmanin amaglari konusunu daha belirgin hale sokacak-
tir. Bunlardan ilki olan Miclass sistemi, Metal Ensitiitiisii
siniflandirma sistemi (metal institute classification
system) anlamina gelmektedir. Hollanda kurulusu olan TNO
tarafindan gelstirilmistir. Amerika'da da yaygin olarak
kullanilan bu sistem parga tasarim ve imalatinda onemli ta-
earruflar getirmekte ve grup teknolojisi prensiplerini te-
mel almaktadir (Niganci, 1984).

Miclass sisteminin 4 ana parcgasi bulunmaktadir. Bu

pargalar sunlardir:

i- Tasarim ve imalat Gzelliklerine gtre pargalarin si-

niflandirilmasina yarayan kod numarasai,
ii- Tasarim ve imalat bilgilerinin tutuldupu veri tabanti,

iii- Teknik ¢izimlerin, iglem formlarinin, imalat emir-

lerininelde edildifii program,

iv- Tasarim standardizasyonu, tezpgah kullanim optimi-
zasyonu ve imalat standardizasyonuna yonelik analiz program-
lari, tezgah secimi ve yerlesim dizeni planlamasinda kulla-

nilan programlar.

Miclass kullanimi terminal aracilifi ile mini veya ana
bilyisayarlavr olabilir. Miclass bilgisayarla sorgulamalia
olarak ¢aligir. Bilgisayara sorulan sorular kullanici ta-
rafindan klavye ile cevaplandirilir. Basit bir parganin
kodlanmasi ve siniflandirilmasi ortalama 7 sorunun cevap-
landirilmasi: ile gergeklegtirilir. 'Ortalama bir parga igin
bu sayi1 20 ila 30 arasindadir. Bu sistemin kullanimindan

elde edilen tasarrullar sunlar olarak belirtilmektedir:

- Yeni parca tasarimi,

- Toplam tasarim maliyeti,
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- Hazirlama zamanlari

- Toplam iiretim zamani

- Endiistri miihendisligi zamani,
- Hammadde tiiketimi

- Baglama ve takim gereksinimi,
- Imalat hatalari.

Prosim V, Auburn Universitesi'nde gelistirilen cok ge-
gitli calisma ortamlari igin benzetim yapabilecek yetenek-
tedir (Mize, 1971). Daha ¢ok dgrenci egitimine yonelik
bu program envanter, satis ve iliretim sistemlerine ytnelik

benzetim yapabilir. Programa ilk giris verileri sunlardair:

- Imal edilen her mamil ic¢in igs istasyonlarinin sinir-
landirilmasai,

- Talep tiretme ic¢in parametreler,

- Hazirlik zamani tiiretme icin parametreler

- Benzetimi yapilacak sistem ile ilgili tiim maliyet-

ler, parametreler ve kisitlar.

Yeni kararlar icin gerekli bilgiyi sagleyan raporlari
ise agagidaki gekilde tanimlanabilir.

- Tahmin sonuglarzi,

- Uretim sisteminin statiisii, her is istasyonunda igle-
mek ic¢in bekleyen iiriinler,

- Her is istasyonundaki bos zaman ve maliyetler,

~ Her stok kalemi ig¢in envanter iglemleri,

- Toplam imalat maliyetleri

- O0zel maliyet raporlari.

Toplam yonetim sistemi bir Ingiliz firmasi olan Bec ta-
rafindan geligtirilmistir. Borroughs Bilgisayarlari igin
hazirlanan paket programlar kullanilarak hazirlanan bu .
program liretime donilk igletmelerde bilgisayar destegini
saglamak icin hazirlanmistir. Fonksiyonlari ve caligma
alanlari sdyle siralanabilir:

i- Uretim bilgileri girisi,

- Parcga bilgileri



ii-

iii-

iv-

vi-

vii-

viii-

- Operasyon bilgileri,
- Urin agaci
Envanter kontrol
- Bilgilerin planlamasi
- Malzeme hareketleri
- Malzeme tarihi
- Kontrol

~ Tahmin analizleri

is talimati kontrol
- Is emri acgma
- Planlama

-~ Geri besleme

Planlama destegi

- Ana program

- Planlama anahtara

- Malzeme gereksinim planlama
- Kapasite planlama

- Is emri programi

Satin alma kontrol

- Siparigler

- Parcgalar

- Termin siresi

Satig kontrol

Miisteriler ve istekleri

Satig analizleri

isg emirleri

Kontroller

Maliyet kontrol

- Standartlar

- Hesaplama
Finansman kontrol

Stok maliyetleri

Satig gelirleri

Siparig maliyetleri

Genel gelir ve giderler
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3. ATELYE TiPI URETIM VE ESKISEHIR MAKINA FABRIKASI

Atelye tipi tiretim, i{iretim planlama ve kontrolun en
zor oldupu iiretim tiplerinden biridir. 0Ozellikle gok sa-
yida degigsik mamul ve yari mamul iireten isletmelerde iire-
timi planlamak ve kontrol etmek ¢ok zor olmaktadir. Bu
boliimde atelye tipi liretim sorunlari ve bu tipe ¢ok glizel
bir ornek olan E.M.F. ile ilgili bilgiler verilmeye galigi-

lacaktir.

Eskigehir Makina Fabrikasinda degisik termin zamanla-
rinda gelqn ve binlerle ifade edilebilecek kadar c¢ok gegit-
1i mamulun Uretimi yapilmaya galigsilmaktadir. Bunun yani-
sira E.M.F.'da belli bir y®netim sistemi olusturulmadan
atelye durumundan fabrika durumuna gecilmesi,olasi sorunla-

rin daha da biiylimesine yol agmigtir.

Ayrica bu bdliimde atelye tipi Uretim yapan Eskigehir
Makina Fabrikasi gibi bir igletmede kurulacak bilgisayar
destekli bir iiretim planlama ve kontrol sistemine girig ve

faydalari anlatilmaya cgalisilmigtar.
3.1. Atelye Tipi Uretim
3.1.1. Atelye tipi iiretimde iiretim kontrol sistemi

Atelye tipi liretimde genelde uygulanan yaklasim Siparig
Kontroludur. Siparig kontrolu, her siparigin iretim siire-
cinde cesitli iglemlerden gegerek ilerlemesinin kontroludur.
Kiicik gruplar halinde gok gegitli iirtinlerin {iretildigi bir
igsletmede uygulanan bu kontrol sisteminin genel gercgevesi

Sekil 3.1'de gtsterilmigtir.
3.1.2. Atelye tipi iliretimde sorunlar

Atelye tipi iiretimde (kesikli parca fipi veya siparig
tipi) cesgitli problemlerle karsilagilmaktadir. S8z konusu



iiretim kontrolu
departman girdisi

imalat yetkisi

imalat emirleri
tlretim gizelgesi

iirin bilgileri |-

parca listesi
teknik resim
iglem bilgileri
iglem gemalari

zaman bilgileri
standart zaman

tesis bilgileri

mevcut tezgahlar

yardimc1 aletler

her iglem karti icgin:

her iglem icin

URETIM KONTROLU
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yonleme (cizelg. |baglatma |hizland. iirlin tan.
yon sapta|gizelge [imalat satig, i- imalat em-
tirtin bil-|hazirlama|emirlerini|malat mal- -
gileri Zeme arasi yﬁdkme:ﬁnq
derleme koordinasyon m

00
liretim tezgah degerlen- ol
kadrolari |yiikleme dirme 02
i¢cin form/planlari 03
hazirlama|—> — o4

al amb. ¢ikti emri —» ambar sorumlusu -» malzeme kontrolu

a2 irtin tanimi — malzeme ile giden tanim karti

iriin maliyeti

bl ig pusulasi— ig igin yetki — baglatmaya iade
b2 zaman karti— her igsgiye — bordro — maliyet muhasebesi

b3 hareket pusulasi — malzeme igin yetki

b4 alet emri —

gerekli alet temini

b5 muayene pusulasi — malzeme muayene igin yetki

Sekil 3.1. Atelye tipi liretim kontrol sistemi
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problemler bu tip iiretim sistemlerinin yapisindan kaynak-

lanmaktadir. Atelye tipi iiretimde karsilagilan problemle-

rin ana nedenleri sunlardair:

Ozellikle siparig iizerine iiretim yapilmasi ve dola-
yisiile parca cgegitliligi ve talepteki belirsizlikler,
Parca gcegitliliginin neden oldugu:
. Degigik islem zamanlarai,

Degigik iglem sayilarai,
. Degigik iglem tipleri,

Degigik iglem siralamalari,
. Karmagik iiretim akisga

Atelye tipi tiretimde, yukarida verilen nedenlerden

kaynaklanan problemlerin ag¢ik belirtileri ise agagidaki ge-

kilde siralanabilir:

{retim planlama ve kontrol zorlugu

Ara stoklarda yigilmalar

Parcalarin uzun siire kuyruklarda beklemeleri
Parcalarin sistemdeki akig siirelerinin belirsiz ve
genellikle yiiksek olmasi,

Sipariglerin zamaninda kargilanamamasi, gecikmelerin
olmasi,

Makina techizat kullanim oranlarinin diigsiik olmaszi,
Envanter tutma maliyetlerinin, &zellikle yari isglen-
mig parcgalarda yiiksek olmasai,

Sik sik fazla mesaiye gidilmesi,

Biitiin bunlara kargin bu tip iiretim sistemlerinde {ire-

tilen pargalara olan talep giin gegtikge artmaktadir. Tiirki-

ye'de bu tip Uretim sistemlerinde iiretilen parcgalar ile il-
gili bir istatistik bulunmamaktadir. A.B.D.'de bu konuya

yonelik yapilan bir arastirmaya gore toplam iiretimin yakla-

gik % 25-35'i atelye tipi iliretim seklinde gerceklegmektedir.

Miigteri

isteklerinin gok 6zellegmesi sonucu ve teknoloji-

nin gelismesine bagli olarak, bu oranin gelecek senelerde

% 75'e

kadar yilkselecegi tahmin edilmektedir.
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Atelye tipi iiretimde iiretim kontrolu, iiretim planla-
masina gbre daha onemlidir. Bu tip sistemde siparisler
ya da iirinler igin iiretim g¢izelgesi hazirlanir. Uretim
esnasinda olabilecek beklenmedik olaylar iiretimi aksatair.
Uriinlerin gegitli olmasi, is standartlarinin hassas olma-
masi, {liriinler temelinde igslem sayilarinin ve siirelerinin
gok cegitli olmasi 6zellikle kontrol galigmalarina cok yiik
getirir. Bu tip sistemlerde iglerin tahmini baglama ve bi-
tig zamanlari gizelgelerde belirtilir. Talebin devamli
degigtifi ve rassal zamanlarda ortaya g¢iktigi bu sistemler-
de hangi igin baglatilacagi karari o ig Onceliklerinin
kontrolunu gerektirir. Ayni zamanda islerin ilerleyisi
pargalar temelinde kontrol edilmelidir. Cesitli nedenler-
le ortaya c¢ikan siparig gecikmelerinin zaman gegirmeden
kontrol elemanlari araciligi ile saptanmasi ve buna bagli
olarak diizeltme iglemlerinin baglatilmasi gerekir. Bu

kontrollerin sonucu olarak {iretim planlamas1nda kullanilan

bilgilerin, &drnegin standart zamanlarln, tolerans paylarlnln
ve igslem metodlarinin daha gergekg¢i olarak saptanmasi sagla-

nir.

3.2. Eskigehir Makina Fabrikasi Tanitimi

Eskigehir Makina Fabrikasi siparig ilizerine makina ima-
lati yapan Tiirkiye Seker Fabrikalarina bagli bir fabrika-
dir. Kurulus amaci geker fabrikalari yeni yatirim, yedek
parga ve techizatini Uretmektir., Fakat zaman ig¢inde yati-
rimin daha rasyonel kullanilmasi igin dis firmalara da hiz-
met vermek geregi duyulmugtur. Seker girketi digindaki
firmalara daha ¢ok kantar, digli ve zel projelerin gerek-
tirdigi makina parcgalarinin {iretimi yapilmaktadir. Atelye
Itipi iiretimlerde maliyetlerin kontrolunun zor olugu ve di-
ger masraflarin fazla olugsu rekabet ortaminda yeteri kadar

is bulunmasini engellemektedir.
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isletme tiimiiyle atelye tipi {iretim iizerine kurulmusg
olup, yapilan biitiin imalat siparigse gore yapilmaktadir.
Diger bir ifade ile biitiin imalatin satig baglantisi once-

den yapilmis olmaktadair.

E.M.F.'nda 15 mihendis, 60 memur ve 850 iggi caligmak-
tadir. 1967 yilinda bagimsiz bir fabrika olarak kurulmug-
tur. Degigik zamanlardaki tevsilerle 25000 m? kapali alana
ulasmigtir. Fabrikadaki biitiin atelyelerde toplam olarak
6000 ton/y1l iiretim yapilabilmektedir. Orgiit éemam Sekil 3.2.°
dedir.

3.2.1. Atelyeler

E.M.F.'51nda'a1t1 degigik tiir imalat yapan atelye var-
dir. Bazi atelyeler kendi iginde organizasyon ve iiretim
gekli agisindan alt birimlere ayrilmigtir. Bu atelyeler

agsagidaki gekilde siralanabilir.

Celik konstriiksiyon atelyesi; Toplam 5200 m? kapala
alana sahiptir. Bu atelyede ayni zamanda pres ve 1sil ig-
lem atelyeleri de vardir. Yapilan igleri g6yle siralamak
miimkiindir:

Her tilirlii kaynak ve kesme iglemi,

Celik konstrilksiyon montaj igleri,

Muhtelif teneke ve bakir levha igleri,

Muhtelif pres dtvme ve demircilik isgleri,

Muhtelif 1s11 islem igleri.

Kauguk atelyesi; 1500 m? kapali alana sahiptir. Bu
atelyede 6zellikle konveydr bandlari ve muhtelif contalar
imal edilmektedir. 2 band presi olmak iizere 6 adet lastik

presi vardir.

Dokiim atelyeleri; Toplam 4500 m2? kapali alana sahiptir.
Atelyeler ii¢c boliimden olusur. Bunlardan biri pik dokiim a-
telyesidir. Burada 2 adet 5 ton/saat kapasiteli kupol ocak-
lari vardir. Senelik kapasite 2000 ton/yil ve ddkiilebile-

cek max agirlik bes ton olarak belirlenmigtir.
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Diger bolimlerden biri olan Celik ddkimhanesi ise
kendi iginde iki b&liimden olugmaktadir. Bunlardan biri 2
ton kapasiteli endiiksiyon ocagi ile 400 kg. kapasiteli ark
ocaginin bulundugu gelik ve alagimli pik dokiimlerinin yapil-
digi gelik boliimiidiir. Diger bolim ise 2 adet 400 kg. kapa-
siteli bakir alagsim dokiim ocagi olan demir diga dokiim atel-

yesidir.

Belirtilen boliimlerin diginda dokiilen islerin temizle-
nip, 1si1l iglem gordigi ve ayni zamanda kum hazirlama gibi

yan tesislerin bulundugu yardimci tesisler boliimii vardar.

Modelhane; 200 m? kapali alana sahip olan ve dokiim mo-
dellerinin yapildigi bir atelyedir.

Tezgahlar atelyesi; B ve C holleri olarak 2 boliime ay-
rilmaktadir. Toplam 8.000 m? kapali alana sahiptir. Iki a-
telyede 104 degisik tipte tezgah bulunmaktadir. Bu tezgah-
larda 2.5 m. gapinda ve 12 m. boyundaki pargalarin islenme-

si miimkiindiir.

Tezgah atelyelerinde dokiimhanenin doktiigii pargalarin
iglenmesi yaninda hazir kiitiik malzemeden kesilerek de igleme
yapilmaktadir. Senéde yaklagik 2000 ton malzeme islenebil-
mektedir. Bu iglerin 1000 tonu dokim, 750 tonu hazir malze-

me geri kalanlar ise c¢elik konstrilksiyon malzemedir.

Tezgahlar atelyelerinde ozellikle yapilan igler ise
digli imali, pompa pargalari, kantar malzemeleri ve buhar
kazani pargalaridir. Bunlarin bir kismi yedek olarak is-
tenmektedir ve bu tir sipariglerde ig bitim bildirimlerini
tezgah atelyesi vermektedir. Bunun yanisira fabrikadan
komple olarak istenen mamiillerin imalati gu gekilde ya-
pilmaktadir. Pargalarin {retimi yapildikga tesviye-
montaj koltuk ambarina konmakta ve ancak biitiin parga-
lar hazir oldugu zaman komple hale getirilerek deneme ga-
ligmalari yapilmaktadir. Bu atelye hem dtkiimhane, hem
tesviye-montaj atelyesi, hem de biten iglerin gonderil-
mesi igin 1imalat biirosu ile iletigim kurmak =zorunda-
dir. Bu zorunluluk fabrikanin ig akigi ile iiretim plan-

lama ve kontrol problemlerinin kilitlendigi atelye olarak
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gbze carpmasina neden olmaktadir. Gerek dokiimden gelen mal-
zemenin akigl gerekse fabrikadan gikacak acil iglerde kilit

atelye tezgahlar atelyesi olmaktadir. Bu atelyedeki iiretim

kontrol altinda tutulursa biitiin fabrikadaki Uretimin % 90'a

kontrol altinda tutulabilecektir!

Tesviye-montaj atelyesi, tezgahlar atelyeleri iginde
ayri bir birim olarak bulunmaktadir. Burasi Eskigehir
Gimento Fabrikasinin yaptigi bitin projelerin ve imalatin
montajinin yapildigi bir atelyedir. Daha ¢ok tezgahlar
atelyesine bagli bir pozisyondadir, c¢iinkii montaji yapila-
cak bir mamiiliin biitiin pargalarinin imali yapilmadan monta-
jina baglamak miimkiin olmamaktadir. Bunun i¢in zaman zaman
bu atelye sorumlulari mamiil pargalarinln fabrika igindeki

takibini de yapmak zorunda kalmaktadirlar.
3.2.2. Imal edilen iiriinler

E.M.F.'da 4000'e yakin projeye gore iiretim yapilmakta-
dir. Bunlardan 3500 adeti fabrikanin proje biirosu tarafin-
dan gelistirilmistir. Yanisira yeni proje geligtirme veya
proje tadilat galigmalari yapilmaktadir. Hem proje hem de
yaklagik biitiin makina imalat yontemlerinin olmasi nedeniyle
E.M.F. komple tesisten ki¢clik parcalara kadar biitiin makine-
tesis imali yapilabilmektedir. Yapilan bazi tnemli isler

gbyle siralanabilir:

- Muhtelif tipte digli kutulara,

- Muhtelif tipte pompalar,

- 25 tondan 100 tona kadar degisik tipte kantarlar,

- Vantilator ve aspiratorler,

- Yilksek basing¢li buhar kazanlara,

- Ving ve kopriilii krenler,

- Cimento, petrol-Kimya ve alkol fabrikasi tesisleri,
- Seker sanayinde kullanilan geker santriifiijii, kispe

presleri ve pancar kesme makinalari gibi tesisler.
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- Kauguk band ve lastik contalar,

- Polyester ve agag¢ isgleri,
3.2.3. Uretimde karsilasilan sorunlar

E.M.F. Seker fabrikasina bagli bir atelye olarak kurul-
mugs olmasina ragmen daha sonra fabrika haline sokulmug ve
zaman icersinde biiylitiilmiistiir. Bu nedenle belirli bir ydne-
tim sistemini fabrikanin kurulusundan itibaren yiiriirliige
sokmak miimkiin olamamigtir. Ayrica geker fabrikalarina bagli
olusu ve bu kurulusa yedek parga temin etme zorunlulugu ras-
yonel bir calisma sistemi kurma girisimlerini engellemisgtir..
Hem proje ve imalat milhendisligi caligmalari hem de tiretim
planlama ve kontrol galismalari aksamakta hatta yapilamamak-

tadir.

Uretim geker sanayii isteklerine bagli oldugu igin be-
lirli konularda uzmanlagma olmamaktadir. Kapasitenin % 90'1
geker fabrikalari igin kullanilmaktadir. Igletmede her sene
ortalama 3000 siparis agilmaktadir. Sipariglerde parcga ade-
di ortalama 100-150 bin arasindadir. Parga cgegidi ise 10-20
bin arasinda degismektedir. Bunlardan bazilari her sene i-
mal edilmekle beraber, bir kismi senelerce hi¢ imal edilme-
mektedir. Dolayisi ile piyasa ile rekabet edebilecek fiyat-

lar olusmamaktadar.

Uretimde kullanilacak yardimci takim, alet, aparat,
kaliplar vb. araglar tasnif edilmedigi gibi tek tek yapilan
islerde bu tiir ¢alismalara girmekte ekonomik olmamaktadir.
Ayni gekilde ©nceden yapilan aparatlarin bulunmasi bile so-
run olmaktadir. Kullanilan projelerde de standart ve benzer
parca kullanimi gibi modern anlayislar yoktur.

Fabrika siparigleri rasgele zamanlarda gelmekte ve tes-
lim tarihleri genellikle kampanyalarin bagladigi Temmuz,
Agustos aylarinda yogunlagmaktadir. Malzeme temin ve stok
takipleri aksamakta, tahmin yontemleri ise yetersiz kalmak-
tadir. Malzeme temin edememe riskine karsgi biiyiik bir ham-

madde stogu bulundurulmaktadir. Bu seferde ambarlama ve
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koruma sorunlari ortaya gikmaktadir.

Uretim esnasinda ortaya g¢ikan yari mamiil stoklari, ta-
kip edilemez boyutlara ulagmaktadir. Hangi parganin ne
zaman imal edildigi ve hangi atelyede oldugu gibi bilgile-
re erigilememektedir. Atelyeler arasi ig iligkileri iyi
planlanmadigi gibi, atelyeler arasi bilgi iletisim sistemi de
olmadigil igin sadece kigisel iligkilerle igler yiliriitiilmeye
calisilmaktadar.

Atelyelerde iglerin takibi ic¢in onemli boyutlara varan
biirokratik iglemler vardir. Dolayisiyla bu durum atelyeler-
deki mithendis ve formen seviyesindeki personel ig¢in biyiik
zaman kayiplarina yol agmaktadir. Gergek gdrevlerini yapa-
maz duruma gelmiglerdir.

Uretim planlama ve kontrol faaliyetleri fabrika biinye-
sinde yapilamamaktadir. Yapilmaya cgaligsilan konularda da
tezgah yiikleme veya parga takibi .gibi sistemlerle degil
atelye,toplam iggilik saatlerine gore program yapilmaktadir.
Uretim tamamen atelye ytneticilerinin so6zlii talimatlarina
baglidir. Zaten elde standart zaman ve operasyon talimati
gibi belgeler yoktur. Olan bazi belgelerde de gergek iglem

siireleri yoktur.

Yapilan imalat kafile tipi liretim geklinde yapilamamak-
tadir. Ayni isler ayni anda bile gelseler ayri siparisg e-
mirleri ile imalata glkmaktadlf. Bu da tezgah hazirlama,
igi Ogrenme, metod geligtirme ile ilgili silirelerin uzamasina
sebep olmaktadir. Biitiin tezgah ve aletler iiniversal olup
yapilan imalat ile ilgili ©zel bir tezgah yoktur.

3.3. Atelye Uretim Kontrol ve Karar Destek Sistemi
Atelye tipi iiretim yapan igletmelerde Gzellikle rassal

dagilimli siparig sistemi gegerli oldugunda, iiretim kontrol

faaliyetleri planlamadan daha ¢ok onem: kazanmaktadir. Bi-
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lindigi gibi planlama ig¢in gerekli verileri toplama mali-
yeti bu tiir sistemlerde ¢ok pahali olmaktadir. Planlama
igin gerekli verilerin toplanmasi ig¢in en uygun yol iretim
kontrolu sirasinda elde edilen bilgilerin saklanmasi ola-
caktir., Bunun i¢in de en uygun ortam bir bilgisayar orta-

midair.

E.M.F. atelye tipi iiretim yapmakla birlikte kendine
6zgli bir takim Gzellikleri vardir. Bu dzellikler bilgisa-
yar destekli yonetim sistemi kurmak ig¢in gerekli bilgileri

saglar. Bu obzellikler asagidaki sekilde siralanmabilir:

- Rassal dagilimla ig gelmesi,

- Atelye tipi iiretim yapilmasai,

- Boliimler arasinda biiyiik 6lgiide iletigim eksikligi
olmasi,

- Gerekli bilgilere kolaylikla erigilemeyisi,

- Mamiiller ig¢in operasyon talimahtailfln olmamaszi,

- Bazi biirokratik iglemlerin g¢ok olmasi (degigsik za-

manlarda istatistik bilgileri c¢ikarma gibi).

Kurulacak sistemin asagida belirtilen konularda: dogru-
dan ve dolayli olarak fayda saglamasi gerekmektedir.

- Bir karar destek sistemi olarak galisma,
- Uretim kontrolu faaliyetlerinin yapilmasini saglama,
- Ig emirlerinin agilmasini saglama,
- Acil islerin hizlandirilmasini saglama,
- Imalat durum tesbiti,
- Programla karsilasgtirma,
- Diizeltme galigmalarini saglama,
- Red edilen iglerin yerine yenilerin yapimi,
- Degerlendirme,
- Islem zamanlarini saptama,
- Atelye iiretim programlarini hazirlama,
- Ayni fakat degisik ig emirli iglerin ayni grupta
yapilmasi,
- Igletme ve atelyeler hakkinda detayli istatistik

bilgi g¢ikarma,
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- Maliyet muhasebe kayitlaraini tutma,

- Tezgah ve atelye ig yiliklerini ¢ikarma,

- Gegmig taleplerin ortaya ¢ikarilarak ambar stoklari-
nin diizenlenmesi,

- Komple bir tiretim planlama ve kontrol sistemi igin
veri hazirlama.

Belirtilen amaglari kismen saglamaya yonelik bir bil-
gisayar destekli liretim kontrol sistemi izleyen boliimde ele
alinmigtir.
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4. PROGRAM VE UYGULAMA

E.M.F.'nin tezgah atelyelerinde liretim planlama ve
kontrol sistemi kurulmasini saglamak igin dbase-II paket
programin kullanimi ile bilgisayar destekli bir sistem ta-
sarlanmistir. Biitlin girdi ve giktilar bilgisayarla yapi-
lacaktir. Bunu saglayan dbase kiltiikleri ve programlari Ek-A'

da verilmistir.
4.1, Program Uygulama Ortami

Tasarlanan bu sistem Amstrad 6128 tipi bir bilgisayarda
kullanilmak iizere gelistirilmigtir. S6z konusu bilgisayarin
bir adet 170 K kapasiteli disket ilinitesi vardair. Biitiin
programlarin ve bilgilerin bu disket i{izerinde toplanmasi
miimkiin olamamigtir. Kullanim sikligi digerlerine gore daha
az olan veri ve programlar disketin arka ylizeyine gegiril-

mesi uygun goriilmiigtiir.

Program CPM igletim sisteminde dbase-II paket program
dili ile yazilmistir. Fakat ms/dos igletim sisteminde ve
dbase-III ile de IBM PC-AT bilgisayarinda da caligtirilmig-

tlr.

dbase-II 1982 y111nda‘Ashon—tate firmasi tarafindan PC
tiirii bilgisayarlarda kullanilmak iizere geligtirilmig bir ve-
ri tabani paket programidir (Tate, 1982). Belli bir mantik
dizeninde ve kendi iginde program halinde diizenlenebilmek-
tedir, onun igin bir paket programdan ziyade bir dil olarak
tanimlanmasi daha dogru olacaktir. Ozellikle biylk veri
tabanlarinda rasgele erigim sagliyan "index file"” tipi ki-
tiikler biiyik yarar saglamaktadirlar. 65000 satirda 32 alan
halinde bilgi girigi yapilabilmektedir, istenen siraya gbdre
indexleme yapilabilmektedir. Ayni sekilde otomatik rapor
veya ekran diizenlenmesi yapan programlarda bzel diizenleme-
lerle saglanmaktadir (Tate, 1982).
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Geligtirilen programin kullanilacagi E.M.F.'da bilgisa-
yar olmamasi uygulamada biliyiik zorluklara yol agmigtir. Buna
ragmen 6zel bir Amstrad 128K'nin fabrikada bir siire kulla-
nilmasi ile hem bilgi girigsi hem de sistem halinde kullanimi
gerceklegtirilmistir. Belirtilen kisitlar nedeniyle sadece
Mek-C tezgah atelyesi igin program geligtirilmigtir. Fakat
ama¢ ¢ok kullanicili bir bilgisayar sisteminin biitin fabri-
ka igcinde bu programi kullanmasidir. Onun igin fabrikaya
bilgisayar alininca bitiin atelyelerin ayni program ve bil-
gileri kullanacagi varsayilmigtir. Programin tasarimi sira-
sinda bunu kullanacak operatdrlerin lise mezunu olacagi ve
onlarin kullanacagi basitlikte bir program olmasina dikkat
edilmigtir. Bunu saglamak ig¢in ise bilgi girigi atelye
puantdriine yaptirilmigstir. $Simdiye kadar sadece izin kagidi
ve puantajlari yazan ve daha tnce bilgisayarla caligmamig
bu kisinin programa hemen uyum gostererek gok az yanlig
yaptigi gorilmiigtir. Ayni zamanda bu iglem biitin atelye
icinde bilgisayar kullanimi konusundaki tereddiitleri orta-

dan kaldirmigtar.
4.2 Programa Giris
4.2.1. Programin galigtirilmasi

Atelye siparis takip programi CPM igletim sisteminde
galigan bir bilgisayarda kullanilan disket uUnitesine taki-
lacak program disketi ile galisir. Ekranda yer alan A> gek-
lindeki igaretin devamina "t i" harfleri yazildigi zaman
program galigmaya baglar. Burada t harfi dbase-II dilini i
harfi ise ana meniiniin  oldufu programi gosterir. Daha
sonrada Ek:A'de goriilen programlar segime gore devreye girer.

Bu programda soru-cevapli (user friendly) bir galigma
vardir. Mimkiin olabildigince, segimli sorular geklinde du-
zenlenmistir. Fakat yine de girilecek bilgi isteklerinde
siparig numarasi, fabrika adi ve resim numarasi gibi bilgi-

ler kullanici tarafindan girilecektir. Program girilen bil-
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gilerin yanlig olmasi halinde sorun olugturmayacak ve du-
zeltilebilecek sekilde diizenlenmigtir. Ayni gekilde ilk
siparig giriglerinde de kullanici tarafindan bilgilerin gi-
rilmesi esastir. Hatalarin en aza indirilmesi igin bu ilk
girig boliiminlin baginda hangi esaslarda giris yapilacagi
her sefer hatirlatilmaktadir. Diger bdliimler ise devamli

olarak seg¢imli gekilde uygulanmaktadair.
4.2.2. Kiitiik yapilari

Programin esas amaci Ek-A'da goriilen dbase-II tipi kii-
tiik yapisindaki iki ana kiitiikten bilgi liretmektdir. Bunlar-
dan s86 adli kiitiik siparigler hakkindaki ana bilgilerin
toplandigi kiitiiktlir. Bu kiitiik, rassal erigimin saglanmasi
icin 3 adet index tipi kiitiikk tarafindan desteklenir. Boy-
lece siparis temel verilerine agagidaki li¢ gsekilde g¢ok hiz-

11 olarak erigmek miimkiindir:

s86 Siparis numarasina gire,
t86 Termin tarihine veya acil durumuna gbre,

fa86 Fabrika adina gore,

s86 adli kiititk yapisi gsdyle siralanabilir:

Kiittikteki kayit sayisi 244 kayit

Kayittaki alan sayisi 7 alan

1

Alan tanimlari asagida gosterilmigtir:

Sip fab. adi | Adet| Resim Tesis ad1 Termin | Fab yollama
no: no:

tip

£ E

Sayisal|Alfa say. | Say.|Alfa say|Alfa sayisal|Sayisal | Alfa Say.
4 9 4 12 20 5 10
4 13 17 29 49 54 64

£86 adli kiitiik ise o siparigteki pargalarla ilgili bil-
gilerin oldugu bir kiitiiktiir. Esas olarak verilerin yogun-
luk kazandigi ve bilgilerin iretildigi kiitik budur. Yine
£86 adli index tipi bir kiitiik £f86 kiitiigiinii desteklemekte-
dir. Bu kiitiikk yapisi da agsagidadir.
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- Kiitiikteki kayit sayisi 496 kayit
— Kayittaki alan sayisi 18 alan

Alan tanimlari asagida gosterilmisgtir:

no: no: adz1:

sip | res parga malz. |adet| agir.|ilgili|gelen|giden|isto. |isfr.

tipi |say.|alfa s. {alfa say{| alfa |say. | say. |alfas.|say1.|say1.|alfa |alfa

uanl] 4 11 12 5 4 6 3 3 3 2
topl. 4 15 27 32 | 36 42 45 48 51 53 55

israd|tornaisc|radisc|planyaisc|frezeisc|yapiisc|atel. yol

tipi | alfa |sayisal |sayi. [sayisal sayisal|sayisal |sayisal
wznl.) 1 4 4 4 4 4 5
topl. | 56 60 6 68 72 76 81

Stz konusu iki kiitik arasinda baglantilar kurularak bil-
gi tiiretilmektedir. Boylece ayn1i bilgilerin tekrari engel-
lenmektedir. Bilgiler E.M.F. Mek-C' ' atelyesine 1986 Mayis
ayina kadar gelen gergek siparis kayitlaridir. Fakat bilgi-
sayar olmamasi nedeniyle giris-¢ikis ve diger bilgiler bu
tez igin degistirilmistir ve gercgek bilgiler degildir. Bu
arada disket kapasitesinin yetersiz olusu nedeniyle mevcut

siparig ve parcga sayisi yaklasik yariya indirilmistir.
4.2.3. Ana meni

Program ilk galistigi zaman ekrana Sekil 4.l1'de gorii-
len program ismi ve programin yapilis tarihi gelmektedir.
Ekranda "waiting" yazisi goriildiikten sonra "RETURN" tuguna

basilarak programin kendi akisina gecgilmektedir.

Bundan sonra ekrana Sekil 4.2'de gbriilen ana menu gel-
mektedir. Buradan istenen kisim secgilerek program sistemin-
deki o boliime gidilmektedir. Her segenek ayri alt program-

lara gider.
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ATELYE SIPARIS TAKIP
PROGRAMI

Hazirlayan : TURHAN ILTER
Yapim tarihi : 15/10/1986
Revize tarihi: 1/05/1987

Bu progran Mek-C atelyesindeki siparigler hakkindaki
bilgileri gabuk ve dogru bir gekilde almak ve bu

bilgileri girmek ig¢in hazirlandai.

Sekil 4.1. Program tanitimi




ANA MENU

SIPARISLER HAKKINDA BILGI ALMAK ICIN

ATELYENIN GENEL DURUMU HAKKINDA BILGI ALMAK ICIN
ILK SIPARIS KAYIT ICIN

GELEN-GIDEN KAYDI ICIN

PUANTAJLARIN ISLENMEST ICIN

ACIL TERMIN ve YOLLAMALARIN KAYDT ICIN

MEVCUT BILGILERIN DUZELTILMESI ICIN

PROGRAM CIKISI

0o ~N O W N

ISTEDIGINIZ SECENEGIN KARSINDAKI NO.YA BASINIZ:

1

Sekil 4.2. Ana meni

51
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Ana meniiden istenen boliim seg¢ilir. Onun ig¢in bu bolim-
leri ana meniideki sirayla degil de baglangig¢ kayitlarindan
itibaren agiklanmaya caligilmigtir. Oncelikle ilk gelen isg
emirlerinin, gelen ve giden pargalarin, iggiliklerin ve acil
iglerin kaydedildigi boliimler ag¢iklanacak, daha sonra bu
programdaki esas amag¢ olan genel atelye ve fabrika siparig-
leri ile ilgili bilgilere ulagilmasini saglayan b&liimler

anlatilacaktir.

Caligmada,ilk Once kayitlarin nasil yapildigi gisteri-
lecek daha sonra bilgilere nasil ulasilacagi ele alinacak-

tir.
4.3. I1k Siparis Kaydi

ilk olarak atelyeye gelen sipariglerin ilk kayitlarinin
yapildig:r 3 numarali segenek aciklanmaya calisalmistir. Bu bo-
limde atelyeye gelen is emirlerinin bilgisayar ortamina ge-
g¢irilme iglemi yapilir. Bu bolimde girilen “ bilgilerin
tutarliligi diger bboliimlerin galismasini etkileyecektir.
Bunun ic¢in yapilabilecek hatalarin en aza indirilmesi igin,
ilk bagta kayit kodlama sistemi kisaca agiklanmistir. Sekil
4.3'te bu agiklamanin ekran gorintiisii verilmigtir.

Bu gekilde ekran okunup ekranda "WAITING" yazisi gbril-
diikten sonra "RETURN" tusuna basilir. Ekrana ilk olarak asa-

gi1daki gekilde siparis numarasini soran bir komut gelir.
SIPARIS NO

Atelyeye ilk olarak ig emri gelen siparis numarasi bura-
ya yazilir. Daha sonra ise ekran gorintisii Sekil 4.4 gibi
olusur.

Bu bdliimde Ek B-1'de belirtilen is emrinde yazili bil-
giler oldugu gibi bilgisayar kayit ortamina yazilir. i1k 7
satir siparis hakkindaki ana bilgilerin kayit edilmesini sag-
lar. Bu bilgiler daha ©once deginilen s86 adli kiitiige kayit

edilir. Daha sonraki satirlar ise o siparigteki pargalarla
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Bu boliim atelyeye ilk defa gelen sipariglerin kaydi-
nin yapilmasi ig¢in hazirlanmigtir. Siparis no.sunun sene
kismi yazilmayacak, sadece no.su yazilacaktir. Kodlama
sistemi agagida g¢ikartilmigtir. Resim numaralari yazi-
lirken bastaki -0-'lar yazilmayacak, poz aralarina yalniz
- c¢ekilecektir. Tarihler sene,ay,giin (60515) olarak

yazilacaktir.

KODLAMA SiSTEMI

Atelye kodlari Malzeme kodlari
P: Pik Dukiim M: Montaj ge20
D: Gelik Dokiim T: Tesviye gs52
O0: Modelhane B: Mek-B (tezgah) fmtl7
K: Testere C: Mek-C (tezgah) c5190
A: Ambar L: Lastikhane xcné
waiting

Sekil 4.3. Kayat kodlari
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SIPARIS NO
FABRIKA ADI
MIKTAR

RESIM NO

TESIS ADI
TERMIN

FABRIKA YOLLAMA:

RESIM ve POZ NO
PARCA ADI

MALZEME CINSI

PARCA ADETI

PARCA AGIRLIGI :
ILGILI ATELYELERIN KODU:
TORNA ISCILIGI

RADYAL ISCILIGI

PLANYA ISCILIGI :
FREZE ISCILIGI :
TESVIYE ISCILIGI

ANA MENUYE DONMEK ICIN 1
AYNI SIPARISE DEVAM ICIN 2

ISTENEN KODU GIRINIZ

Sekil 4.4. Is emri kayda
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ilgili bilgilerdir ve £f86 adli kiitiige kayit edilir, Her
parca ig¢in ayri ayri bu bilgiler iglenir. Bunun ig¢in ekra-
nin altinda belirtilen segeneklerden 2 nolu kod: segilerek
her parcanin girigi yapilir. Biitiin parcalarin kaydedilme-
sinden sonra ise eger yeni bir siparis daha girilecekse 3
no!lu kodueger ana meniiye doniilmek isteniyorsa 1 no'lu kodu se-

¢ilir.
4.4, Gelen-Giden Kaydi

Gelen-giden kayit segenegi diger atelyelerden Mek-C
atelyesine gelen iglerin kaydi ve biten iglerin kaydi ya-
pirlmaktadir. Ayni zamanda kalite kontrol raporlarinda red-
dedilen islerin kaydi da bu bolimde islenebilecektir. Bu
bsliim sayesindé Ek B-2 de goriilen Mekanik Atelyesine veri-
len igler formu ve Ek B-3 de goriilen kalite kontrol formun-
dan faydalanilarak bilgisayar kayit ortamindaki bilgileri-
nin degigtirilmesi mimkiin olabilecektir. Ayni gekilde biten ‘ig=:-.
lerde Ek B-4 de gérﬁlen is bitim formundaki bilgiler kul-

lanilarak bilgisayara gegirilecektir.

Yapilan islemlerde amaglanan mevcut bilgilerin devamli
olarak giincel tutulmasi ve daha sonra yapilacak-™ bilgi
iiretme iglemindeki bilgilerin dogru olmasini saglamaktir.
Kitiiklere girilecek bilgilerin dogru olarak girilmesine Ozen
gosterilmesi gerekir. (iinkidl bilgi iliretme igleminde o andaki
bilginin dnemi biyiiktiiy, gecikmig bilginin hi¢ bir faydasa
olmayacaktar.

Bu kismin segilebilmesi ig¢in ana meniiden 4 numarali se-

cenek segilmelidir. BOylece ekran goriintisi Sekil 4.5 gibi

olacaktar:
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Bu boliim diger atelyelerden gelen, iglenen ve sevk

edilen parcalarin kaydedilmesi icin hazirlanmigtir.

SIPARIS NO:

Sekil 4.5. Gelen-giden siparig kaydi

Burada ilgili parcanin siparis numarasi girigi yapila-
caktir. Bu sekilde ekrana asagida goriilen basgliklardaki

gibi o siparisle ilgili bilgiler gelecek ve sadece degis-
tirilmesi istenen kisimlar bilgi girisi igin de§istirilebi-
lecektir.

-

RESIM NO|PARGA ADI|MALZEME|ISCILIK|ADET|GELEN|GIDEN|ATE.YOL.

Sekil 4.6'da goriildiigi gibi o siparigle ilgili bilgi-
ler girildikten sonra da kayda devam edilip edilmiyecegini
soran bir yazi ekrana gelir.
larak bagka bir

istenirse "e" harfine basi-

siparisg ic¢in kayit yapilabilir veya "h"
harfine basilarak ana meniiye doniiliir.

SIPARIS ND: 1082

} : 21 ADET |+ GELENI GIDENATE.YOL.

RESIM NO EPARCA AE{ _____ ;ﬂéLZEME;ISCILIL; i —;—:————;—:——;5;8;—
———————————— . T ] ¥ ] ; =
20301-4a-5 | salmastrayuv i QQE? ; 4.8 ; i ; 1 A
20301-4a-6 | salmastrabas | g9gZv : 9.( ' o D i :
20301-6—1 i yatak govdes H 9929 | 1g.§ : L ' 0 a7on
50%01—6—2 | yatak.ust.go i ggzg : 2:.8 : 5 ; L b o
20301-6—9 ! yan. kapak 1 gg2o . E i:. : - i L a0
~0301-6-1% | baski ! gg20 ! 25.0 ! 8 | B | 8 1 e0701
56;01—6-3 | memeli.burc | gbzlé | 2.9 { il x| 1 Caor
90201—6—6 ! saplama HEE=3 X - 2.0 : : : 5 ! z o
50%01—6~4 ! burc ! gbzié | 4.0 !

KAYDA DEVAM EDECEKMISINIZ (e/h)

Sekil 4.6, Gelen-giden kaydi
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Eger istenen siparig numarasi atelyede bulunamamissa
o zaman ekrana Sekil 4.7'deki gibi bir uyari yazisi gelir.

MEK-C ATELYESINDE BOYLE BIR SIPARIS BULUNAMAMISTIR.

KAYDA DEVAM EDECEKMISINIZ (e/h)

Sekil 4.7. Uyari mesaji
4.5. Puantajlarin Iglenmesi

Puantajlarin islenme bdliimiine, ana menilde 5 numarali
segenek secilerek geg¢ilir. Bu bdlim bir bilgi giris bdlimii-
dir. Burada atelyelerde yapilan iglerin maliyet muhasebe-
sinin yapilabilmesi ig¢in puantdrler tarafindan glinliik ola-
rak verilen puantaj formlarindaki bilgiler kullanilar.
Puantaj form ornegi Ek B-5'de verilmigtir. Burada her par-
caya harcanan iggiligin kayitlarini tutarak fabrikada gu
anda olmayan zaman standartlarinin yapilabilmesi ig¢in ge-
rekli bilgi birikimininin olugmasi saglanmaya c¢aligilmigtir.
Fakat ayni zamanda ileri agsamada muhasebe sistemine de ge-
rekli bilgilerin girilmesi saglanabilecektir. Yanisira bu
bsliim teklif verilme ve kegiflerin cgikarilmasi agsamalarinda
da ¢ok faydali olabilecektir. Bu boliimin g¢aligmasi da diger
giris bsliimlerine benzer. Ilk once ekranda siparis numarasi
sorulur ve daha sonra agagidaki basgliklar altinda o siparig-
le ilgili parga bilgileri ekrana gelir ve sadece iggilikle
ilgili kayitlar kaydedilebilir. Bu arada atelyede iglenip
giden pargalarin igg¢iliklerinin yazilip yazilmadiginin son

kontrolii de saglanmig olur.

RESIM NO | PARCA ADI | MALZEME | ISCILIK | ADET | GELEN | GIDEN | ATE.YOL.
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Ayni 4.4'Uncl bolim gibi burada da bulunamayan siparis
ve kayda devam edip etmeme mesajlari ekrana Sekil 4.7 gibi
yazilir.

Bu bolimiin kullanimina iliskin trnek de Sekil 4.8'de

gosterilmektedir. Burada 6atelyede islenen igler tezgahta

c¢alisan iggiler tarafindan Ek B-5 de gtsterilen puantaj

formuna yazilmaktadir. Bir aylik olan bu puantaj formu o

tezgahta yapilan iglerin giinliilk olarak dékiimiinden ibarettir.
Bu puantaj her giin puanttrler tarafindan toplanarak sipa-
riglere gdre doklimi yapilmaktadir. Fakat bu sistem iginde
sadece her parcanin kargisina yazilabilecek iscgilikler ay
sonunda maliyet muhasebesi ile ilgili kiitiige bilgisayar ta-
rafindan kaydedilecektir. Sekil 4.8'de gosterildigi gibi
her parganin karsisina iggilik yazilabilmekte ve bagka se-
killerde kullanilmamaktadair.

SIFARIS NO:1474

RESIM NO iFARCA ADI {MALZEME { ISCILIK ! ADET | GELEN! GIDEN:ATE.YDL.
-1 : : i -1 ———

592166~-17 i altkasnakmil | st60 | 4.0 | 2 2 1 2 1 61101
52166-51 { kasnakmili i st50 i 0.0 ¢ 2 1 13 (Ol O
82166-90 i altkasnakgob | st42 2.0 3} 3 3 i 3 6110!
52166-92 !} kasnak i st42 1 4.0 | 23 11 1} Q
S52166-93 ! kasnakgobegi | st42 | 2.0 3 I | Q 3 Q
S2166-94 { kasnakgobegi | st42 | 1.0 3 i 2 1 11 Q
S52166-95 ! kasnakgobegi | st42 | 1.0} 21 2 1 2 1 61101
52166-13 i altkasnakpar | st42 | G.0 | 214 o | [l O
S2166-18 ! altkasnakpar | st42 | 0.0 | 21 o | O ! ¢
S2166-20 ! altkasnakpar | st42 | Q.0 ) 3 i 21 1 9
S2166-52 i ustkasnakpar | st42 | 0.0 § 3 (CI 9 H 0
S2166-57 ! ustkasnakpar | st42 | 7.0 | 3 i 3 Qi Q

KAYDA DEVAM EDECEKMISINIZ (esh)

Sekil 4.8. Puantaj kayda
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4.6. Acil Termin ve Yollamalarin Kaydi

st diizey yoneticileri ve imalat biirosu tarafindan ta-
limat girigi yapilmak iizere hazirlanan bir b&liimdiir. Ana
meniideki segenekleri gogaltmamak igin hem fabrikadan gdnde-
rilen iglerin, hem de islerin termininin degigtirilmesi
igin Ek B-6 da gosterilen malzeme yollama formundaki bilgi-

ler bu bolim galigtirilarak bilgisayar kiitiiklerine iglenir.

st diizey yoneticiler icinde iglerin ®nceliklerini veya

aciliyetlerini saptamak ve bu kararlarin geleneksel bilgi
iletigim metodlarina gerek kalmadan tiim atelyelere gtnde-
rilmesinin saglanmasi da bu bolim tarafindan yapilir. Bu-
rada yonetici telefonla aldigi miisteri isteklerini veya
kendince oncelikli olan islerin yine bilgisayardaki bilgi-
lerin kontrolunu yaptiktan sonra gerekli girigleri yapabi-
lecektir. Daha sonra atelyelere acil veya tncelikli liste-
ler gonderilirken bu kararlar dogrudan listelere gegirilmisg
olacaktir. Burada bir karar destek sistemi olusturulmaya

c¢alisilmigtar,

Bu boliim ana meniideki 6 numarali segenegin secgilmesi
ile calisir., Bolimiin segilmesi durumunda ekrana ilgili

siparis numarasini soran mesaj gelir.

SIPARIS NO

)

Siparis numarasi girildikten sonra ise ekrana Sekil 4.9

da gosterilen gekilde bir ekran gdrintiisii gelir.
4.7. Mevcut Bilgilerin Diizeltilmesi

Mevcut bilgilerin diizeltilmesi ig¢in kullanilan bu bo-
1liim normal hallerde galistirilmayacak bir bolimdiir. 7 nolu
segenegin seg¢ilmesi ile galigtirilan bu bdliimiin amaci her-
hangi bir bilgi girigi sirasinda yapilacak hatalarin diizel-
tilmesini gergeklegtirmektir. Bu boliim yalniz programci

tarafindan degil ayni zamanda operatdr tarafindan da kulla-
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FABRIKA ADI
MIKTAR
RESIM NO
TESIS ADI
TERMIN

FABRIKA YOLLAMA :

ACIL ISLER ICIN

fabrika ada
adet

resim numarasi
tesisin ada

0

ONCELIKLI ISLER ICIN 1
TERMIN DEGISTIRMEK ICIN yi1laygiin

KAYDA DEVAM EDECEKMISINIZ (e/h)

Sekil 4.9. Termin girig meniisi
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nilabilir. Fakat yine de bu boliim kullanimi en zor olan
boliimdiir. Cilinkii yapilan hatalarin ne olacagi bilinmedigi
igin dbase=II'nin bazi kolayliklari kullanilmigtir. Bu da
birtakim o6zel komutlari ve ekranda bazi Ingilizce mesajla-
rin yer almasini zorunlu kilmigtir. Burada da Sekil 4.10'

daki gibi bir ekran goriintiisii elde edilir.

Daha sonra ise ekrana $ekil 4.11'de gbosterildigi gibi
kiitiik satirlari gelir. Bu satirlar da istenen degigiklik-
ler yapilar veya kayit tamamen silinir. Degigiklikler daha
bnce belirtildigi gibi kayit edilir veya edilmez. Ilgili
siparigle ilgili biitiin parcalar ekrana geldikten sonra

Sekil 4.12 gibi bir ekran goriintiisii olugur:

SIPARISTE BASKA KAYIT YOK

ANA MENUYE DONMEK ICIN 2
YENI SIPARISE BILGI GIRMEK ICIN 1

ISTENEN KODU GIRINIZ

Sekil 4.12. Uyari mesaji
4.8. Atelyenin Genei Durumu Hakkinda Bilgi Almak

Ana meniiden 2 nolu segenegin segilmesi ile galigan bu
boliimde Atelyeye gelen igslerden c¢ikartilan bazi istatistik
bilgilerin hesaplanma isi yapilmaktadir. Bodylece her an
giincel bilgilerden bazi istatistik bilgiler iiretilme iglemi
yapilabilmektedir. Ozellikle list ybneticiler bu bilgiler-
den oldukga yararladnacaklardir. (iinkii istenen zamanda atel-
ye ile ilgili bilgilere ozet seklinde ulagmak miimkiin olabil-
mektedir. Bir isletme yoOneticisi igin bu tiir bilgilere
aninda erigim yonetim fonksiyonun yerine getirilmesi igin

¢ok yararli olacaktir.
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Bu bolim diger atelyelerden gelen, igslenen ve sevk

edilen parcalarin kaydedilmesi ig¢in hazirlanmistir.

BU BOLUMDE KULLANILABILECEK KOMUTLAR

control+c SATIR ATLATIR
control+w YAZILANLARI KAYDEDER
control+q YAZILANLARI KAYDETMEZ

SIPARIS NO.SUNU GIRINIZ

Sekil 4.10. Diizeltme kodlari




RECORD # 00299

SIFPNQ: 1474:

RESNQ: S52166—17 :
FPARCAAD: al tkasnakmil:
MALZEME: st &0 3

ADET: 2=

AGIRL IK: 2.2:
ILGILIATELs ke :
GELENADET: 2
GIDENADET: 2:
ISTDRNA:
ISFREZE:
ISRADYAL:
TORNAISC:
RADISC:
FLANYAISC: -
FREZEISC: 4.0
TESVIYEISC: H
ATELYEYDL:61101:

= 85 2R am

g

b H
t 3
-
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Sekil 4.11. Bilgi dlizeltmeye

drnek
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Ayni gekilde iiretim planlama ve kontrol faaliyetlerini
yliriiten gerek imalat biirosu gerek atelye yodneticileri bu
bilgilerden faydanalacaklardir. Ozet bilgiler genel amagl:i
tiretim planlama ve kontrol faaliyetleri ic¢in ¢ok yararli
sonug¢lar ¢ikartilmasini saglayacaktir. Imalat biirosu bu
bilgilerle imalat programlarini daha saglikli yapabilecek,
atelye ig yiiklemelerinin egit olmasini ve fabrika is kapa-

sitesinin daha saglikli kontrolunu saglayabilecektir.

Atelye yoneticileri ise atelyelerindeki ig yiikiini, ya-
pilan isleri ve diger atelyelerle olan baglantiyi kisa zaman-
da ortaya koyabileceklerdir. $u anda fabrikada bu iglemler
tamamen sezgisel yontemlere dayanmaktadir. Siparig tipi
iiretim yapan bu tip fabrikalarda da sezgisel ybntemler &zel-
likle atelyeler arasinda birtakim sorunlarin ortaya g¢ikma-

sina yol acmaktadir.

Kullanilan bilgisayarin kapasitesinin kisitli olmasi,
ozellikle disket iinitesinin sadece bir yiizii °~ okumasi so-
run yaratmistir. Disketin bir yiiziinde yeteri kadar yer kal-
madigi ig¢in bu bdlimle ilgili program ve hafiza kiitiigi dis-
ketin arka yliziinde yer almaktadir. Her ne kadar bilgisayar
disketlerin ne zaman degigstirilecegi konusunda uyari mesaji
vermekte ise de yine de disketin oniinii ve arkasini sikga
degigtirmek gerekmektedir. Fakat bu bollimiin kullanim yogun-
lugunun az olmasi goz Oniine alinirsa pratikte fazla sakinca
yaratmayacaktir. Aslinda sabit diisk Uinitesi olan bilgisayar-
da bu ttir sorunlarin ortadan kalkacagi agiktir. Ilk olarak

Sekil 4.13'de goriilen ekran goriintiisi elde edilir.

Burada istenirse giincel bilgilerin hesaplatilma iglemi
yapilmaktadir. Fakat bu hesaplama igleminin uzun siirmesi
(kullanilan bilgisayar ortaminda yaklasik 15 dakika) birta-
kim sakincalar ortaya g¢ikarmaktadir. Bunun i¢in daha once
hesaplanan degerler'bilgisayarda hafiza kiitiigiine islenmek-
tedir. 1Istendigi zaman ¢ok hizli olarak bu bilgilere ulasg-
mak mimkiindiir. Bu gekildeki bir diizenleme ayni zamanda de-

gisik tarihlerdeki durumun da tesbit edilmesini saglamaktadar.
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Bu boltim 1986 yilinda mek-C atelyesine gelen iglerin

genel durumu hakkinda bilgi vermek igin hazirlanmistair.

Bu bilgiler agsagida siralanmistir.

YENI BILGI HESAPLAMAK ICIN
ESKI BILGILERI GORMEK ICIN

BILGI KODUNU GIRINIZ

YAZICIDAN ALMAK ICIN (e/h)

1
2

Sekil 4..13. Genel durum meniisi
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Boylece atelyenin genel durumundaki degigikleri sayisal
olarak tesbit edilebilmektedir. Her yeni bilgi hesaplanma
igsleminde de bilgisayar giinin tarihini kaydetmektedir.

Bu kisimdan sonra bu bilgilerin yazicidan istenip is-
tenmedigi mesaji ekrana yazilmaktadir. Bu da bilgilerin
kagida aktarilmasinda bir kolaylik saglamaktadir. Daha
sonra ise Sekli 4.14'de'gbrﬁ1dugu gibi atelye hakkindaki
genel bilgiler ekrana yazilmaktadir, Eger yazicidan iste-

nirse ayni zamanda yazili almakta miimkiin olmaktadair.

MEK—-C ATELYESI GENEL DURUMU TARIH:30/5/7198
KKK KKK KRR AR R KRR R KRR KRR KR KKK KRR AKX KA KKK RN RENREE
ATELYE SIFARIS SAYISI 433
KAFANAN SIPARIS SAYISI 43
TOFLAM FARCA SAYISI 21631
ISLENEN FARCA SAYISI 1361
TOPLAM AGIRLIK g635298.9
ISLENEN FARCA AGIRLIGI 45145.2
ORTALAMA AGIRLIK/ADET*® 40,0
TOFLAM TORNA ISCILIGI 60371.9
BITEN TORNA ISCILIGI 2188.0
TOFLAM FREZE ISCILIGI 20609. 6
BITEN FREZE ISCILIGI 485.0
TOPLAM RADYAL ISCILIGI 20477.2
BITEN RADYAL ISCILIGI 181.6
FI¥ DOKUMHANESI EKSIK ADET 4551
FIK DOKUMHANESI EKSIK AGIRLIK 263001.3
CELIK DOKUMHANESI EKSIK ADET I026
CELIK DOKUM EKSIK AGIRLIK 178654.5
TOFLAM DOKUMDEN GELEN 1213

Sekil 4.14. Mek-C atelyesi genel durumu
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4.9. Siparigler Hakkinda Bilgi Almak

Atelye iiretim kontrol sistemin temel amacina hizmet
eden bu bolime 1 numarali segenek ile gegilir. Diger biitiin
bolimler bu bolimdeki bilgi lretme igine yardimci olacak
sekilde diizenlenmistir. E.M.F.'nda kurulmak istenen iire-
timin kontrolu, bilgi iletigimi karar destek ve hatta iire-
tim planlama gibi faaliyetlerden olusan sistem bu boliimle
pratige gegirilmeye c¢aligilmigtir.

Atelyeye gelen biitiin sipariglerin durumu hakkinda
bilgi sahibi olunmasi ve ilgili atelyelere imalat program-
lar1 gonderilmesi bu boliim tarafindan gercgeklegtirilir.
Boylece aksakliklardan aninda bilgi sahibi olarak imalati
kontrol altina almak miimkiin olabilecektir. Ayni gekilde
ilgili atelyelere eksik listeleri, acil listeleri, Oncelik-
1i listeler veya belli bir parcga ile ilgili sipariglerin

listesi gonderilebilecektir.

Bir bilgisayar sistemi ig¢inde biitiin atelyelerle ilgili
bilgilere ulasim ve iiretim kontrolu bu bolim tarafindan sag-
lanabilecektir. 'Geligtirilmek istenen bu sistem biitiin atel-
yeler sistemin igine dahil edildigi zaman istenilen amaca
ulasmig olacaktir. Su anda daha once anlatilan sebepler
yiiziinden sadece Mek-C atelyesi i¢in diizenlenmek zorunda
kalmistir. Bu haliyle bile sadece atelye yoneticilerine
degil fabrika yometicilerine de biiyiik fayda saglayabilmig-
tir. Pratikte uzun slire bilgisayar kullanilmamasi nedeniy-

le programdan saglanan fayda kisitli kalmisgtir.

Boliim secildifi zaman ekrana $ekil 4.15'de goriilen bir
bilgi meniisii gelmektedir. Meniide belirtilen alt kisimlar
izleyen alt bagliklarda ayrintili olarak ele alinmigtir.
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Bu boliim Mek-C atelyesindeki sipariglerin durumu
hakkinda bilgi almak ig¢in hazirlanmigtir. Bu bilgiler
asagida siralandigi gibi degigik sekillerde istenebilir.

BILGI MENUSU

SIPARIS NO.SUNA GORE
FABRIKA ADINA GORE
ATELYE TIPINE GORE
RESIM NO.SUNA GORE
TERMIN TARIHINE GORE

Vi B W N

BILGI ISTEK SEKLINE GORE ILGILI NO.YA BASINIZ

Sekil 4.15. Bilgi meniisi
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4.9.1. Siparis numarasina gore

Bilgi meniisiinden 1 numarali segenegin istenmesiyle cga-
ligsan bu kisimda once ekrana siparig numarasini soran bir
mesaj gelir. Istenen siparis numarasi girilince ekran sili-
nerek yerine Sekil 4.16 ve 4.17'de verilen ekran goriinti-
leri elde edilir.

Erigilen bilgiler sadece o andaki durumun tesbiti ola-
rak kullanilabilecegi gibi istenirse yazili olarak alina-
bilir. Ayni sekilde istenirse sadece eksik olan malzeme-
nin listesi alinarak ilgili atelyelere bir is hizlandirma
talimati olarak verilebilir. En ©nemlisi herhangi bir
miigteri telefonla bilgi istedigi zaman hemen durum tesbiti
yapilarak istenen bilgi ve yaklasik siparig teslim siiresi
bildirilebilecektir. Boylece birtakim yanlis veya geg¢ bil-
gi iletigimi ve onun doguracagi sorunlar ortadan kaldiri-
labilecektir. Ayni zamanda miigteriye giiven vererek fabri-

kanin prestijinin yiikselmesi saglanacaktir.

Ote yandan komple bir sipariste eksik olan malzeme
rahatlikla saptanacagi ig¢in bu parcalarin imalatinin taki-
bi ve hizlandirilmasi ile komple islerin beklemesi ©nlene-
cek hem de yari mamiil stok maliyetlerinin digmesi saglana-
caktir. Var olan sistemde sadece bir parganin vaktinde imal
edilmemesi nedeniyle komple sayilan birgok siparig zamanin-
da bitirilememekte ve miigteri ile birtakim sorunlar ortaya
¢ikmaktadir. Bu tiir sorunlar genellikle son anda bazi ele-
manlarin kigisel gayretleri ile diizeltilmeye galisilmakta-
dir, dogal olarak gecikmeli olarak sorunlar c¢oziilmektedir.
Sipariglere yonelik bilgileri kisa zamanda derlemek ve iire-

timin hizlanmasini saglamak ta ¢ok zor olmaktadir.

Siparis sayisinin 3000 adet/yil ve bu sipariglere ait
parca cegidi sayisinin ise 10000'ler seviyesinde oldufu bir
fabrikada her atelyeye de bu sayilara yakin miktarlarda si-
parig ve parca cegidi gelmektedir. Bu kadar isin takibinin
ne kadar zor oldugunu acgiklamak saniriz gereksiz olacaktir.

Bunlarin geleneksel sistemle kayitlarinin tutulmasi isi biyik
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SIPARIS NO :1082 FABRIKA ADI:mus
ADET : 1 TESIS ADI :pan.yik.mak.
TERMIN 160615 YOLLAMA :7/8/86
RESIM NO i PARCA ADI iMALZEME! AGIRLIK | ADET (GELEN !GIDEN {ATE.YOL.
- - i { -1 -3 H H
20301-4a-5 | salmastrayuv ! gg20 | 27.0 1 11 1} &0701
20301-4a-&4 | salmastrabas ! gg20 ! 20.0 1 o i 1 ¢ &0701
20301-6~-1 { yatak govdes | gg20 ! 60.0 ! 1 1 o1 0
20301-6-2 i yatak ust go | gg20 | 115.0 ¢ 13 1 1 1 &0701
20301-6~5 ! yan kapak i gg20 i 40.0 |} a8 i 13 13 0
20301-6-13 | baski { gg20 | 18.0 | 8 i 8 i 8 I 60701
20301-6~-3 { memeli burc | gbzilé ! 10.0 14 1 1 I &0701
20301-4~-46 | saplama ! st42 | 4.0 1 4 | 3 | 2 1 60701
20301-6—-4 ! burc ! ghzié 10.0 ! 1 i 21 2 ¢ &0701
ANA MENUYE DONMEK ICIN 1
BILGI MENUSLUNE DONMEK ICIN 2
BU BILGILERI YAZILI ALMAK ICIN 3
EKSIK MALZEMEYI YAZILI ALMAK ICIN 4

Sekil 4.16. Siparisler hakkinda bilgi alma brnegi

SIPARIS NO : 667 FABRIKA ADI:bor

ADET H 1 TESIS ADI :dordekentordisk

TERMIN H O YOLLAMA H

RESIM NO { PARCA ADI ‘MALZEME! AGIRLIK ! ADET !GELEN {GIDEN !ATE.YDL.
S0405-18~2 inih.vidacark gqls 450.0 } 14 14 (VI (4]

ANA MENUYE DONMEK
BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN
BU BILGILERI YAZILI ALMAK ICIN

ICIN

EKSIK MALZEMEYI YAZILI ALMAK ICIN

P UN -

Sekil 4.17.

Siparisler hakkinda bilgi alma Grnegi
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boyutlara ulagmakta hatta teknik elemanlarin vaktinin biiyik
¢ogunlugunu bu tir iglerin kaydi ve takibi almaktadir. Bir
¢cok yerde ayni tiUr bilgi degisik kigiler tarafindan ayni
zamanda farkli big¢imlerde aranmaktadir. Fabrika miidir mu-
avini seviyesindeki kigilerin bile acil parcgalari atelye-
lerde takip etmek zorunda kaldiklari g6zlenmektedir. Bu
sorunlar fabrikadaki orta ve ilist seviye y8neticilerinin
kendi iglerini yapmak yerine ig takibi ile zaman kaybetme-
leri ve diger yonetim sorunlarinin ertelenmesine veya ihmal

edilmesine yol acgmaktadir.

Eger olmgyan bir siparis numarasi verilirse program

Sekil 4.18'deki uyari mesajini vermektedir.

MEK-C ATELYESINDE BOYLE BIR SIPARIS BULUNAMAMISTIR

ANA MENUYE DONMEK ICIN 1
BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN 2

Sekil 4.18. Uyari mesaji

Ekranda gbtziiken bilgilerin kagida aktarilmasi ise $e-
kil 4.19'da goriildiigi gibi olmaktadir. Onemli bir degigik-
lik olamamasina ragmen sadece o siparigle ilgili bilgilerin

yazili olarak verilmesi ig¢in kolaylik saglanmaktadir.

Eksik malzemelerin yazili olarak alinmasi ile ilgili
ornek ise Sekil 4.20'de gtsterilmigtir. Malzeme cinsleri-
nin de yazili olmasi ilgili atelyelere bu siparigle ilgili
eksik pargalarin gonderilmesini saglamaktadir. Bu sgekilde
biitiin atelyelerin bu listelerden haberi olmasi saglanacak-
tir. Su anda oldugu gibi stzld olarak ilgili oldugu tahmin
edilen atelyeye bilgi toplama igi verilmeyecektir. O atel-
yeden de diger atelyelerin iglerinin takibi istenmiyecektir.
Bu sekilde her atelyenin kendi yapmak zorunda oldufu igler

icin belli bir sorumluluk duymasi saglanacaktar.
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SIPNO= 1474 FABRIKA ADI: kastamonu
RESIM NO { PARCA ADI IMALZEME! AGIRLIK ! ADET |IBGELEN !GIDEN !ATE.YOL,
52166~17 ! altkasnakmil | st60 | 2.2 | 2 4 2 1 2 1 61101
52166-51 !} kasnakmili ! stS50 | 1.9 1| 2 1 1! o i (0]
S52166-90 { altkasnakgob | st42 | 1.0 i 3} 3 ! I I 61101
92166-92 | kasnak i st42 | 9.0 ! 21 1 i 11 ¢}
52166-93 { kasnakgobegi | st42 | 6.0 | 3 | 3 i o i (¢
S52166-94 ! kasnakgobegi | st42 | 1.2 1} 3 21 1! o]
S52166~95 | kasnakgobegi | st42 | 1.2 3 2 1 21 2 7 61101
52166-13 { altkasnakpar | st42 -} 2.0 1 2 o i o | (0]
52166-18 } altkasnakpar | st42 | 9.0 ¢ 21 21 21 61201
52166-20 { altkasnakpar | st42 | 9.0 1 3 1 2 1 ) o
S52166-52 | ustkasnakpar | st4z2 | 2.0 | GO 0| 11 o
52166-57 !} ustkasnakpar | st42 | 9.0 1 3 | 31 3 i 61015
Sekil 4.19. Yazicidan alinan drnek
SIPNO= 1474 FABRIKA ADI: kastamonu
RESIM NO | PARCA ADI IMALZEME! AGIRLIK | ADET {GELEN {GIDEN !ATE.YOL.
52166-51 ! kasnakmili { stS0 | 1.9 § 2 114 Qi a
521646-92 ! kasnak | st42 | 5.0 ¢ 2 1 1 11 (4]
52166~-93 | kasnakgobegi | st42 | 6.0 |} 3 | a i o1 (o)
52166-94 { kasnakgobegi | st42 | 1.2 4 3 i 2 1 ) S (¢]
B52166-13 } altkasnakpar | st42 | 9.0 i 21 a | o i O
52166-18 | altkasnakpar | st42 | 9.0 1 2} 11 1 1 61201
52166-20 { altkasnakpar | st42 | 9.0 i 3 i 21 11 (4]
52166-52 | ustkasnakpar ! st42 | 9.0 | 3 o i 114 0

Sekil 4.20. Siparig

eksik listesi
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4.9.2. Fabrika adina gore

Siparislerin miigteri adlarina, yani geker fabrikasi
adlarina gore degerlendirilmesi gerekirse bilgi meniisiindeki
2 numarali segenek secilir. Ilk once ekrana hangi fabrika
ile ilgili siparislerin istendiginin saptanmasi ig¢in fab-
rika adinin soruldugu bir mesaj gelir. Buraya ilgili fab-
rika adi girilir. Daha sonra ekran silinerek $Sekil 4.21 ve

Sekil 4.22'deki Ornekler ekrana gelir.
FABRIKA ADI:

Yonetimin siparislerin fabrikalara gore dagilimina ait
bilgi ihtiyaci daha ¢ok E.M.F.'nin Seker Fabrikalari Genel
Miidiirliigiine bagli olmasi ve iliretimin biiyiik kisminin degisgik
§eker'fabrikalar1na ait olmasindan kaynaklanmaktadir. Ozel

firma siparigleri de bu kisim sayesinde goriilebilir.

Genellikle seker fabrikalarinin ihtiyag¢larinin ve acil
igleriyle ilgili bilgilerin telefonla gelmesi nedeniyle yo&-
netim kademesi burada tiiretilen bilgilere oldukga sik bir
bicimde ihtiyag¢ duymaktadir. Onceden de belirttigimiz gibi
siparislerin ¢ogunun termini geker kampanyasinin baglangi-
cina, diger bir deyigle Agustos-Eyliil aylarina denk gelmek-
tedir. Bu yiizden istenen biitiin siparigler degil ozellikle
telefonla belirtilen sipariglere agirlik verilmektedir.
Boyle sagliksiz bir bilgi aligverigi hele degigik kigilerin
devreye girmesi ile daha g¢ok karigikliklara yol agmaktadir.
Bunun igin hig¢ olmazsa list ytneticiye telefonla konusgurken
o fabrika ile ilgili bilgilerin 6zetinin gtz ©Oniinde olmasi
saglanmalidir. Her fabrika ile ilgili sipariglerin ve par-
calarin coklugu bunlarin geleneksel yontemlerle bulunmasini
olanaksiz kilmigstir. Yoneticiye destek olacak bu kisim is-
tenen fabrika ile ilgili ©zet bilgileri bilgisayar ekranina
getirmekte ve boylece bazi anlagmazliklar bagtan halledil-
mektedir. Istendigi takdirde buradan segilecek siparig nu-



TESIS ADI

e ket )

sk.sant.motoruy
tanzim ayar cark
pancar ayar surg
tas tutucu
pancar pompasi
ot tutucu

ot tutucu

pancar elavatoru
pancar sarsagi
pancar kesme mak
pancaryikamamak
lkireclene
{tkireclemesonka
kuspepresi
kuepetrasportu
tarakkustranstah
kuspesuayiricise
sansekerrefrijer
panyikamamakinas
daonerfilitre
40thbuharkazani
komurvericileri
sant.pompa
kup.seker
kirec.ocagi

seker bandi tamburla

t
i
t
H
1
1l
1
¥
1
i
1]
1
]
]
1
[}
1)
i
i
¥
1]
1
]
]
]
i
?
]
t
{
H
1
[}
'
]
1]
]
1]
3
]
)
1
i
t
1
]
1
1
1
]
(]
1]
1
§

eskisehir fabrikasi siparisleri

RESIM NOD { ADET ! TERMIN
______________ :.._.._....._ z - ———
32-364 ! 20 ! 0
23-049,050 | 4 0
10502-35 : 21 40505
10801-7 ! 50 ! 60505
10901-2 ; 52 | 60505
10701-5 : 40 | 40515
tsn3 ! 2 1 40505
171102-5 : 1} 60505
45019-45 ! 12 1 0
26028-19 : 1 0
20301-19 i 2 | 0
50101-5a-2,3 | 5 1 0
50108-5 ! 6 ! 40101
35035 : 24 1 60115
22006 | 2 3 0
40402 : 32 1 0
25800227Ba-6 | 24 1 40201
42051-34 ! 10 1 40315
20301-19-2 2 1 0
36029 : 6 ! 60301
01045-53 I 600 ! 40215
420428-6 ! 6 ! 0
16502-1,21 ! 25 | 40501
22002 ! 41 0
12-017 : 2 1 60701
29009-1,2 ; B ! 40701

74

B

7/4/84
12757135

18/11/86

8/9/84
B/9/86
6/7/868
3/3/86
3/3/86
7/2/86

1/2/86
20/2/86
20/2/84
3/4/86

3/6/86

ANA MENUYE DONMEK ICIN
BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN

-

Sekil 4.21. Eskisehir Seker Fabrikasi siparigleri
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kastamonu fabrikasi siparisleri

TESIS ADI
kuspepresi
kuspepresi
kuspepresi

donerfilitre
varyatar
1400sekerkuruttr
vp 45%#32 pompa
VRp.pam.
bruknercokhavuzu

1
]
H
1
¥
i
+
[]
[)
i
i dekantor
H
i
i
L
]
)
]
1
L}
| ocurufkiriciatici

RESIM NO

1y ot ot o g ot o e b

35035~
035035
035035
050702c-19,2
0504~05-18
34029-9-2
5216617,57
119042-2a-34
16073-5a
16073-35,53,
150103-20-3,
10065-4-30

[~
fe ol R - I I R S K]

TERMIN

o

0
5071
6071
1
0
4071
6071
0
60801

0
60101
60315

ANA MENUYE DONMEK
BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN

—— - —

20/3/8¢4

ICIN

75
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Sekil 4.22. Kastamonu Seker Fabrikasi siparigleri
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ile 1 numarali segenekte daha detayli bilgileri gormek miim-
kiin olmaktadir. Ilgili fabrika yetkilileri o siparigle il-
gili siparig numarasini bilmemekte hatta kendi siparig- -

lerinin bazilarindan bile habersiz olmaktadirlar.

Fabrikalara yonelik ©zet bilgilerin yazili alinmasina
gerek olmamakla birlikte yine de “control+p tuslarina basa-
rak bu bilgiler kagida da gegirilebilir. Eger listenin her-
hangi bir yerinde liste akigi durdurulmak istenirse "control+s"
tuslarina basilmalidir. “Return" tusuna basilarak yine lis-

te akisi saglanir.

Eger ilgili fabrikanin herhangi bir siparisi yoksa ek-
rana sadece bagliklar gelecektir. Sipariglerle ilgili lis-
te ekrana geldikten sonra da ana meniiye veya bilgi meniisiine
dénmek icin secenekleri gosteren bir mesaj Sekil 4.18'deki

gibidir.
4.9.3. Atelye tipine gbre

Sipariglerin atelyelerdeki durumunu gdsteren bu kisim
bilgi meniisiindeki 3 numarali segenegin sec¢ilmesi ile galig-
tirilir. Atelyeler alt kisimlara ayrildigi ig¢in bu kisim
secenekli olarak g¢aligir. Onun ic¢in ekran silinerek yerine
atelye seg¢imi ile ilgili meni $ekil 4.23'deki gibi ekrana
gelir. Buradaki secgenek listesinden istenen atelyenin kodu
istenir. Eger bunlarin yazili alinmasi istenirse "control+p'
tuslarina atelye kodunu girmeden ©nce basmak gerekir bu sge-
kilde ekranda goziiken listeler ayni zamanda kagida da gecgi-
rilir. Ornegin celik dokiimhanesine iligkin listenin bir

kismi Sekil 4.24'de gosterilmigtir.

Atelyelerdeki eksik malzemenin listelenmesi ve atelye-
lerde unutulan birtakim iglerin hatirlatilmasi bu kisimda
tiiretilen bilgiler araciligi ile saglanir. Bu program Mek-C
atelyesi ic¢in yapildigindan sadece bu atelyeye malzeme vere-
cek atelyelerin eksik listelerini almak miimkiin olmaktadair.
Yine de bu atelyeler Mek-C ve Mek-B atelyeleri digindaki bii~
tiin kisimlari kapsamaktadair.
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PIK DOKUMHANESI

CELIK DOKUMHANESI
GELIK KONSTRUKSIYON
HAZIR MALZEME (TESTERE)

A =2 U W

ATELYE KODUNU GIR

YAZDIRMAK ISTERSEN
(CONTROL+P)TUSLARINA BAS

Sekil 4.23. Atelye meniisi
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Ozellikle dokiimhane gibi daha ¢ok siparisglerdeki bilyiik
parcalari dokmeye ydnelen atelyelerde faydali olacaktar.
Cunkid biiyiik parcalar dokiildigi halde ayni siparige ait di-
ger kiigiik pargcalar ihmal edilmekte ve ancak uyarildigi za-
man diger pargalarin imalatina geg¢ilmektedir. Bu sekilde
verilecek bir eksik listesi sipariglerin hepsindeki eksik
parcalarin tek listede olmasini sagliyacaktir. Bu da atelye
yoneticileri ig¢in yararli olacaktir. Ayni gekilde mekanik
atelyelerden devamli istenen dokiim eksik listesi veya mal-
zeme eksik listesi gibi ek yiik getiren iglerde artik rutin
olarak yapilabilecektir.

4.9.4, Resim numarasina gore

Bilgi meniisiinden 4 numarali segenegin segilmesi ile
caligan bu boliimde ilk 6nce ekrana resim numarasinl soran
bir mesaj gelir. Istenen resim numarasi veya resim grupla-
rinin numarasl girilirse Sekil 4.25 ve 4.26'da gorildigi
gibi o resimle ilgili siparisler liste halinde elde edilir.

Geligtirilen bu kismin amaci ¢ok degigik konulari kap-
samaktadir. Ozellikle acil sipariglerde daha ©dnce basgka
bir siparigte o igsin yapilip yapilmadigi veya atelyelerin
hangisinde oldugu gozlenebilir. Bu sekilde iki siparig
arasinda bir is aktarilmasi yapilarak acil olanlarla acil

olmayanlar arasinda bir denge olugturulur.

Ayni sekilde su andaki sistemde ¢ok sik gbriilen ayni
mamilin degigik sipariglerle degisik miigterilere yap11$251
nedeniyle olugan karigikliktir. Bu da degigik atelyelerin
ayni parcanin yapilmasinda degisik siparig numaralarina
ig¢ilik yapilmasi sonucunu dogurmaktadir. Boylece bu kis-
min sayesinde ayni igin degigik siparigler ilizerine yapil-
mas1 onlenebilecek veya yapilan hatalar gdzlenerek diizel-
tilmesi saglanacaktir. Hangi atelyenin hangi siparig iize-

rine galigtigi da tesbit edilecektir.
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20301 resim nolu siparisler
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20308-19~1 resim nolu siparisler
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Sekil 4.26. 20301-19-1 resim nolu liste
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Bir bagka galigma amaci da atelye yoneticilerinin il-
gili parcalarin tezgah igciliklerin kontrol edebilmeleridir.
Gerek is degerlendirilmesi gerekse zaman standartlarinin
olusturulmasi faaliyetleri bu kisimdan elde edilecek bilgi-
lerle yapilabileceklerdir. Igci prim degerlendirilmesinde
somut 6lgiitler olugabilecegi gibi, is¢inin ydnlendirilebil-
mesi ig¢in verilen igin zaman standartlarinin onceden saglik-

l1 bir sekilde tesbiti yararli olacaktir.
4.9.5,. Termin tarihine gore

Termin tarihine godre bilgi diizenlenmesi bilgi meniisiiniin
5 numarali segenegi segilerek galistirilir. Amag atelyelere
belli termin tarihlerine gtre listeler vermek, bir bagka an-
lamda bir iretim programi olugturmaktir. Burada ekran si-

linerek Sekil 4.27'de goriilen ekran goriintiisii elde edilir.

Oncelikle hangi termin tarihine gdre liste istenecegi
belirlenir. Segeneklerden birincisi sadece acil igler icgin
kullanilan -0- kodlu segenektir. Sadece ilist yonetici veya
imalat biirosunun belirledigi acil isler ig¢in kullanilair,
boylece atelye veya iist yonetici acil iglerin hepsini tek
bir listede gborebilecektir. Boylelikle gegitli nedenlerden

olugsan hatalar en aza indirilecektir.

Ikinci secenek ise oncelikli igler igin hazirlanmis -1-
kodu verilmigtir. Elde edilen listede hem acil igler hem de
oncelikli isler yer almaktadir. Amag atelyelerin kendi prog-
ramlarini diizenlerken bagvuracaklari bir liste olusturmaktar.
Fabrikada yapilan islerin sayisinin ¢oklufu ve buna bagli
olarak acil veya oncelikli iglerin ¢oklugu da atelye ytne-
ticilerinin bu tiir igslere hakim olamamalari sonucunu dogur-
maktadir. Ozellikle fabrikadaki bilgi iletigim kanallarinin
kigilere bagli olmasi acil iglerin her atelyeye bildirilme-
sini engellemektedir. Kisiler onlerine ilk gelen veya il-
gili oldugunu tahmin ettikleri atelyeye haber vermekte di-
ger atelyeler bu tiir haberlegmenin diginda kalmaktadirlar.
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ACIL ISLER ICIN 0
ONCELIKLI ISLER ICIN 1
ISTENEN TERMIN TARIHI yilaygiin

ISTENEN TERMIN TARTHINI YAZINIZ

PIK DOKUMHANESI

CELIK DOKUMHANESI
CELIK, KONSTRUKSIYON
HAZIR MALZEME (TESTERE)
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ATELYE KODUNU GIR

YAZDIRMAK ISTERSEN
(CONTROL+P)TUSLARINA BAS

Sekil 4.27. Termin meniisi
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Boylece bu tiir hatalarin onlenip biitiin atelyelere ayni an-

da bilginin gitmesi saglanmaktadair.

Son segenek ise belli bir termin tarihine kadar olan
ve yapilmayan islerin listesini g¢ikarmakta kullanilmakta-
dir. Bu secgenekte acil:ive oncelikli iglerde listede yer
almaktadir. Istenen termin tarihi secenegi secildikten
sonra ise atelye secgenekleri ekranda goziikmektedir. Bun-
larin iginden istenen atelye secilmektedir. Bbylece sade-
ce ilgili atelyede belirtilen termin tarihine kadar yapila-

mayan iglerin listesi alinmaktadair.

Mevcut programlardaki iglerin c¢oklugu karsisinda bo-
gulmus olan atelyelerin ©niine daha saglikli, oncelikleri
belirtilmis olan ig programlarin konulmasi bu kismin ama-
cidir. Ornek olarak Celik Dokiim Atelyesi igin acil liste-
ler Ek C-1'de, Pik D&kiim Atelyesi icgin oncelikli listeler
Ek C-2'de, Gelik Konstrilksiyon Atelyesi igin 1/4/1986 ta-
rihine kadar termin tarihi olan listeler Ek C-3'de, hazir
malzeme icinde 1/7/1986 terminli liste Ek'C-4‘de verilmigtir.

dbase-I11 dilinin ve kullanilan bilgisayarin &zellik-
lerine bagli olarak hem termin, hem atelye, hem de eksik
malzemenin secilmesi ig¢in bilgi iglem siiresi ¢ok uzamakta-
dir. Bu da bilgisayarin hizina aligan kigiler ig¢in sorun
olmaktadir. Listeler istenirse kagida alinabilir. Liste
alinma igi bittikten sonra diger bsliimlerde oldugu gibi yi-
ne ekrana ana meniiye veya bilgi meniisiine gecgmek icin $ekil

4.18'de gosterilen mesaj gelir.



5. SONUG

Bilgisayarin Tiirk sanayisinde stok kontrol, iicret bord-
rosu ve muhasebe gibi konular digindaki kullanimlarindan ye-
terli fayda saglanamamaktadir. Atelye tipi liretim yapan
bir igletmede geligtirilen bu galigma ile bilgisayarain iire-
tim yonetimi gibi karmagik bir konuda 6nemli yararlar sag-
layacagi gorilmistiir. GCalismanin ilerleyen safhalarinda
bilgisayar destef§i gerektiren konularin fazlalifi sorun ya-
ratmigtir. Calismanin yapildigi fabrikada bir bilgisayar
olmamasi ve galigma olanagi bulunan bilgisayarlarda karsila-
gsilan bazi sorunlar konunun dar kapsamli tutulmasina neden
olmugtur. Amaglanan liretimin kontroliinde tek atelyeye yo-
nelik bir siparig takip sistemi dizerinde caligmalar yogun-
lagtirilmigtair. Yanisira fabrika iiretim ydnetim sistemini
olugturulacak eklemelerin yapilabilecegi gekilde program

tasarlanmigtir.

Karar verici igin bilgiye dogru ve hizli erisimin onemi
yapilan galigma ile daha belirgin hale sokulmustur. Diizenli
bir bilgi sisteminin olmadigi E.M.F.'da giincellegtirilmisg
bilgiye hizli erigsimin iiretim yonetimindeki yararlari somut
olarak goriilmiigstiir. Gelen biitliin sipariglerle ilgili bilgi-
ler veri olarak kaydedilmig ve bu verilerden iiretilen bilgi-
ler biitiin ybnetim kademelerine yonelik yararlar saglamistir.

Ulagilan yararlar dzetlenirse ilk olarak her siparigin
o andaki durumunun hemen, ki eski sistemde bu bilgi saatler
sonra bir kisinin yogun arastirmasi sonucunda saglanabil-
mektedir, Ogrenilmesi saglanmigtir. Sipariglerin durumunu
gordilkten sonra istenirse eksik malzemenin kagida gegiril-
mesi de saglanmigtir. Programin amaci olan sipariglerle
ilgili bilginin hemen elde edilmesi bdylece saglanmis olmak-
tadir. Fabrikalarla yapilan telefon goriigsmelerinde sistem
kullanilmig ve faydalariacik olarak gtzlenmigtir. Ilgili fab~-
rikanin sipariglerinin idst yonetici tarafindan topluca go-
riilebilmesi list yoneticinin saglikli karar verebilmesi icg¢in

tnemli yararlar saglamigtair.
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Atelyelerde ele alinmamig islerin kisa zamanda listesi
alinabilmektedir. Ayni sekilde atelyelere eksik yaptiklara
acil, oncelikli, belli bir termin tarihine kadar islerin
liste halinde gikartilmasi saglanmistir. Boylece fabrikada
is hizlandirilmasi saglanmis ve imalat atelyesinin atelye-
lere yonelik iiretim planlamasi yapmasi kolaylastirilmistair.
Ust yonetici icin atelyelerin is durumlarinin gercekg¢i ola-

rak goriilmesi gercgeklegtirilmistir.

Yanisira fabrikada yapilan ayni islerin resim numara-
larina gore siralanmalari saglanmigtir. Siparigler ile
ilgili resim numaralari tek olarak aranabildifi gibi, gurup
halinde de arama yapilabilir. Boylece defisik miisterilerin
istedigi ayni tir isler guruplandirilarak verimliligi artti-

rici galismalar igcin gerekli bilgi dretimi elde edilmisgtir.

Atelyeler ile ilgili genel istatistik bilgi iiretimi
kisa bir siire kullanima ragmen sasirticil sonuglar yaratmig-
tir. Atelye hakkinda ki istatistik bilgilerden g¢ikan sonug-
lar, fabrikada kullanilan sezgisel yontemlerin nasil yanil-
tici olabilecegini agikca gbstermigtir. Ornegin atelyeye
gelen malzeme agirligi en agiri tahminlerden bile iki kat

daha fazla gikmistar.

Galisma fabrika iginde bilgisayara duyulan korkunun
azalmasina da yol agmistir. Bilgisayarla tanis olmamig ki-
silerin kullandigi bu program atelye ybnetici ve isgilerini
bilgisayarin onemine ve kullanilma kolayligina inandirmisg-
tir. Ayni gekilde programi galigtiran hatta kisa bir siire
uygulamaya sokan iist yoneticiler ve diger teknik personel de

bilgisayarin yararlarini somut olarak gorebilmiglerdir.

Genelde gtzlenen uygulamalarda bilgisayar alindiktan
sonra neyin nasil yapilacagi, hangi programlarin kullanila-
cagl ve eleman egitiminin nasil g¢oziimlenecegi gibi sorunlar-
la vakit kaybedilmektedir. Gelistirilen bu program ile ig-
letmenin alacagi bilgisayarin alindigi tarihten itibaren
rasyonel olarak kullanilmasi saglanacaktir. Bu sonuglar gir-

ket iist yoneticilerini de bilgisayar almaya yoneltmigtir.
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Dolayisiyla yapilan caligmalara paralel olarak fabri-
kada kullanilacak bilgisayar sistemi de arastirilmistir.
Degigik islevleri olan bdliimlerden olugan igletme igin uy-
gunygﬁzﬁmﬁn kigisel bilgisayarlardan olusan bir network
sistemi olacagi kanisina varilmistir. Bdylece her kullani-
c1 bagimsiz olarak galigabilecek ve yapilan hatalardan
diger kullanicilar etkilenmiyecektir. Ozellikle Tiirkiye'de
kigisel bilgisayarlarda kullanilan yazilimlarin ¢ok ucuz
olugu hatta ilcretsiz olarak temin edilmesi bu se¢imi ¢ok
cazip kilmaktadir.' Ayrica istenildigi zaman biiylik bilgi-
sayarlar baglanabilme olanagi ve diger yan donanimin ¢ok

ucuz olusu da ayri bir avantajdair.

Dogaldar ki bilgisayar programinin daha da gelistiril-
mesi gereklidir. Ancak bu gekilde tam bir Uretim yonetim
sistemi kurulabilecektir. Bunun yaninda diger bilgisayar
uygulamalari da (personel, cad/cam, muhasebe uygulamalari
gibi) modiiler olarak biiyiitilebilecektir. Bu yonde onerile-

bilecek calismalar asagidaki sgekilde siralanabilir.

- Satin alma kontrol: Bu galisma ile digaridan alina-
cak ham maddelerin, imal ettirilen mamullerin ve gerekli
diger makina techizatin satin alinmasi kontrol edilecek-
tir. Termin tarihlerine uyum, gecmig alimlarla fiyat mu-
kayesesi, satici performanslarinin ve adreslerinin saklan-
masi, teklif alma ve teklif kontrol gibi konularda kontrol

saglanabilecektir.

- Envanter kontrol: Yapilan caligmaya eklenecek bir
kiitiikle fabrikada mevcut malzemenin kaydedilmesi gerekir.
Boylece hem kritik seviye kontrolu yapilir, hem de gelen
her siparisle ilgili malzeme kontrolu bu kiitiikteki bilgi-
ler kullanilarak yapilabilir.

- Maliyet kontrol: Yapilan iglerle ilgili iggiliklerin
ve kullanilan malzemenin kaydedildigi bir kitilk bu ¢aligma-
da kurulan sistem ile rahatlik yaratilabilir. Boylece su
anda aylik ¢ikan maliyetler giinii giiniine takip edilebilecek-

tir. '
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- Kalite kontrol: Fabrikaya gelen iglerin kontrol ka-
yitlarinin tutulmasinin yanisira fabrika iginde reddedilen
iglerin mevcut siparig parga kiitliklerinden ayiklanmasi

saglanmalidar.

- Uretim bilgileri: Uretimde kullanilacak bilgilerin
kullanilmasi igin sisteme bir ek yapilmasi gerekmektedir.
Bdylece resim liste katalogu, operasyon talimat listeleri
ve kullanilan aparat ve kalip listeleri istemen zamanda ha-

zir olacaktair.

- Kegif listeleri ¢ikarma: Misterilere verilen teklif-
lerin daha saglikli olmasi igin kurulacak bu sistem malzeme
fiyatlarini giincel olarak hesapliyabilecek ve su anda elde-
ki ¢ok fazla is nedeniyle yapilmayan maliyet hesaplama igi

rahatlikla yapilacaktair.

- Kapasite planlamasi: Mevcut tezgah kapasiteleri ve

ig yiikleri kontrol edilerek kapasitenin kontrolu saglanir.

Sistem geligstikce giinin ihtiyaglarina uygun olarak ge-

listirilmesi ve yeni bilgilerin iiretilmesi dogal olacaktair.
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EK : A

KUTUK YAPILARI VE PROGRAM
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584.DBF KAYIT KUTUBLU

DATABASE SELECTED - A:5HA . DBF
PRIMARY USE DATABASE
INDEXES: KEY EXFRESSION:
A:5864 . NDX sipna
A:FARBG . NDX fatad
A:T8G . NDX -termin
STRUCTURE FOR FILE: A:586 . DBF

NUMBER OF RECORDS: 00237
DATE OF LAST UPDATE: 00/00/00
PRIMARY USE DATABASE

FLD NAME TYFE WIDTH DEC
ool SIPNO N 004
002 FABAD C 009
003 ADET M 004
004 RESNO C 012
205 TESISAD C 020
Q06 TERMIN N 0035
007 FABYOLLAMA C 010

% TOTAL ## 000D&5



FB&.DBF KAYIT KUTUGU

DATABASE SELECTED - A:FBé6 . DEBF
FRIMARY USE DATAEASE

INDEXES: KEY EXPRESSION:
A:F84 . NDX sipno

STRUCTURE FOR FILE: A:FB& .DEF

WUMBER OF RECORDS: 00493
DATE OF LAST UFDATE: 00/00/00
FRIMARY USE DATABASE

FLD MAKME TYFE WIDTH DEC
001 SIPND N 004
anz RESND C 011
003 FARCAAD c 012
004 MALZEME R 003
005 ADET N 004
004 AGIRLIK N 006 001
007 ILGILIATEL c 003
008 GELENADET N 003
0ae GIDENADET N 003
010 ISTORNA C 002
211 ISFREZIE £ 002
012 ISRADYAL C 001
013 TORNAISC N Qo4 001
014 RADISC N 004 001
013 FLANYAISC M 004 001l
01é FREZEISC M Q04 001
017 TESVISC N noé 001
018 ATELYEYOL N 005

% TOTAL ## nong2
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-ANA GIRIS FROGRAMI
cet talk nff

STOGRE "1" ta
grase

@ 2,22 Say “EEEERFEEEEERRERREEARRFRRERY

@ 3,22 say "% ATELYE SIFARIS TakKIP #"

@ 4,22 gsay "# PROGRAMI Y

€ 5,22 say “"HEKCEEEEREFENRRFEREERERALERED

@ 9,17 say " =--mmmmmmmmmms e e e o "

@ 10,17 say "i Hazirlayan : TURHAN ILTER H

@ 11,17 say "i Yapim tarihi 215/01/1%8¢& i

@ 12,17 say "! Revize tarihi:1/053/1986 H

@ 13,17 say " --mmemmmm e e "

@ 17,3 say"Bu program mek(C atelyesindeki siparisler hakkindaki bilgileri cabuk"
@ 18,1 say "ve dogru bir sekilde almak ve bu bilgileri girmek icin hazirlapdi.®

wait
do while x#"9"

erase

set print of

@ 2,30 say " ---------- "

@ 3,20 say "i! ANA MENU "

@ 4,30 say " ---------- "

8 B ,8 say M mmemmmmmm oo e e e e e e "
# 9 ,8 say "i H
@ 10,8 say "i SIPARISLER HAKEINDA BILBI ALHMAK ICIN 1
€ 11,8 say "i ATELYENIN GENEL DURUMU HAKKINDA BILGI ALMAK ICIN 2 0"
@ 12,8 say "i ILK SIPARIS KAYIT ICIN I o
@ 13,8 say "I GELEN-GIDEN KAYDI ICIN & i
@ 14,8 say "I FUAMTAJLARIN ISLEWMESI ICIN g i
@ 15,8 say "I ACIL TERMIN ve YOLLAMALARIN KAYDI ICIN & i
@ 14,8 say "I MEVCUT BILGILERIM DUZELTILMESI ICINM 7
@ 17,8 5AY " PROGRAM CIKISI g i
@ 18,8 say "I W
@ 19,8 say " —-momoe s s e e e e e e e o .
@ 22,12 say "ISTEDIGINIZ SECENEGIN KARSISINDAKI NO.YA BASINIZ " get u
read

do case

case x="4"

do dokum

case u="3i"



DO KAYIT
CASE u="1"
DO BILGI
CASE u="7"
dn giris
case x="2"
do b:genel
tase x="5"
do iscilik
case x="4"
do termin
case x="B"
quit
ENDCASE
enddo
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BILGI.CHMD

-SIPARIS BILGILERINE ULASHMA PROGRARI

gr

ase

do while x="1"
set print off

an

M @mmemmmdmm mmm

store 1
g 20,12 say "

98

Eu bolum mek-C atelyesindeki siparislerin durumu hakkinda bilgi almak icin"
Pr'hazirlanmistir.Bu bilgiler asagida gibi degisik sekillerde istenebilir.”

3,30 say

u

&,30 say "! BILGI MENUSU "

7,30 say

10,12 say
11,12 say
12,12 say
13,12 say
14,12 say
15,12 say
16,12 say

read
gre ‘1" to 1

st

do

ca
st

@

us

fi
er
ck
if
sk
@
@
@
@
@
@

case
sg y=1
gre o

o s o o 2 o s hn

i SIFARIS NO.SUNA GORE 1
: FABRIKA ADINA GORE 2
" ATELYE TIPINE BORE 3
i RESIM NO.SUNA GORE 4
' TERMIN TARIHINE GORE 3

to vy

to s

22,22 say “"SIPARIS NOD" get s
read
e sB4 index 586
store stris,4,0) to a

nd %a

ase

ip
not.eof

ip -1

1,5 say "SIFARIS NO " get sipno
1,35say "FABRIKA ADI" get fabad
2,I5say “TESIS ADI " get tesisad

2,3 say "ADET " get adet
3,5 say "TERMIN " get termin
%,3%say “YOLLAMA " get fabyollama

stare fahad to fab
use {86 index f86

@

5,0 say i
RESINM NO

{PARCA ADI {MALZEME! AGIRLIK | ADET

e = - o e o = o e - = Bt G o e e T o . e (o e e s T s e oo

T e L

BILBI ISTEK SEKLINE GORE ILGILI NOD.YA BASINIZ " get vy

IGELEN IGIDEN i(ATE.YOL.®
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ftind %a
do while sipno=s
disp resno,l,parcaad,l,malzeme,l,agirlik,l,adet,l,gelenadet,]l,gidenadet,;

1,atelyayaol off

skip

enddo

@ 20,40 say “"BILGI MENUSUNE DOMMEK ICIN 2"
& 19,40 say “ANA MENUYE DONMEE ICIN t "
@ 21,40 say "BU BILGILERI YAZILI ALMAK ICIN 3"
g 27,40 say "EKSIK MALIEMEYI YAZILI ALMAK ICIN 4 "
input to b

if b=3.or.b=4

BFasa

cet print on

? "SIFNO=",s," FABRIKA ADI:".fab

7% RESIM NO i FARCA ADI 'MALZEME! AGIRLIK } ADET {GELEN 1GIDEN IATE.YOL."

+ind %a

do while sipno=s

if b=4.and.adet-gelenadet’d

disp resno,l,parcaad,l,malzeme,l,agirlik,l,adet,l,gelenadet,l,gidenadet,1,;
atelyeyol of+#

endif x

if b=3

disp resno,l,parcaad,l,malzene,l,aqgirlik,l,adet,l,gelenadet,l,gidenadet,l,;
atelyeyal off

endif

skip

endda

Aomon

set print off

endif

elee

@ 5,15 say "MEK-C ATELYESINDE BOYLE BIR SIPARIS BULUNAMAMISTIR"

endif

@ 20,40 say "ANA MENUYE DONMEK ICIN |
@ 21,40 say "BILBI MENUSUNE DONMEK ICIN 2"
input to b

case y=2



100

store " tp ¢

@ 22,22 say"FABRIKA ADI* get

read

use =84 index fags

grase

2" ",f,"tabrikasi siparisleri"

?

73

“SIFNO ¢ TESIS ADI i RESIM Nd { ADET | TERMIN YOLLAMAI"
Flrmemmm Dt el bt b j——m fm————— e jmmmm—— S
find &f

do while fabad=f

disp sipno,l,tesisad,l,resno,!l,adet,l,ternin,l,fabyaollama off
skip

endda

?

?

@ 21,40 say " ANA MENUYE DOMMEK ICIN

@ 22,40 say " BILGI HMENUSUNE DONMEK ICIN
input to b

tase y=2

use {86

grase

do atelye

" SIFNG. RESIM NO ,FARCA ADI {MALZEMEIAGIRLIK ADET | BELEN! EEKEIK"
11st sipno,l,resno,l,parcaad,l,malzeme,l,agirlik,l,adet,l,gelenadet,l,adet-gel;
enadet,l for 11g1113te1—l and. adet gelenadet#O off

2

@ 21,40 say " ANA MENUYE DONMEK ICIN i
@ u;,4ﬂ say " BILG! HMEWUSUNE DONMEK ICIN 2"
input to b

casa y=4

8 22,20 say " "
@ ‘11, l de L] ]

accept LUTFEN RESIM NUMARASINI YAZINIZ* TO r
use 86

locate far resnosr

grase

if eof

@ 5,15 say "MEX-C ATELYESINDE BOYLE BIR RESIM BULUNAMAMISTIR."
else



? r, "resim nolu siparisler"
? ¥ BIFND! ADI {MALZEME! ADET | GELENIBIDEN | TORNA
A e e R e R I e
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list sipno,l,parcaad,l,malzeme,l,adet,l,gelenadet,l,gidenadet,l,tornaisc,1,fre;

zeisc,l,radisc for resno=r off

endif

?

@ 21,40 say "ANA MENUYE DONMEK ICIN 1"
@ 22,40 say "BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN 2"
input to b

tase y=3

erase

@ 3,1 say "ACIL ISLER ICIN o

@ 4,1 say"ONCELIKLI ISLER ICIN i

@ 5,1 say “IBTEMEN TERMIN TARIHI yilaygun"
store 0 to t

@ B,1 say "ISTENEN TERMIN TARIHINI YAZINIZ" BET t
read

do atelye

do acil

?

?

@ 21,40 say " ANA MENUYE DONMEK ICIN i
& 22,40 say " BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN 2"
input to b -
gndcase

if b=1i

gracse

return

endif

erase

enddo

return
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ATELYE.CHD
-BILGI ULASHA ALT FROGRAMI
@ 3,50 say "P PIkK DOKUMHANESI"
@ 4,50 say "D CELIK DOKUMHANESI®
& 5,50 say "M CELIE KONSTRUKSIYON®
@ 6,30 5AY "K HAZIR MALIEME (TESTERE)®
stare " " to k
@ 7,50 say "ATELYE KODUWY GIR " get k

@ 20,32 SAY" YAIDIRMAK ISTERGEN *®

@ 21,50 say "(CONTROL+P)TUSLARINA BAS"

read

IF k="p".or.k="¢g"

7o DOKUMHANE EKSIE MALZEMESI®
endif

if k="m"

7o CELIK KONSTRUKSIYON ATELYESI EKSIK MALZEMESIY
ENDIF

if k="k°

2o TESTEREDE KESILECEK MALZIEWE"

endif
?
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ACIL.CMD

- ——— -~ —

-BILGI ULASMA ALT FROGRAMI
use sBb index t8é

it t=1

store str(t,1,0) to a
else

store str( t,5,0) to a
endif

find -%a

ctare | tan

7" SIFND:  RESIM WO i PARCA ADI
Ve R e L L L L L b !

do while termain=t.or.termin<t

if termin=0 .or.termin={

store "acil" to ter

if termin=l

store "once." to ter

endif

glse

store stritermin,3,0) to ter

endif

store sipno to sip

use 86 index f8&

store strisip,4,0) to s

find ks

if ilgiliatel=k.and.adet-gelenadet#0
do while sipno=sip

if ilgiliatel=k.and.adet-gelenadet#0
BISF sipno,l,resno,l,parcaad,l,malzeme,l,adet,l,gelenadet,l,adet-gelenadet,1,;
ter off

endi4f

skip

enddao

endif

use sB4& index tBo

store n+t! ton

find -%a

skip n

if eof

return

endif

anddo

return

MALZEME! ADET

i
1
i ]
i

- e ) e

GELEN! EKSIK ITERMIN"
¥ ]

e s o am - — B e e I R
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GENEL.CHD

-ATELYE GENEL BILGILERINE ULASIM PROGRAMI

erase

? " Bu bolum 1986 yilinda mek-c atelyesine gelen islerin genel durumu hakkin-"
7 "da bilgi vermek icin hazirlanmistir.Bu bilgiler asagida siralanmistir.”
store "2" to ¢

store "e" to evet

@ 3,20 say “YENI BILBEI HESAFLAMAK ICIN i

@ 4,20 say "ESKI BILGILERI GORMEK ICIN n

& 4,20 say "BILG] WODUNU GIRINIZ" GET c

€ B,20 say "YAZICIDAN ALMAK ICIN (e/h) " get evet
read

if ovet="g"

set format to print

endif

it c="1"

use b:sfé

count for.not.fabyollama=" " to sk

goto bottom

store # to si

use f8é

accept "tarih" to tarih

sum adet to b

sum adet*agirlik to c

sum agirlik#gidenadet to ci

store c/b tao cb

sum tornaisc#adet to d

sum tornaisc¥gidenadet to di

sum trezeisc#adet to e

sup frezeisc#gidenadet to ei

sum radisc*adet to f

sum radisckgidenadet to fi

sum adet-gelenadet for ilgiliatel="p" to g

sum (adet-gelenadet)#agirlik for ilgiliatel="p" to gi
sum adet-gelenadet for ilgiliatel="d" to h

sum (adet-gelenadet)*agirlik for ilgiliatel="d" to hi
sum gidenadet to j

sum gelenadet to i for ilgiliatel="p" .or.ilgiliatel="d"
save to membilgi

else

restore from b:membilgi

endif

ERASE
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@ 2,20 say "MEE-C ATELYESI GENEL DURUMU"

@ 2,65 say "TARIH:"+ tarih

@ 3,10 say "EEERARFRERREERER RN AR P E R AR ER AR KRR AR AR R AR AR RN R AR X
@ 3,10 say "ATELYE SIFARIS SAYISI | " get si
@ 5,42 say si

€ 6,10 say "KAPANAN SIFARIS BAYISI ¥ get sk
@ 6,42 say sk

@ 7,10 say "TOFLAM PARCA BAYISI " get b

8@ 7,42 say b

@ 8,10 say “ISLENEN PAREA BAYISI " get j
@ 8,42 say j

@ 9,10 say "TOFLAM AGIRLIK ' get c
@ 9,42 say ¢

@ 10,10 say "ISLENEN PARCA AGIRLIGI " get ci
@ 10,42 say ci

@ 11,10 say "ORTALAMA AGIRLIK/ADET' " get ch
@ 11,42 say cb

@ 12,10 say “"TOPLAM TORNA ISCILIGI " get d
& 12,42 say d

€ 12,10 say “"BITEM TORNMA ISCILIGI " get di
@ 13,42 say di

@ 14,10 say "TOFLAM FREZE ISCILIGI " get e
@ 14,47 say e

@ 15,10 say "BITEN FREZE ISCILIGI " get el
@ 15,42 say el

@ 16,10 say "TOPLAM RADYAL ISCILIGI " get f
g 16,42 say 1

€ 17,10 say "BITEN RADYAL ISCILIGI " get +i
@ 17,42 say 41

@ 18,10 say "PIK DOKUMHANESI EESIK ADET " get g
@ 18,42 say g

& 19,10 say "PIK DORKUMHRANESI EKSIK ABIRLIK® get gi
@ 19,42 say gi

@ 20,10 say "CELIK DDEUMHANESI EKSIE ARET " get h
@ 20,42 cay k

@ 21,10 say “CELIK DOKUH EKSIK ABIRLIK ' get hi
@ 21,42 say ha

@ 22,10 say “"TOPLAM DOKUMEDEN GELEN " oget i
@ 22,42 say i

@ 23,0

5ET FORMAT TOQ SCREEM

wait
clear

stare "Z" to x

Brase
returm

o



-§IPARIS ILK KAYIT PROGRAMI

erase
" Bu bolum atelyeye ilk defa gelen siparislerin kaydinin yapilmasi icin ha-"
"zirlanmistir.Siparis no.sunun sene kismi yazilmayacak,sadece no.su yazila-~
"caktir.Kodlama sistemi asagida cikartilmistir.resim
-0-'lar yazilmayacak,poz aralarina yanliz -

2

7

P

KAYIT.CHD

P

glarak yazilacaktir."

M:Montaj
T:Tesviye
B:Mek-B (tezgah)
C:Mek-C {tezgah)
L:Lastikhane

? "hastaki

? "sene,ay,gun (40313 gibi)

@ 7,30 say "KODLAMA SISTEMI"

@ 8,2 say

@ 9,2 say "i Atelye kodlari
@ 10,2 say "i-—-—mmmmmmmmmm -
@ 11,2 say "iIP:Fik Dokum

B 12,2 say "iD:Celik Dakum

@ 13,2 say "iO:Modelhane

g 14,2 say "iH:Testere

@ 15,2 say "iA:Ambar

@ 14,2 say

wait

do while x="3"

store “"2" to x

EFrase

input "SIFARIS NO* TO k
use =86 index sHG,faBé,tB4
append blank

REFLACE sipno with k

&
@
@
@
@
@

7,0 SAY
3,0 SAY
4,0 SAY
5,0 SAY
6,0 5AY
7,0 SAY

READ
use B84 index fBé&
DO WHILE

"FABRIKA ADI
"MIKTAR

"RESIM NO

"TESIS ADI
"TERMIN

"FABRIKA YDLLAMA

w=Hnn0n
) e

GET
GET
GET
GET
BET
GET

fabad

adet

resno
tesisad
termin
fabyollama
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numaralari yazilirken
cekilecektir.Tarihler

#*

"



append
replace
B,0
7,0
1o, 0
11,0
12,0
12,0
14,0
15,0
14,0
17,0
18,0
gad
20,40
21,40
22,40

Lo O R G T Gl (- 1O B U Gl T O O <

arase
enddo
enddo
return

blank

sipnao with k
SAY “RESIN ve FOZI NO "
SAY “"FARCA aDI " BET
SAY "MALZEME CINSI " GET
5AY "PARCA ADETI " GET
SAY ¥ PARCHA AGIRLIBI " GET
S&Y “ILBILI ATELYELERIN KODU™ BGET
S5AY "TORMNA ISCILIGI " BET
SAY “RADYAL ISCILIGI " BET
SAY “FLANYA IGSCILIGI " BET
SAY "FREZE ISCILIBI " BET
SAY "TESVIYE ISCILIGI " BET
say "AMA MENUYE DONMEK ICIN

say "AYWI SIPARISE DEVAHM ICIN
say “"YENI SIPARIS KAYIT ICIN

say "ISTENEN KDODU BIRINIZ "

GET resno
parcaad
malzeme

adet
agirlik
ilgiliatel
tornaisc
radisc
planyaisc
frezeisg
tesvisc

1"
21]

TH
~t

get

107
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DOKUM. CHMD

-GELEN PARCA KAYIT PROGRAMI

Erase

? "bu bolum diger atelyelerden gelen,islenen ve sevk esdilen parcalarin *
? "kaydedilmesi icin hazirlanmistir.”
use {86 index {854

do while xz="4"

grase

input "SIFARIS NO" to t

store str(t,4,0) to a

find &a

skip

if .not.eof

skip -1

3

€ 6,0 say H
" RESIM HO {PARCA ADI IMALZEME!ISCILIK Y ADET | BELEN} GIDEN:
PATE.YOL. "

stare "i" to !

do while sipno=t

¢isplay resno,l,parcaad,!,malzeme,l,tesvisc,l,adet,l,gelenadet,l,gidenadet,;
l,atelyeyol off

skip

enddo

find %a

store 7 ton

do while sipno=t

store n+l ton

@ n,34 get gelenadet

€ n,b1 get gidenadet

€ n,6B get atelyeyol

read

skip -

enddo

else

@ 5,15 say "MEE-C ATELYESINDE BOYLE EIR SIFARIS BULUNAMAMISTIR."
endif

store "e" to b

€ 21,3 say "KAYDA DEVAM EDECEKMISINIZ (e/h)" get b
read

i_F b-_-"h“

Erase

return

endif

enddo

return
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I[SCILIK.CHD

—— - - ——

~ISCILIK KAYIT FROGBRAMI
Brase

use 846 indey 864

do while x="3"

EFasEe

input “BIFARIS MO" to t
store strit,4,9) to a
find &a

skip

if .not.eof

skip -1

@ 6,0 say "RESIM NO {FARCA ADI IMALZEMELIISCILIK! ADET 1 BELEMW: GIDEN;
VATE.YOL. "

store "1" to 1l

do while 'sipno=t

display resno,l,parcaad,l,malzene,l,tesvisc,l,adet,l,gelenadet,l,gidenadet,;
l,atelyeyol off
skip

enddao

find ka

store 7 to n

do while sipna=t
store n+l ton

@ n,3B get tesvisc
read

skip

enddo

glse

@ 5,13 say "MEE-C ATELYESINDE BOYLE BIR SIFARIS BULUNAMAMISTIR."
endif

store Ye" to b

@ 21,5 say "KAYDA DEVAM EDECEKMISINIZ (e/h)" get b

read

if b="h"

erase

return

endif

endda

return



-TERMIN BIRIS FROGRARI

do while u="4"

BFase

input "SIPARIS WO" TO0 %k
use s84 index s5864,fxBb,t86
store str(k,4,0) to a

find %a

skip

if .not.eof

skip ~1

2,0 SAY "FABRIKA ADI

Z,0 5AY "MIKTAR

4,0 SAY "RESIM NO

3,0 8AY "TEEIS ADI

6,0 SAY "TERMIN

7,0 SAY "FABRIKA YOLLAMA
2,17 say fabad

3,17 say adet

4,17 say resno

3,17 say tesisad

M EmE R &R M iR s E

READ
else
erase

@ 10,20 say "MEKANIK ATELYEDE BOYLE BIR SIFARIS BULUNAMAMISTIR."

entdif
store "e" to b

@ 720,20 say "KAYDA DEVAM EDECEKMISINIZ (e/h)® get b

read

if b="h"
erase
return
endif
enddo

4,45 say "ACIL ISLER ICIN
5,45 say "ONCELIKLI ISLER ICIN 1
6,45 say "TERMIN DEGISTIRMEK ICIN yilaygun"”

TERMIN.CHD

" BET termin
" GBET fabyollama

OII
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GIRIS.CHD
-BILGI DUZELTME PROGRAMI
Brase
use f86
do while z="7"
7 " PBu bolum diger atelyelerden gelen,islenen ve sevk edilen parcalarin

"kaydedilmesi icin hazirlanmistir,

b,20 say M--mmmmmm e e e
7,20 say "control c SATIR ATLATIR "
8,20 say "control w YAZILANLART KAYIT EDER"
2,20 say "contraol g YAZILANLARI KAYDETHMEZ"
12,20 say "SIPARIS NO.SUNU GIRINIZ"

input to t

store | to z

do while z=1

locate for sipno=t

store 3 to 2

if eot

store 2 to z

Brase

P U O N |

@ 5,15 say " MEK-C ATELYESINDE BOYLE BIR SIPARIS BULUNAMAMISTIR."

endif

enddo

do while z=3

gdit #

continue

if eof

store Z to =

Brase

% 9,15 say "BU SIFARISTE BASKA KAYIT YOK"
endif

enddo

@ 21,40 say "ANA MENUYE DONMEK ICIN 2"
@ 20,40 say "YENI SIPARISE BILGI GIRMEK ICIN 1"
g 22,45 say"ISTENEN KODU GIRINIZ v oget x
read

if x="t"

store "7" to

endif

grase

enddo

return

3,20 say "BU BOLUMDE KULLANILABILECEK KOMUTLAR"

n
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EK-: B

FORMLAR
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EK B-2: MEKANIK ATELYEYE VERILEN ISLER FORMU
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EK B-3: KALITE KONTROL FORMU
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is BITiM FORMU

EK B-4:
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CALISMA PUANTAIJI
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EK B-6: MALZEME YOLLAMA FORMU

et v G

TORKIYE SEKER FABRIKALAR! A.S. Yarih

Cekisibie Bk IR Yollama
Eskizihir Makina Fabrilcasi ' No Su ¢ ...
MAILZEME YOLLAMA KACIDI b
Gonderen . [ . Qbtedei e Vi ¢

Awhalajln

Siparly M. dalzemenln Cins ve Oulligl Tesis No. | Restin No. adet | oui | buyim Aﬁ*:‘ﬁl

Gonderenin : Adi va Soyads @ Alanun : Adi ve Soyadi

Imzasi © e oo oassesriss st 4 sossinn Iieas) [
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EK : C

ATELYE EKSiK LISTELERI
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EK C-1: GELIK DOKUMHANESI EKSIK LISTE

DOKUMHANE EKSIE MALZEMESI

10801-7~1 H
10801-7-2 :
10801-7-3 :
160-479-6-b |
xv-26-1 i
35024-8 H
119062-2a-3 |
1011-1 :
1011-2 i
16140-4 H
16140-11 '
20301-19-2 |
26028~3-3 :
26028-3-192

FARCA ABI
altzincirdis
ustzincirdis
istikametzid
nbfani
nih.cark
buyukdisli
kucukdisli
ayna

plaka

kovan

kovan
dislicark
nihayetsizvi
nihayetsizdi

bl
i
i
i
]
L]
1
1
i
[
]
]
]
¥
!
]
1
]
!
]
1
]
1
I
]
]
1
1
]
1
13
]

MALZEME} ADET | GELEN! EKSIK ITERMIN
------- e it Tatatatetell Rl bttty
gs4s | 6 1 0 6 1 acil
gs4s | 16 1 01 16 | acil
gsd4s | g 1 0 B t acil
gbhz14 | 8 i VI g8 i acil
gs32 | 4 i 0 i 4 | acil
gsa2 | 2.1 0 2 1 acil
gs4s | T 0 i 1 | acil
gs3z | 4 0 i 4 } acil
mns&3 | 4 | (O 4 | acil
ge4d | 2 1 0 2 1 acil
gs43 | 21 U 2 1 acil
gsd4d | 1 (U 1} acil
sthC | 4 i 0 4 | acil
gsbz | 4 1 0 i 4 | acil

ANA MENUYE DONMEK ICIN
BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN

| O




SIPNO

- v

1
13

EK C-2: PIK DOKUMHANESI ONCELIKLI LiSTE

DOKUMHANE EKSIK MALIEMESI

RESIM ND
171102-4-1
0301-1-2
10805~1
108035-2
39035-99
171407
171407-2
sm—-98-240
45019-435
I5035~84a
36029-9-2
171407-2
115062-3-2
16073-35
16073-53
16073-65
16140-37
35035-3a
26028-19
26028-19a
26028-19
10805-4a-1
10805-4a~-2
10803-4a-3
14517-1
16517-21
16517-44
16073-7

-
e}

FARCA ADI

- e o g o o

gezer vyatak
role
altzincirdis
ustzincirdis
alt tasiyici
nihvidacarki
nihayetsizvi
zincirdisli
tekerlek
sutgplamakai
serbetkollek
nih.vida
dayanmarules
salmastrayat
yatakkapagi
vatakkapagi
pompa govdes
tabanplakasi
pan.kes.makg
govdeicgomle
govde
alt.zin.disl
ust.zin.disl
isti.zin.dis
pompagovdesi
fanarkakarsi
fanonkarsili
govde

1
¥

o mm ME me e mem R e e e = me MR me R mm WM e m me S e o me mm me M e e

GELEN!

-

MALZIEME!

ADET

——— - - =

o OO

[l ol o « B« B 06 BN o N o]

[T=]

[T=]
-y
<

E TR e SR« I T O P R U I o BN B S 5 B v i Y R O B e 2 B =+ R g ]

(=B R B o I SN o B = o W o o i - o I =}

MEMUYE DONMEK ICIN
BILGI MENUSUNE DONMEK

- T o o o 2

—

t

B I e i ol " I T NI 4 Y I 0 I L D SR R I B v O e R R e tU I o SN RN |

[

'

ICIN

e mm me e e e e me MM e W e e mE MR e e e EE mm MY m e e e e W aen e e
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TERHIN
once.
once.
once.
once.
ance.
ance.
once.
once.
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil
acil

3 -
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EK C-3: GELIK KONSTRUKSIYON ATELYESI 1/4/1986 TERMINLI LISTE

CELIK KONSTRUKSIYON ATELYESI EKSIK MALZEMESI

SIPNG! RESIM NO i FARCA ADI {MALZEME! ADET | BELEN! EKSIK ITERMIN
1495 3 150103-20-3 |} zipn.disli i st37 | 21 0 i 2 1 b0101
1495 | 150103~20-4 | zin.disli T st37 | 21 VI 2 1 60101
808 | 7-4%a i fren kasnagi | st37 | 14 3 0 i 14 | ance
1542 | 10065-49-99 | boy.ray sag | st37 ! 3 0! 3 ! acil
1542 1 10065-49-99 | boy.ray socl | st3 H 3 | 0| 3 1 acil
1542 | 100653-49-10 | boy.ray sag | st37 | I 0 3 | acil
1542 | 100465-49-10 } boy.ray sol { st37 | 3 0 i 3 1 acil
45000 | { tabla i st37 | g 1 0 g | acil

ANA MENUYE DONMEK ICIN
BILGI MENUSUNE DONMEK ICIN

hJ =
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i

EK C-4: HAZIR MALZEME 1/7/1986 TERMINLI LIiSTE

TESTEREDE KEGSILECEK FMALZEME

SIPNO! RESIM NO ! PARCA ADI {MALZEME! ARDET | GELEN! EKSIK ITERHMIN
—————— et et Rttt I R R B ettt Tl
1833 | 90301-1-8 i dis I st70 | 21 0| 2 1 60415
Q80 | 1002-1 iomil i st42 | 14 0 | 1 | AaDA01
Q80 | 1002-2 !omil i st42 | 14 0 1 1 60601
1085 | 50405-iB-1 | nih.vida i ost50 11 VI 1 1 60601
1085 1§ 50405-~18-3 | hareketmili | stS90 | 1 01 1 1 60601
1740 1 16140-23 i fanarkakarsi | c3990 | 21 0 1 2 1 40501
1740 | 16140-35 { fanonkarsili | c3990 | 21 0 i 2 ] 403501
1703 | 1540-20 { salmastrsbas | st42 | 2 0 ! 21 60501
1743 | 1640-20 i salmastrsbas | st42 | 21 0 i 2 1 60301
835 | 150494-7 i fanonkarsili | c3390 | 34 & | ~3 | 60413
1547 | 10045~53-37 ! rule burcu i cB&20 1 50 1 04 30 | &0215
1547 § 10065~-53-38B | zin. rules { boru ! 20 1 01 50 1 40215
1860 | 16140~1 i omil i cB640 1 14 a 1 | 40115
1859 | 16140-23 { fanarkakarsi | c3990 | 1 0 i 1 1 40101
1859 |} 16140-33 ! fanonkarsili | c3990 | 1 0 i 1§ 40101
1382 1+ xv-118-1 } hareketdisli | stS50 | 11 03 1 | once.
1532 | 4B2605a-1 i zin.disli i st&o ! 20 1 0! 20 | aonce.
1229 | 50404-18~1 | pih.vida t stS0 i 04 1 1 acil

ANA MENUYE DONMEK ICIN

BILGI MENUSUNE DDNMEK ICIN

—
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EK : D

"VERI KUTUKLERININ BIiR KISMI



sipno
6465
667
&70
690
891
692
6935
497
498
700
708
712
713
716
717
718
719
728
730
731
732
735
73&
738
739
744
741
742
749
730
732
758
gaog
all

B14

EK D-1: s86 VERI KUTUGUNUN BIR KISMI

tabad

bor

bor

bor

bar

bor

bor

bor

bar

bor

bor
eskisehir
gskisehir
eskicsehir
eskisehir
gskisehir
eskisehir
eskisehir
eskisshir
eskisehir
eskisehir
eskisehir
eskisehir
eskisehir
eskisehir
eskissehir
eskisehir
eskisehir
gskisehir
eskisshir
eskisehir
eskisehir
eskisehir
usak

usak

usak

adat

-
)

[
B e N - R N eI

Lo 4 B o
Pat

—
[ e N B -

— 4= Ln i [E%]

o
o L PRI O O D R O g BRSO U R e Y ) D

— pg L

60

£

resim no

tesis adi

26028-3-3,19 pankesmemakinasi

S50405-18

110301-47, 64

10065-49
10065-49

10065-4997,9

10065-33-32

10065-53-9

10065-53-23,

271602-2
32-3464
23-049,050
105062-3
10801-7
10901-2
10701-5
tsni
171102-5
45019-45
26028-19
20301-19

50101-5a-2,3

S0108-5
35035
22006
40402

238002278a-6

42051-34
20301-19-2
356029
010465-52
420428-4

7-49a,7-140h

2b-16
90403-2-1

dorrdekantordisk
kirecbaosaltmapar
32-40tbuharkazan
32-40t-hbuharkaz
40thbuharkazani
40t-h-buharkazan
32~40tbuharkazan
4Gt-hbuharkazani
40t-hbuharkazani
sk.sant.motoru
tanzim ayar cark
pancar ayar surg
tas tutucu
pancar pompasi
ot tutucu

ot tutucu

pancar elavatoru
pancar sarsagi
pancar kesme mak
pancaryikamamak
lkirecleme
1lkireclemesonka
kuspepresi
kuspetrasportu
tarakkustranstah
kuspesuayiricise
sonsekerrefrijer
panyikamamakinas
donertilitre
40thbuharkazani
komurvericileri
seker santrifuju
haslama teknesi
dekantor

termin
60701
0

1

1
40401
50415
60901
0
80215
60315
¢

0
50508
60305
60505
40515
603035
40303
Q

0

/]

Q
&0101
60115
[}

]
60201
60315
{1
60301
60213
4]

1
EGE01
a0L01
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yollama
15/5/86

18/5/84

7/4/86
7/04/1986

7/4/86
12/5/13

18/11/84

B/9/84
8/9/84
&/7/84
F/3/86
3/3/84
7/2/84

1/72/86
20/2/86
20/2/86

3/4/84
3/4/84




sipho
B30
831
B32
835
836
839
gs8
859
862
B69
879
881
Bg7
B90
B71
892
906
908
9aq
9210
212
914
9164
919
20
23
024
979
2d0
789
990
992
1002
10603
1004
1003
1008
1011
1017

fabad

konya
konya
konya
kanya
konya
konya
malatya
malatya
malatya
malatya
malatya
alatya
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
alpullu
kutahya
kutahya
kutahya
kutahya
kutahya
kutahya
kutahvya
kutahya
kutahya
kutahya
ilgin
ilgin

adet

¥

—

—

o

—

—
[

- I S v w T < T O TR o R O L R R N N o [ O 2 T I I o T N i SN e M I PV x e Y o a8

resim no
1-93-1,2
40402-9-6,7
tsn4nod
160494-7,8
156048Ba-34
160494-8b,6
26028-3-3
26028-3-20
20301-15
S0404-18~-2
170210-3-13,
20301-19-1
10701-5
26028-2-4
1711G2-4-139
36029-9
2194-019-1,2
35035-3a-3
35035~-B-9
35035-10
35035-21
I5035-26

035-34,39,

[

LS I 0 R 0 R Y 0 R |

1013
10805-4a-1,2
10701-5-1
498-1
27031-1-5,4
979-1
10065-53-9
10065-49-141

tesis adi
kuyruktutucuhard
taraklikuspecark
kapakliyatak
pancarpompasi
vppompaaynalari
pancarpampasi
pan.kes.makina
pan.kesme makina
pan.yikama maki
dekantar
membran.pom.
pan.yikama makin
ot tutucular
pancar kes mak
pan elevatoru
30m2donerfilitre
kup seker
kuspe presi
kuspe presi
kuspe presi p d
kuspepresi
kuspepresi
kuspepresi
kuspepresi
kuspe presi
kuspe presi
kuspepresi
kirecdairesi
kirecocagi
stapner
stabler
lkirecleme

ottutucu
pancarelsvataru
taraklikuspetran
bacaaspiratoru
32-40buharkazani
buharkazani

termin
50301
A ]
0
60415
60401
60401
0
t1115
1
40401
5041
50401
0701
1

1
60701
60701
&0601
606135
40701
60715
0
60715
&0801
0

1
&£0801
50815
60801
40901
40915
60901
40701
60901
61001
60701
&0701
50615
60401
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yollama
B/7/86

1/8/88
3/9/86

B/6/86

20/11/86&
7/8/86
6/7/86
9/7/86
517186
3/8/86
3/6/86
/8786
g/9/86

5/8/86

1/9/86
1/9/86
3/6/86



sipno  fabad
{18 ilgin
te21 ilgin
1022 ilgin
1022 ilgin
1027 ilgin
1028 ilgin
1031 ilgin
1033 ilgin
1035 ilgin
1039 ilgin
1055 ilgin
10461 ilgin
1061 ilgin
1062 ilgin
10463 ilgin
1064 ilgin
1078 mus
1080 mus
1981 mus
1082 mus
1085 mus
1086 mus
1387 mus
1088 mus
1089 mus
1092 mus
1094 mus
1093 mus
1397 mus
1098 mus
1217
1222
12235
1226
1229
1240
12561
1262

1266 agri

adapazari
adapazari
adapazari
adapazari
adapazari
adapazari
adapazari
adapazari

adet
4

[y

— =

b3

—

-
—
SR O I I 20 R e e e A L S R R == I D% B o % TN ol g e SN o T« o I e SO O O TS e Y~ S S 0 |

resim no
100465-49~105
35035-1

I5035-844
35035-B4a
40201-10
35035~8,9
20303-5-1,2
?0301-1-2
34029-9-2,3,
171407-2-3°
14140
170204-9,
170204,9,3
16073-1
16073
16073-55
50109-04-2,1
030404-3-1
80502-3c~7,8
20301-6
50405-16-1,3
504-04~18
I5040-13
35040
35040-43
20303-57,9
37073-8-57
530103-1,2,4
47073-2-33
47073-847~1
35035-44a-16
I5018-100

50101-5a-2,3

BO101-7a
50404-18-1,2
76029-9
7040021
704001
30301-1-2

tesis adi
buharkazani

kuspepresi

kuspepresi
kuspepresi
kuspepresi
panyikamamak
sekerkurutmatronm
donerfilitre
refijerant
pancarpompasi
santrijpompa
santrifujponmpa
vpdi-52vakuppanm
vakum pam.
vp4S-4Svakuppomg
lkireclemetahdis
haslamateknesi
seker,erit.tekne
pan.yik.mak.
dekantor
dekantor
peletpresi
peletpresi
peletpresi
ontastutucu
kirecocagi
kirecocagi
kirecocagi
kirecocagi
kuspepresi
kuspeprest
lkirecleme
sonsekerrefrijer
dekantar
danerfilitretamb
emmevantilatorle
t hava vantilato
sekerkurutma

termin
60415
60501
0
£04601
60601
L0401
s0401
60601
0
60615
0
60701
&0701
60701
407135
60715
40615
i
804501
60615
604601
L0601
60801
0
60501
60401
404601
aG6a1
60601
h0&01
60301
40301
40301
60401
4]

0
50401
80401
1

yollama

4/5/8B6
&/7/8B6

4/77/864

B/7/86
6/7/864

7/8/84
7/8/86
7/8/86

8/7/86
7/8/86
7/8/8B4
7/8/84

&/7/B6
a/7/84
5/7/84
5/7/86
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sipno
1268
1273
1299
130t
1348
1351
1354
1359
1362
1365
1366
13647
1348
1371
1374
1375
1376
1377
1378
1379
1382
1383
1385
1447
1468
1470
1471
1472
1473
1474
1475
1490
1491
1493

fabad

agri

agri
erzurum
erzurum
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kayseri
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu
kastamonu

Fesim no

171407-2

171403a-2,4
35035-44-166

12000
35035-1
258002782
119062~3-2

108-1-7-1,2,

50405-18

160-479-6-h

10701-5-1

#v-13,24~1,2
xv-184,xv-18

v-254-1,2
xv-119-1,2
xv=-60-1,2,3
xv-26
sv-44-1,2
®v-25
xv-118
xv-163-1,2
xv1l-16-1,2
025035-8
035035
035035
050702c-19,2
0504-05-18
36029-9-2
5216617,57

119062-2a~-34

16073-3a

16073-35,53,
150103-20~3,

tesis adi
refrijerant

refrijerant
kuspepresi
howeler yedek
kuspepresi
kuspesuayirici
sekerkurutma
elfatahriki
tastutucutahtert
dekantor
a-100385pompafan
ottutucu
sekprestandislil
kupseker
kupseker
kupseker
kupseker
chombontesisati
shambonanamakina
chambonfirinasan
anamakinapinomat
chaasbonasansorha
kazandairesi
kuspepresi
kuspepresi
kuspepresi

dekantor
donerfilitre
varyator
1600sekerkuruttr
vp 45%52 pompa
vp.pam.
bruknercakhavuzu

termin
0

60601
60501
640801
60701
60801

40801

60801

60701
6041

6041
60414

5041

LR o B =]

6071
4071

6071
6071
60801

60101

yollama

&/7/84

5/4/8B6

3/6/B6
5/6/86
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EK D-2: £86 VERI KUTUGUNUN BIR KISMI

sipna resno parca adi malz. adet agir.ilgi.gelengiden tar. rad. +fre. isc. yolla.
645 2402B-3-3 nih.vida st50 3 9.0 kc 3 3 33.0 0.7 0.0 5.0 640515
645 26028-3-19 nih.cark smfds ] 100.0 dc 4 4 20.0 5.0 30.0 B.0 40520
447 50405-18-2 nih.vidacark ggl8 1 450.0 pc { 0 .0 0.0 22,0 0.0 0
670 110301-47-1 altustyatpar gg2é 4 20.0 dc 4 1 0.0 0.0 3.0 1.0 0
470 110301-47-3 saplama st42 4 ND.4 kc 0 0 1.0 0.0 0.0 0,0 0
670 110301-49 ayarlieksant gs45 2 30,0 dc 2 2 2.0 0.0 0.0 0.0 0
470 110301-44~-3 eksantrikkol gs45 2 8.0 dc 2 0 0.0 0.0 0.0 0.0 0
470 110301-64-2 eksantrikbhor msS8 2 3.5 dc 1 ] 1.0 0.0 0.0 1.0 0
470 110301-44-4 eksantrikbor msS8 2 1.3 dc 0 0 1.0 0.0 0.0 1.0 0
690 10065-49105 fla.yataksol gg2é 2 22.0 pc 2 0 1.5 0.5 0.5 0.0 0
490 100465-49106 fla.yataksag gg2é6 2 22.0 pc 2 0 1.5 0.5 0.5 0.0 0
691 10065-49-99 ustklavuzbra st37 2 3.0 mc 2z 2 0.5 0.2 0.0 0.0 640314
4691 10045-49-99 ustklavuzhr st37 2 5.9 mc 2 2. 0.0 0.2 0.0 0.0 60314
491 10065-49-10 ustklavuzbra st37 2 3.0 mc 2 2 1.5 0.2 0.0 0.0 60314
691 10045-49-10 ustklavuzbra st37 2 9.9 mc 2 2 1.5 0.2 0.0 0.0 &0314
692 10065-49-97 ustklavuzray st37 4 37.0 mc 4 4 0.0 1.0 0.0 0.0 60316
495 10065-53-32 zincirmakara gg20 200 4.5 pc 0 0 0.5 0.0 0.0 0.0 0
497 10065-53-9 kizak 5t37 100 0.0 mc io0 100 0.0 0.0 0.0 &.,0 40501
697 10065-53-9 sac st37 100 0.0 cm 100 100 0.0 0.0 1.0 7.0 40406
697 10045-53-9 lana st37 100 0.0 cm 100 100 0,0 0.0 1.0 6.0 60406
497 10065-33-9 kizak st37 100 85.0 cm 100 196 0.0 0.0 0.0 &47.0 403501
498 10065-53-23 butunbaslipe cB620 S0 2.7 dc 50 0 1.0 0.0 0.2 0.0 0
498 10065-53-33 yarimbaslipe cB620 30 2.7 dc 0 0 1.0 6.0 0.3 0.0 0
700 271602-2-17 zincirdisli gs38 4 50.0 dc 4 4 3.0 4,0 0.0 3.0 40401
708 32-364 denge bilezi st37 20 91.8 mc 20 20 5.0 0.0 0.0 1.0 40321
712 23-049 zin.dis.buyu stS0 2 59.6 kc 2 2 1.5 0.¢ 4.0 0.0 60505
712 23-050 zin.dis.buyu gs45 2 110.0 dc 2 o 4,5 0.0 11.0 0.0 0
713 10502-35 zincir disli st50 2 19.0 kc 2 2 4.0 0.0 3.0 1.0 60315
714 10801-7-1 alt zin.disl gg20 10 130.0 pc 10 10 8.0 0.3 8.0 0.0 60301
716 10801-7-2 ust zin.disl gg20 20 40.0 pc 20 20 3.0 0.2 3.0 647.0 40501
716 10801-7-3 istikamet di gg20 10 40,0 pc 10 16 3.0 0.0 3.0 0.0 60301
716 10801-5-31 burc ghz14 10 2.0 dc 10 10 0.5 0.0 0.0 0.0 603501
717 10901-2-34 duz disli gg22 13 25.0 pc 0 0 3.0 0.0 4,0 1.0 0
717 10901-2-37 karsilik dis st70 13 2.9 kc 13 0 1.0 0.0 2.0 0.5 0
717 10901-2-38 mandal disli sté0 13 2.5 kc 13 0 1.0 0.0 3.0 0.5 0
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sipno resno parca adi malz. adet agir.ilgi.gelengiden tor. rad. fre. isc. yollama
717 10901~2-52 zincir disli stéo0 13 19.9 ke 13 0 3.0 0.0 5.0 1.0 0
718 10701-5-1 alt 2in.disl ggl8 20 50.0 pc 10 10 4.0 0.0 3.0 45.0 41015
718 10701-5-2 ust zin.disl ggi8 10 150.0 pc 10 10 7.0 0.0 5.9 52.0 61015
718 10701-5-3 ust zin.disl gglB 10 150.0 pc 10 10 7.0 0.0 5.5 52.0 41015
719 tsn3 noS yatak burcu wmuh 4 17.5 mc 4 0 6.0 0.0 0.0 1.2 0
719 tsn3 noéb yatak burcu muh 4 24.0 mc 4 0 6.0 0.0 0.0 1.2 0
728 171102-5-1 wust nakara gs43 2 1300,0 dct 0 0 11,0 2,0 0.0 0.0 0
728 171102-5-8 alt makara gs45 2 1100.0 dct ¢ 0 11.0 2.0 0.0 0.9 0
728 171102-5-2 gerdir.sapla st42 b 16.0 kct 0 0 1.0 0.0 0.0 8.0 0
728 171102-5-3 ust maka.mil stS0 1 §52.0 kct 0 6 3I3.0 0.0 8.0 8.0 0
728 171102-5-9 alt maka.mil stS50 1 210.0 kct 0 0 18.0 0.0 4,0 8.0 0
728 171102-3-4 basli kama st60 2 9.0 kct 0 0 0.0 0.0 0.0 0.0 0
728 171102-5-9a basli kama st60 2 2.9 kct 0 0 0.0 0.0 0.0 0.0 0
730 435019-43 tekerlek gg20 12 76,0 pc 0 0 3.0 0.0 0.0 0.0 0
731 24028-1% p.k.m.govde 0g2é& 1 2500.0 pc 1 1 44,0 16.0 8.0 6.0 60820
733 20301-19-1 pinyondisli gs40 2 190.0 dc 2 2 11.0 0.0 16.0 5.0 60745
735 50101-5a-2 pinyondisli stS0 3 83.0 kc 3 3 3.0 1.5 13.0 0.0 640421
735 50101-5Sa-3 buyukdisli gglB 2 500.0 pc 2 2 5.0 0.0 27.0 0.0 40418
734 50108-5-1 pervane gglB [ 15.0 pc 4 b 1.9 0.0 0.0 7.0 60201
738 35035-102 askicubugu st42 24 30.0 mc 24 24 2.0 1.0 0.0 0.0 0
739 22006 tahrikduzdis gs32 2 135.0 dc 2 2 4,0 0.5 16&.0 2.0 402068
740 404902-9-4 buyukdisli gg2b 4 190.0 pc 4 4 4.0 0.0 13.0 0.0 40428
740 40402-9-7 pinyondisli st30 q 125.0 kc 4 4 5.0 0.0 7.0 0.0 60421
740 40402-6-1 tahzincirdis ggl8 12 125.0 pc 0 0 4.0 0.0 8.0 0.0 0
740 40402-6-2 gergizincird ggl8 12 110.0 pc 0 0 4.0 0.0 8.0 0.0 0
741 23800278a-6 zin.disli gs45 g 140.0 dc 8 8 4.0 0.0 4,0 1.0 0
741 25800278a-7 zin.disli 9545 B 140.0 dc B 8 6.0 0.0 4.0 1.0 0
741 2580027Ba-1 zin.dis.burc rgi0 8 4.5 dc 8 B 1.3 0.0 0.0 8.0 0
742 420351-34 nih.vida gg20 10 115.0 pc 10 10 7.3 0.0 0.0 47.0 60215
749 20301-19-2 dis.cark gséd 2 1200.0 dc 2 2 22,0 0.0 0.0 78.0 40215
750 34029-9-2 serbetkollek gg2é 3 75.0 pc 0 0 8.0 2.6 0.0 g.0 0
750 36029-9-3 serhetayirba gg2é 3 170.0 pc 3 3 11.0 4.0 2.0 0.0 60421
752 10045-53-32 zin.makara g9gq20 600 0.0 pc 600 400 0.5 0.0 0.0 0.0 60421
758 420428-4 tahrikyildiz gsé0 6 35.0 dc [ b 2.0 0.0 0.0 0.0 0
808 7-49a fren kasnagi st37 14 155.0 nc 0 0 11.0 0.5 0.0 0.0 0
808 7-140b kavrama kasn st37 14 23.0 mc 14 0 8.0 0.0 0.0 0.0 O
B0B 7-147-2 yatak ust ka sté&o 14 10.2 kc 14 14 4.0 0.5 0.0 0.0 640415
811 2b-156-1 nibay.disli ggl8 1 1300.0 pc 0 ¢ 11.0 0.0 0.0 0.0 0
811 2b-14-2 nihay.vida 9922 2  215.0 pc 0 0 B.0 0.0 0.0 0.9 ]
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sipno resno parca adi malz, adet agir.ilgi.gelengiden tor. rad. {fre. 1isc. yollama
811 2b-14-1 nih.disli ggise 1 1300.0 pc 1 o 11.0 0.0 0.0 0.0 0
811 2b-16-2 nih.vida gg22 2 215.0 pc 2 0 8.0 0.0 0.0 0.0 O
814 50403-2-1 nih.vida st50 1 48.0 kc 1 0 22,0 0.0 0.0 0.0 0
828 1-75 halat makara g¢s45 4 50.0 dc 4 0 3.0 0.0 0.0 0.0 0
828 1-75 h.mak.go.bur smfé43 4 3.0 dc 0 0 1.0 0.0 0.0 0.0 0
828 1-735 halatmakaras gs-45 4 50.0 dc V] 0 3.0 0.0 0.0 0.0 0
828 1-73 gobekburcu gsaf 4 3.0 dc 0 0 1.0 0.0 0.0 0.0 0
830 1-93-1 buyukharkdis gg2é 1 300.0 pc 1 0 8.0 0.0 18.0 0.0 0
830 1-93-2 pinyondisli gg2é ! 40.0 pc 1 0 3.0 0.0 4.0 0.0 0
831 40402-9-6 buyukdislica gg2é 1 190.0 pc 1 ¢ 2.0 0.0 16.0 0.0 0
831 40402-9-7 pinyondisli gg38 1 110.0 pc 0 0 3.0 0.0 12.0 0.0 0
832 tsndnoéd kapakliyatak gg20 | 45.0 pc 8 8 4.0 0.0 0.0 0.0 &0301
832 tsn4no4d memeliburc gsoms 8 14.0 dc B 8 3.0 0.0 0.0 0.0 60501
835 160494-7 fanonkarsili c3390 3 b650.0 kc b 2 20.0 3.0 0.0 4.0 40701
835 160494-8 fanarkakarsi c3990 3  535.0 kc 3 3 11.0 3.0 0.0 4.0 40421
836 1404Ba-34 aynasag sbz10 5 300.0 dc 3 3 6,0 3.0 0.0 0.0 0
B34 16048a-34 aynasol shz10 5  300.0 dc 3 I 6.0 3.0 0.0 0.0 0
B39 160494-84 burc snf43 3 150.0 dc 3 0 15.0 0.0 0.0 0.0 0
839 160494-4 fan 9545 3 1800.0 dc ] 0 0.0 0.0 21.0 27.0 0
858 26028-3-3 nih.vida @il sté&0 3 9.0 kc 3 0 11.0 0.2 0.0 0.0 0
859 24028-3-20 nih.dis.gobe gg2dQ 2 20.0 pc 0 0 4.0 1.0 0.0 0.0 0
862 20301-15-1 silindir gglB8 3 100.0 pct 3 I 5.0 2,0 0.0 0.3 60801
8462 20301-15-2 ust kapak ggis 3 40.0 pct 3 0 2.0 1.0 0.0 0.0 0
8462 20301-15-5 alt kapak ggl8 3 35.0 pct 0 0 3.0 1.5 0,0 1.0 0
862 20301-15-  burc gnf4s 3 2.0 dct 3 0 1.0 0.0 0.0 0.0 0
862 20301-15- canta haskis st37 3 2.0 mct 0 0 1.0 0.5 0.0 0.0 0
862 20301-15- saplama 5t42 12 0.2 kct 0 0 1.0 0.0 0.0 0.0 0
862 20301-15- pistan ggl8 3 20.0 pct 0 0 3.0 1.5 0.0 2.0 0
842 20301-15- baski flansi st37 [ 11.5 mct [ 0 1.0 0.5 0.0 0.0 0
862 20301-15- saplama st42 48 0.7 kct 4B 47 4.0 0.0 0.0 0.0 ]
842 20301-15~ piston mili st70 3 16.4 ket 3 3 5.0 6.0 0.9 0.0 0
869 50404~18-2 nih.vida car ggl8 1 450.0 pc 1 0 .0 0.0 22,0 0.0 0
B70 170210-3-13 eksantrikyuv gglg 3 23.0 pc 0 o 3.0 1.5 0.0 1.0 0
870 170210-3-15 eksantrik smf43 3 11.0 dc 0 0o 2.0 0.0 1.0 0.5 0
873 12000 butun yedek muhte 30 0.0 0 0 13.0 3.0 8.0 0.0 0
881 20301-19-1 pinyon disli st30 2 240.0 kc 2 0 6.0 0.0 7.0 2.0 0
B87 10701-5-1 altzin.disli gglB | 50.0 pc 8 0 4.0 0.0 3.0 0.0 0
887 10701-5-2 ustzin.disli ggl8 4 50.0 pc 4 0 7.0 0.0 6.0 0.0 0
887 10701-5-3 ustzin.disli ggl8 4 150.0 pc 4 0 7.0 0.0 tL.0 0.0 0
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sipno resno parca adi malz. adet agir.ilgi.gelengiden tor. rad., fre. 1isc. yollama
890 246028-2-4 balata aynas st37 4 27.0 nc 4 2 3.0 0.5 0.5 5.0 60530
890 890-3 balata bas p sté42 4 553.0 kc 4 4 5.0 1.0 0.0 0.0 &0530
891 171102-4-13 gezer yatak ggl8 2 75.0 pc 0 0 6.0 1.0 0.0 2.0 0
891 171102-4-14 gezer yatak gmf43 2 11.0 dc 2 2 2.0 0.0 0.0 0,0 &0305
892 34029-22 serbetayirb gg20 ) 8.0 pc 4 4 4,0 0.5 0.0 0.3 61030
904 219d-019~-1 pnomatikhard z18cn 4 40.0 dc 0 2 7.0 0.0 15.0 2.0 0
906 219d-019-2 pnomatikhard cB440 4 7.0 kc 4 0 3.0 1.0 3.0 1.0 0
908 35035-3a-3 taban plakas gg20 3 1400.0 pc 3 3 15.0 4.0 0.0 B.0 60701
909 35035-8 buyuk disli gs52 3 1600.0 dc 3 0 22.0 0.0 24.0 5.0 0
909 35035-9 kucuk disli gs52 4 125.0 dc 4 0 4.0 0.0 12,0 2.0 (]
910 35035-10 pinyon disli stéo0 3 94.0 kc 3 S 4.0 0.0 4.0 0.0 &030S
912 35035-21 elektromaotor st37 3 96.0 mc 3 3 0.0 1.0 0.0 0.0 60801
914 35035-24 yagtutucuyuv st37 3 31.0 mc I I 5.0 0.2 0.0 0.0 60411
916 35035-34 helezcekmeve st37 I 275.0 mc 3 3 2.0 1.0 1.0 0.0 40730
916 35035-39.14 buhartaktesp st37 b 50,0 ac 4 4 0.0 3.0 3.0 0.0 60730
919 35035-84 sutoplamakai gg20 3 650.0 pc 0 I 16.0 12.0 6.0 8.0 60901
920 35035-92 helezonkuyru gg20 4 450.0 pc ) o 8.0 5.0 0.0 78.0 0
920 35035-146 burc 5t37 4 30.0 mc 0 0 3.0 0.0 0.0 0.0 0
920 alp35-102 askicubugu st42 12 30.0 kc 12 0 2.0 1.0 0.0 0.0 0
980 1002-1 mil st42 1 94.0 kc 0 0 8.0 4.0 1.0 2.0 0
980 1002-2 mil st42 1 94.0 kc 0 0 8.0 4.0 1.0 2.0 0
980 1002-1 mil st42 1 94.0 ke i 0 B8.0 4.0 1.0 2.0 0
980 1002-2 @il st42 1 24.0 kc 1 0 8.0 4.0 1.0 2.0 0
989 1022-1 konikdisli st30 b 18.0 kc 5 0 4.0 0.0 0,0 0.0 0
990 1022-2-1-10 konikdisli sté60 12 13.5 kc 12 0o 2.0 0.0 0.7 0.0 0
992 1013-1 kasnak ggl8 1 95.0 pc 0 o 7.0 0.0 0.0 1.0 0
1002 10805-4a-! altzincirdis ggl8 2  300.0 pc 0 0 14.0 0,5 16.0 0.0 0
1002 10805-4a-2 ustzincirdis ggl8 2 80.0 pc 0 0 4.0 0.2 6.0 0.0 0
1002 10805-4a-3 istikametzdi gqlB 4 140.0 pc 0 0 12,0 0.7 12,0 0.0 0
1003 10701-5-1 2in.disli ggld 8 50.0 pc B8 & 4.0 0.2 3.0 1.0 560501
1004 498-1 altmakcemdil gg2é4 1 350.0 pc 1 1 16,0 2.0 0.0 0.0 60815
1004 498-1 ustmakcemdil gg2é 1 350.0 pc 1 1 16.0 2.0 0.0 0.0 60815
1003 27031-1-3  z2in.disli gg20 4 100.0 pc 3 2 4.0 1.0 0.0 1.5 0
1005 27031-2-4  zin.disli 9g20 ) 100.0 pc 4 4 4.0 1.0 0.0 1.5 60530
1008 979-1 sogutucuperv gal ) 2.0 dc 4 0 1.0 0.0 0.0 1.0 0
1011 10045-839-1 kizak st37 24B 0.0 cm 0 0 0.0 0.0 0.0 2.0 0
1011 10045-33-9- sac st37 248 0.0 cm 0 0 0.0 0.0 1.0 0.0 0
1011 10043-33-% lama st37 B&8 0.0 cm 0 0 0.0 0.0 1.0 0.0 0
1011 10065-53-1. kizak st37 124 95.0 cm 0 9 0.0 0.0 0.0 0.0 ]
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sipno resno parca adi malz. adet agir.ilgi.gelengiden tor. rad. fre. isc. yollam
1017 10065-49-14 arkaraysol gg20 2 20.0 pc 2 0 0.0 0.3 0.0 0.0 0
1017 10065-49-14 arkaraysag gg20 2 20.0 pc 2 0 0.0 0.5 0.0 0,0 v}
1018 10045-49-10 flanliyatak gg2é 2 15.0 pe 2 o 2.0 0.5 0.0 0.0 0
1018 10065-49-10 flanliyatak gg2éb 2 15.0 pc 2 0 2.0 0.5 0.0 0.0 0
1021 35035-1 sikmahelozon gg20 2 3750.0 pc 2 2 44,0 0.0 15.0 0.0 60501
1022 35035-84a sutoplamakai gg20 1 450.0 pc 2 1 16.0 12,0 6.0 8.0 0
1027 40201-10-1 kaplin gg20 4 80,0 pct 4 0 6.0 3.0 0.0 0.0 0
1027 40201-10-2 kaplin gg20 4 B80.0 pct 4 0 4.0 3.0 0.0 0.0 0
1027 40201-10-% perno st42 32 12,0 kct 32 0o 8.0 0.5 2.0 0.0 0
1027 40201-10-4 perbaglanpar alimi 14 0.4 act 0 0o 0.0 0.0 0.0 0.0 0
1027 40201-10-8 kaplinlastig lasti 32 2.4 Ict 0 0o 0.0 0.0 0.0 0.0 0
1031 20303-5-1 mil st42 2 216.0 ac 2 0 7.5 0.0 2,0 0.0 0
1031 20303-5-2 mil 5t42 2 205.0 mc 2 0 7.3 0.0 1.0 0.0 0
1033 90301-1-2 dayanmaroles gg20 2 215,90 pc 2 2 8.0 0.0 0.0 0,0 &0429
1033 34029-92 serbetkalpar gg2é 1 75.0 pc 1 1 8.0 3.0 0.0 0.0 60421
1035 36029-9-3 serbetayirba gg2é 1 170.0 pc 1 0 11.0 4.0 2.0 0.0 0
1035 34029-9~-22 serbetayirba gg2é 1 8.0 pc 1 0 4.0 0.5 0.0 0.0 0
1035 346029-9-25 havakamarasi gg2é 1 8.0 pc 1 0 4.0 1.0 0.0 0.0 (V)
1039 171407-2 nih.vida m24 gg20 8 125.0 pc 8 ¢ 4.0 0,0 0.0 0.0 0
1039 171407-3 nih.vidamili sté0 3 87.0 kc 3 0 5.0 0.0 2.0 0.0 0
10535 16140~-1 mil cBb40 1 370.0 kc 1 1 33.0 0.0 6.0 0.0 /0630
1055 16140-30-1 fan gs43 1 400,0 dc 1 0 86.0 0.0 7.0 9.0 0
1055 14140-30-2 fanburcu gs43 1 50.0 dc 1 0 5.0 0.0 0.0 0.0 0
1061 170204-9 fangovdesi gs31é 2 23.0 dc 3 2 4.0 3.0 0.7 0.0 60520
1061 170204-35 fangovdesika gs314 2 10.0 dc 0 0 1.0 0.0 0.0 0.0 0
1061 170204-37 fan gs3la ) 3.0 dc 0 0o 2.0 0.0 0.0 0.0 0
1062 14073-1 pompagavbasl gg25 4 600.0 pc 4 4 10.0 14.0 2,0 0.0 60713
1063 16073-5 fan.aynasi gg20 4 130.0 pc 0 4 8.0 4.0 0.0 0.0 640715
1064 16073-55 yatakgovdesi gg25 2 100.0 pc 2 2 5.0 3.0 0.0 0.0 60305
1078 50109-4-2 dis.cark gg20 3  435.0 pc 3 3 8.0 0,0 12,0 0.0 &05035
1078 50109-04-1 pinyondisli st50 3 85.0 kc 3 0 3.0 0¢.0 4.0 0.0 0
1080 030404-3-1 kasnak gg20 1 0.0 pc 1 ¢ 5.0 0.0 0.0 49,0 0
1080 030403-4-1 kasnak gg20 1 0.0 pc 1 1 4.0 0.0 0.0 19,0 8
1081 B80502-3c-7 kasnak gg20 2 30.0 pc 1 2 3.0 0,0 0.0 0.0 60630
10B1 B0502-3c-B kasnak gg20 2 20.0 pc 2 2 2.0 0.0 0,0 0.0 6b0630
1081 B0502-3c-9 kasnak gg20 2 10.0 pc 2 2 1.3 0.0 0.0 0.0 605630
1082 20301-4a-5 salmastrayuv gg20 1 27.0 pc 1 1 3.0 1.0 0.0 4.0 60701
1082 20301-4a-46 salmastrabas gg20 i 20.0 pc 0 1 1.5 0.2 0.0 0.0 40701
1082 20301-4-1 yatak govdes gg20 1 60.0 pc 1 0 0.0 2.0 6.0 10.0 0
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1082 20301-4-2  yatak.ust.go gg20 1 115.0 pc { 1 0.0 2.0 6.0 22.0 40761
1082 20301-4-5 yan.kapak gg20 a8 40.0 pc 1 1 6.0 2.0 0.0 12.0 4]
10B2 20301-4-13 baski gg20 B 18.0 pc g B 4.0 6.0 0.0 25.0 60701
1082 20301-6-3 memeli,burc -gbzlé | 10.0 dc 1 1 1.5 0.0 0.0 4.0 60701
1082 20301-4-6 saplama st42 4 4,0 mc 3 2 1.0 0.0 0.0 2,0 60701
1082 20301-6-4 burc gbz16 1 10.0 dc 2 2 1.5 0.0 0.0 4.0 60701
1083 171407-1 . nihayetvidac gg25 2 900.0 pc 0 0 11.0 0.0 0.0 0.0 0
1083 171407-2 nihayetvida gg20 5 110.0 pc 0 0 3.0 0.0 0.0 0.0 0
1083 171407-3 mil st 60 2 87.0. kc 0 0 16.0 0.0 8.0 0.0 0
10B3 171407-10 bilyatakyuva gg20 & 38.0 pc 0 0 9.0 1.5 0.0 1.0 0
1083 171407-15  kapak st37 b 10.0 mc 0 0 1.5 0.3 0.0 0.0 0
1085 50405-18-1 nih.vida stS0 1 48,0 kc 0 0 22.0 0.0 0.0 0.0 0
1085 50405-18-3 hareketmili &t50 1 37.0 kc 0 0 11.0 0.0 3.0 0.0 0
10846 50404-18-2 nih.vidacark ggl8 i 450.0 pc 1 0 6.0 0.0 22.0 0.0 0
1087 35040-13 nih,vidacark gsS52 1 400.0 dc 1 0 2.0 3.0 27.0 0.0 0
1088 35040 nih.dis.mili cB620 1 196.0 kc 1 0 27.0 1.5 1.5 15.0 0
1089 35040-43 sogutucuperv gal 2 3.0 dc 2 2 3.0 0.2 0.0 0.0 60429
1092 20303-5-7 salmastragov gg20 4 30.0 pc 0 0 2.0 0.0 0.0 0.0 0
1092 20303-5-9 salmastrabas gg20 4 10.0 pc o 0 0.5 0.2 0.0 0.0 0
1094 47073-8-57 sarsakmakara gg28 16 1292.0 pc 0 0 16.0 0.0 0.0 0.0 0
1094 4707%-8-49 ayareksangov gs45 2 4.0 dc 0 0 6.0 0.0 0.0 0.0 0
1094 110301-64-3 eksantrikkal gs45 3 12.0 dc 0 0 7.0 0.0 0.0 0.0 0
1094 110301-64-2 eksantrikkbu smf45 3 3.0 dc 0 0 1.5 0.0 0.0 0.0 0
1094 110301-64-4 eksantrikkbu smf45 3 4.5 dc 0 0 1.0 0.0 0.0 0.0 0
1095 530103-1 altyatak gg22 2 25.0 pc 2 0 3.0 0.3 0.0 0.0 0
1095 530103-2 ustyatak gg22 2 16.0 pc 2 0 3.0 0.3 0.0 0.0 0
19095 530103-4 saplama st37 2 1.0 mc 2 2 1.0 0.0 0.0 0.0 60501
1097 47073-2-33 halsartanbud gs32 1 300.9 dc 1 0 3.0 0.0 13.0 0.0 ]
1098 47073-B-47- yatakaltparc gg2é 2 13.0 pc 0 0 2.0 0.5 0.0 0.0 0
1098 47073-B-47- yatakustparc gg2é 2 8.0 pc 0 0 2.0 0.2 0.0 0.0 0
1098 78040-1 kaplin gg22 2 30,0 pc 0 0 2.5 0.2 0.0 0.0 0
1G98 78040-2 kaplin gg22 2 12.0 pc 0 0 1.5 0.0 0.0 0.0 0
1098 47073-8-47- saplama st42 2 0.0 kc 0 0 0.5 0.0 0.0 0.0 0
1217 35035-44a suzgeckafesl st37 1 400,0 cm 0 0 20.0 0.0 0.0 0.0 0
1222 33018-100 helezonkaide gg20 3 200.0 pc 0 0 6.0 9.0 0.0 0.0 0
1225 50101-5a-2 pinyondisli st350 1 BS.0 kc 1 0 2.0 0,0 8.0 0.0 0
1225 50101-5a-3 dis. cark gg20 1 550.0 pc 0 0 31.0 0.0 36.0 0.0 0
1224 80101-7a-2 nih.vida gg22 S 160.0 pc 0 0 9.0 0.0 0.0 0.0 0
1224 171407-1-2- nih.vida m24 gg20 5 110.0 pc ] a 9.0 0.0 0.0 0.0 0



135

sipno resno parca adi malz. adet agir.ilgi.gelengiden tor. rad. fre. isc. yollama
1229 50404-18-1 nih.vida 5t50 1 48.0 kc 0 0 22,0 0.0 0.0 0.0 0
1229 50404-18-2 nih.disli gg20 1 450.0 pc 0 0 6.0 0.0 22.0 0.0 0
1260 36029-9-2 serbetkollek gg2a 3 73.0 pc 0 ¢ 8.0 2.0 0.0 0.0 0
1261 704002-1-1 altyatakgovd gg25 2 190.0 pc 2 0 6.0 0.5 0.0 0.0 0
1241 704002-1-2 usttatakgovd gg25 2 80.0 pc 2 ¢ 6.0 1.0 0.0 0.9 0
1241 704002-2-14 kapak gg2s 1 25.0 pc 0 0 2.5 1.0 0.0 0.0 0
1241 704002-2-29 kaorkapak gg25 1 20.0 pc 1 ¢ 2.0 1.¢ @,0 0.0 0
1261 704002-2-30 kapak gg25 1 25.0 pc 1 6 2.0 1.¢ 0.0 0.0 o
1261 704002-2-31 kapak gg25 2 50.0 pc 1 0 §.0 1.3 0,0 0.0 0
1244 704002-1-6 kanikpim st50 4 2.2 kc 0 0 1.5 0.0 0.0 0.0 0
1262 704001-01-1 yatakaltyuva gg25 2 90.90 pc 2 0 3.0 0.5 0.0 0.0 0
12462 704001-01-2 yatakustyuva gg25 2 33.0 pc 2 0 3.0 0.5 0.0 0.0 0
1262 704001-2-21 yatakyuvkapa gg25 2 20.0 pc 2 0 2.0 0.5 0.0 0.0 0
1262 704001-2-25 yatakyuvkapa gg25 2 20.0 pc 2 0 2,0 0.5 0.0 0.0 0
1262 704001-01~-1 kanikpim st30 4 0.3 kc 0 o 0.5 0.0 0.0 0.0 0
1266 90308-1-2 role 0920 4 225.0 pc 0 0 6.0 0.0 0.0 0.0 0
1268 171407-2 nih.vida 9929 & 300.0 pc 0 o 7.5 0.0 0.0 0.0 o
1273 171403a-2 kasnak st42 8 125.0 nc ¢ 0 3.0 0.0 0.0 1.0 ¢
1273 171403a-4  kasnak st42 B 14.0 mc 0 o 3.0 0.0 0,0 1.0 0
1274 210087-1 ayak ggl8 2 44,0 pc 0 0 0.0 1.5 5.0 0.0 0
1276 210087 yarim yatak ggl8 4 3.2 pc 0 0 0.0 1.5 0.0 0.0 0
1280 12000 butun yedek muhte 90 0.0 0 ¢ 3.0 1.0 2.0 0.0 0
1299 35035-44-16 dissuzgeckaf st3?7 2 G930.0 mc 0 0 20.0 0.0 0.0 0.0 0
1301 12000 butun yedek wmuhte 90 0.0 0 0 15.0 4.0 10.0 0.0 0
1348 35035-1 sikicihelezo gg20 4 3750.0 pc 0 0 44.0 0.0 135.0 0.0 0
1354 25800278a-6 zin.disli 0s45 2 120.0 dc 0 o 11,0 0.0 8,0 0.0 0
1351 25800278a-7 zin.disli g9s43 2 120.0 dc ] ¢ 11.0 0.0 8.0 0.0 0
1331 25800278Ba-1 burc snfad 2 7.0 dc 2 0 2.0 0.0 0.0 0.0 0
1354 119062-3-2 dayanmarules gg20 5 200.0 pc 0 0 4.0 0.0 0.0 0.0 0
1359 i-65-1 cemberdisli gs45 1 340.0 dc 0 0 7.0 0.7 0.0 0.0 0
1359 i-45-2 pinyondisli st30 2 36.0 kc 2 0 3.0 0.0 4.0 0.0 0
1342 10801-7-1 altzincirdis gs45 6 900.0 dc g 0 48.0 1.5 48.0 0.0 0
1342 10801-7-2 ustzincirdis gs43 16 640.0 dc 0 0 48.0 4.0 48.0 0.0 0
13462 10801-7-3 istikametzid gs43d 8 320.0 dc 0 0 24,0 2.0 24.0 0.0 0
1342 10801-7-31 hurc ghz14 8 2.0 dc 8 0 4,0 0.0 0.0 0.0 0
1345 50405-18-2 nih.vidacark ggl8 1 450.0 pc 0 0 4.0 0.0 22.0 0.0 0
1364 160-479-6-b nbfani gbz14 8 20.0 dc 0 9 0.5 0.5 0.0 0.0 0
1347 10701-5-1 zin.disli gs45 8 0.0 dc 8 0 4,0 0.0 3.6 0.0 0
1368 xv-1324-1 buyukdisli 18ecn8 ] 90.0 dc 0 0 8.0 0.7 7.5 0.0 0
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1474 52164-52 ustkasnakpar st42 3 9.0 mc 0 1 2.5 0.5 0.0 0.0 0
1474 52164-57 ustkasnakpar st42 3 9.0 oc 3 3 2,3 0.5 0.0 7.0 41013
1475 119042-2a~3 kucukdisli gs435 1 175.0 dc 0 0 &0 0.0 7.0 0.0 0
1490 14073-5a fan aynasi 9g20 2 65.0 pc 0 ¢ 4.0 2.0 0.0 0.0 0
1490 14073-5a fan aynasi rgd 4 3.0 dc 0 0 4.0 2.0 0.0 1.0 0
1491 16073-35 salmastrayat gg20 2 125.0 pc 0 0 1.8 0.5 0.0 0.0 0
1491 16073-53 yatakkapagi ggZ20 2 8.0 pc 0 0 1.8 0.5 0.0 0.0 0
1491 16073-65 yatakkapagi gg20 2 10.0 pc ] 0 1. 0.5 0.0 0.0 0
1495 150103-20-3 zin.disli st37 2 47.0 oc 0 0 5.0 0.0 4.0 0.0 0
1493 130103-20~4 zin.disli st37 2 125.0 oc 0 0 &.0 0.0 8.0 0.0 0





