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tJZET 

Uretim halindeki işletmeler talepteki duzensiz 

degişiklikleri karşılayabilmek için kısa, orta ve uzun 

dönemde kapasite planlarını gözden geçirmek durumundadır. 

üretim planı~ aşamasından sonra ortaya çıkan ana uretim 

programının gerçek leştiri I ebi lmesi için gerek ı i 

kapasitenin belirlenmesi ve mevcut kapasiteyle 

karşılaştırı,arak dengelenmesi, işletmelerin uretim 
ı 

kaynak larını • verimi i kullanıtabi ls i ve termin taahut lerini 

yerine getirebilmeleri için zorunludur. 

Çalışmada, oneelikle uretim yönetimi butunu içersinde 

kapasite kararları incelenmiş, sunumuz bilgisayar destekli 

uretim planlama ve kontrol sistemleri içersinde kapasite 
ı 

planlamasının yeri belirlenmiştir. Kapasite planlama 

teknikleri tanıtıldıktan sonra bunlarla ilgili teknik 

sorunlar ele 1 alınmıştır. 
1 

Bir buzdolabı fabrikasında yapılan uygulama da ise 

işletmeye yoJelik bilgisayar destekli kapasite planlama 

sistemi tasa~lanmıştır. Böylece kapasite planlaması için 
t 

gerekli bilgiler bir veri tabanında birleştirilmiş ve bu 

bilgileri işleyen bir yazılım geliştirilmiştir. Kapasite 

ile ilişkili sayılabilecek bir başka konunun da montaj 

hatlarının d~ngelenmesi oldugu gorulerek işletmenin montaj 

hatlarının d~ngelenmesi için uygun bir yöntem onerilmiştir 

Anahtar Kelimeler: 

Uretim yqnetimi 

Kapasite !planlaması 
ı 

Kapasite !yönetimi 
i 

Montaj hattı dengeleme 
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SUHHARY 

Product1o~ plants must review the1r short, middle and 

long te~m capacity plans in order to meet the fluctuations 
' 

in product d~mand. The effective utilization of production 
ı 

factors and • for meeting of due dates, the 

requirement ~or the realization of the master 

schedule mu~t be determined and compared 

available ca~acity. 

capacity 

production 

with the 

In this study, initially the capacity decisions within 
! 

the production management system are analysed, and the 

role of capacity planning in modern computer supported 

production planning and control systems are determined. 

After introducing the capacity planning techniques the 

technical prdplems in the subject are analysed. 

The appli~d study is directed to design a computer 
! 

aided capacit!y planning system in a refrigerator plant. 

The data for i capaci ty planning are integrated in a data 

base and a ,software using this data base developed. 
ı 

Assembly line: balaneing is found to be a subject related 

to capacity planning anda suitable technique is proposed. 
1! 

Kev \Joi"'ds~ 
! 
ı 

Productio~ management 

Capacity planning 
i 

Capacity management 
ı 

ı 

Assembly line balaneing 
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1. 61RIS 

Gunuınuzde~ bi lgisayar donanım ve yazılımlarındaki 

gelişmeler uretim yönetimine de yansıyarak bilgisayarın 

sagladıgı olanakları uretim planlama ve kontrol faali­

yetlerinde kullanan yent. yöntem oVe teknolojiler ortaya 

çıkmıştır. Ce~itli dUzeylerdeki bilgisayar destekli uretim 

planlama ve kontrol sistemleri işletmelerin verimlilik ve 
', 

etkinliklerini arttırmaktadır. Bu çalışmanın konusu olan 
! 

kapasite planlaması da uretim planlama ve kontrolundaki 

sözU edilen b6 gelişmeler ışıgında ele alınmıştır. 

Uretim pl~lama ve kontrolunde başarılı sonuçlar elde 

edebilmek içi~ gerekli fonksiyonlardan birisi olan kapasite 

planlaması, çızelgelenen uretimi gerçekleştirebiirnek için 

gerekli kapasite dUzeyinin belirlenmesi, mevcut <elverişli) 

kapasiteyle karşılaştırılması ve yapılabilecek dUzen-

lernelerin pl$nlanması şeklinde tanımlanabilir. Kapasite 

planlaması, ~şgucU, makina saati, tesis ve depolama 

alanları gibi Uretim için gerekli kritik elemanları 

kapasayan bir.faaliyettir. 

Kapasite, direkt olarak muşteriye verilen hizmeti 

etkilemektediu. Aşırı kapasite ile Uretim sonucunda dUşUk 

kaynak verimliligi ortaya çıkacak, yetersiz kapasite ise 

zayıf muster~ servisi anlamına gelecektir. Başka bir 
i 

i fadey ı e, gerekenden daha faz 1 a kaynak saglandıgında, 

kaynakların verimsiz kullanımı, imalat etkinsizlikleri, 
ı 

yUksek maliyet ve dUşUk kar marjları gibi sonuçlarla 

karşılaşılacaktır. Ideal olanı planlama suresince 

uretilecek u~un tipleri, uretim miktarları ve uretim 

zamanlarını belirleyen ana uretim programını 

gerçekleştirebiirnek için gerekli kapasitenin mevcut ve 

kullanıma hazı:r olan kapasiteyle denkleştirilmesidir. 



ı 
ı 
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Uretim pl'anlama ve kontrol sistemlerinin tasarımı 

temelde aynı kura ı ı ara dayanmaktaysa da uygulanacak 

farklılıklar işletmelerin ,Uretim 

göstermektedi~. Buna 

tiplerine göre bazı 

bagl ı olarak kapasite planlama 

çalışmaları d~ Uretim sistemlerinin tiplerine göre bazı 

farklılıklar !göstermektedir. SUreç tipi uretim yapan 

işletmelerde ~apasitenin degiştirilmesi esnek olmadıgından 

kuruluş aşamasında kapasitenin seçimi önem kazanmaktadır. 
i 

Proje tipi uretim yapan işletmelerde ise daha çok CPM ve 

PERT teknikieni kullanılmakta ve projeyi tamamlama suresine 

baglı olarak ;faaliyetlerin gereksinim duydugu kaynakların 

denge I enmes i amaç I anmaktadır. SUrekli uretim yapan 

işletmelerde ~apasite planlaması daha çok uretim hatlarının 
dengelenmesine baglı olmaktadır. 

Tum plani~ faaliyetlerinde oldugu gibi kapasite 

planlaması da :kapsadıgı dönemler itibarıyla kısa, orta ve 

uzun dönem olarak ele alınmaktadır. Bu çalışmada haftalık, 

ay 1 ı k , b ir y ı1 1 1 ı k dönemler i n i i çeren k ı sa dönemden or ta 

döneme kadarki kapasite planlaması uzerinde agırlıklı 

olarak ı 
durul~ştur. Kısa dönem kapasite gereksinimleri, 

kapasite gereksinim planlaması <Capacity Requirement 
ı 

Planning- CRP> teknikleri ile belirlenebilirken orta dönem 

kapasite gereksinimleri için taslak kapasite planlama 

<Rough-Gut qapacity Planning RCCP> yaklaşımlal"'ı 
ı 

kullanı labi lmektedir., Uzun dönem kapasite planlaması ise 
ı 

ayları ve yı!ııarı ,kapsayan geniş bil"' planlama ufkunu 

gerektiren yerii sermaye yatırımlarını içermektedir. 

Taslak k~pasite planlama sureçlerinin sagladıgı 

bilgiler yol~yla kaynak dUzeyleri ya da malzeme planı 

degerlendiril~rek ana Uretim programı verimli bir şekilde 

uygulanabilme~tedir. Kapasite gereksinim planlaması 
' 

tekniklerini k!ullanarak daha detaylı kapasite planlarını 
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geliştirmek de rrı.JmkUndUr. Ancak bu detayların saglanmasında 

malzeme 

Planning 

gere~sinim 

MRP> 

planlaması <Material Requirements 

sistemi tarafından uretilen malzeme 

planları, zaman boyutlu kapasi te gereksinimlerinin 

hasaplanmasınqa temel oluşturmaktadır. 

Calışma uç bölUmden oluşmaktadır. Uretim sistemi ve 

yönetimi 

hakkındaki 

i le uretim sistemlerinin sınıflandırılması 
! 

b~lgiler birinci bölumde açıklanarak 
ı 

gunumuz 

uretim yönet~mi yaklaşımları ve uretim sistemlerinde 

kapasite kavramı uzerinde durulmuştur. 

Bilgisayar! destek ı i uretim planlama ve kontrol 

sistemlerinde ikapasite planlamasının yeri ve önemi ikinci 

bölumde ele alınmıştır. Kapasite planlamasının dUzeyleri 

incelenerek kısa 

ekseninde kapqsite 

dönemden uzun 

gereksinimlerini 

döneme kadarki zaman 

belirleyebilmek için 

kullanılabilecek kapasite planlama teknikleri tanıtılmış ve 

karşı laşılabi 11ecek teknik sorunlara deSini I miştir. 

Uçuncu bölumde ise bir buzdolabı fabrikasında kapasite 

planlama sisteminin tasar-lanması ve bir uzantısı olan 

montaj hattı 
1

denge 1 erne 

almıştır. Bu bölumde 

konusunda uygu ı ama ça ı ı şmas ı yer 

öncelikle uygulamanın yapı ldıgı 

işletmenin kısaca tanıtılmasından sonra mevcut sistem 

incelenip karş!ı I aşılan sorunlar di le getirilerek tasarımı 
yapılan kapasi,te planlama sistemi ve montaj hattı dengeleme 

yönteminin ger~kliligi uzerinde durulmuştur. 

Kapasite ıplanlaması ve montaj hattı dengeleme 
i 

problemleri içlin aranan detayi ı bi lgi lerin miktarına baglı 

olarak yogun 1 veriye gereksinim vardır. Bu verilerin 
! 

saklanması, istenildiSinde kolayca erişilebilmeleri ve 

hızlıca deg~rlendirilebilmesi bilgisayar destekli 

sistemlerin tasarlanmasıyla mumkundur. Buradan hareketle 
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bilgisayar destekli olarak tasarlanan kapasite planlama 

sisteminin önemli avantajlarından birisi de gelişen 

şartlara bagılı olarak ortaya çıkan durumları vakit 
ı 

geçirmeden degerlendirme olanası saglamasıdır. Tasarlanan 

sistem ilerde; gerçekleşmesi n1..lmkUn yeni dUzenlemeleri ve 

eklentileri içerebilecek bir yapıya sahiptir. 

Daha sonra tasarlanan sistemin yapısı açıklanmış ve 

geliştirilen yazılırnın modUlleri ile gerekli veri tabanı 

uzerinde durularak tasarım sonuçlarının degeriendi­

rilmesiyle çalışma tamamlanmıştır. 



s 

ı 
2. llETIM ~IMI VE KAPASITE Pl...ANI...AMASI 

Kapasiteı planlaması uretim yönetimi butunu içersinde 

ele alınan ~e diger uretim yönetimi fonksiyonlarıyla uyum 

içersinde olması gereken bir faaliyettir. Bu kesimde genel 

olarak uret:im sistemleri ve uretim yönetimi kavramları 

incelenmiş, Uretim sistemlerinin sınıflandırılmasına 

geçilerek uretim tiplerine göre planlama ve kontrol 

faaliyetleripin farklılıkları uzerinde durulmuştur. Ayrıca 

yön~timi 
ı 

yaklaşımlarının bi lgisayar destekli uretim 

olmasıyla 

bunların 

bi~l ikte 
! 

getirdlgi 
ı 

saglanan gelişmeler Uzerinde durularak 

katkılara deginilmiştir. Daha sonra 

kapasite kavramı incelenmiş ve kapasiteyi etkileyen 

faktörler ve kapasite kararları uzerinde durulmuştur. 

2.1 Uretım sıstemı ve Yonatımı 

Uretim 
ı 

',genel olarak, makina insan ve malzeme 

kullanımıyla bir fiziksel varlıgın yapımı veya bir hizmetin 

ortaya konrı;ıası şeklinde tanımlanabilir. Uretimin 

gerçekleştirilmesinde kullanılan ögelerin bir butun olarak 

ele alınmasıyla Uretim sistemi ortaya çıkar. Bu sistemin 
ı 

amaca yöneli~ olarak uyumlu bir şekilde çalışması ise bir 

yönetsel faal iyettir. 
ı 

Uretim sistemlerinin tasarımı, 

kurulması ve işletilmesi Uretim 

o 1 uşturmak taql ı ı~ • 

yönetiminin kapsamını 

Genel olarak, uretim yönetimi, bir işletmenin elinde 
' 

bulunan malzeme, makine ve insangucu kaynaklarının belirli 

m i k tar 1 ardak i, mamu 1 un istenilen nitelikte < ka 1 i tede) , 

istenilen zamanda ve mumkUnse en dUşUk maliyette Uretimini 

saglayacak bi:çimde bir araya getiri tmesidir <Kobu, 1981 >. 

Söz konusu bu kaynak ı ar ı n b ir ar ay cı geti ri ı eb i ı mes i 
ı 

için işletmenin tum alt sistemler-inin birt:>i.r lel"'iyle surekı i. 

iletişim halipde olmaları gerekmektedir. Uretim yönetimi 



6 

faaliyetleri ,
1 

işletmelerin yapısına ve uretim yöntemleri 

gibi fakter l~re bag ı ı olarak fark J ı ni tel ik ler gosterse de 

genel 
1 

olarak Sek i ı 2 • 1 ' dek i gibi i 1 işki lendiri len 

faaliyetlerden oluşan bir sistemdir CValman et al.,1988). 

' 
' 

}(aynak Pla!nlaMası ÜretiM Planı Talep YönetiMi 

i 

• ! 

Taslak Ka:pasi te Ana UrettM ... 
P 1 an 1 aMas ı i <RCCP> 

r 

Prog-raMı <MPS> 
, 

• MalzeMe GereksiniM 

PlanlaMası <MRP> 

t 
Detaylı Kapasite MalzeMe ue Kapasite .. 

PlanlaMası Planları 

J t • 
Atilye Kontrol SatınalMa SisteMi 

Sekil 2.1: Uretim Planlama ve Kontrol Sistemi 

Yukarıda ,gosterilen faaliyetlere karşılık Amerikan 

Uretim ve St~k Kontrol Dernegi CAmerican Production and 

Inventory Control Society - APICS> tarafındanonerilen ve 

kabul goren terim Uretim Planlama ve Kontrol Sistemleri 

<Manufacturing Planning and Control - MPC> sistemidir. 

Ancak başlangıçta uretim planlama ve kontrolu olarak 

adlandırılan ıuretim yonetimi faaliyetleri bilgisayar, 

imalat teknoiloji leri ve yonetim alanındaki gelişmelerle 
! 

birlikte yen~ boyutlar kazanmış ve konu ile i ı gi ı i 

li teratUr'de fark ı ı uretim 

oluşiTUştur. ı Uretim kaynakları 

yönetimi 

planlaması 

termonolojiısi 

<MRP I I > , 



:(7' . 
' . 

bi ı sisayar destek ı i uretim ve stok kontrolu, uretim 
ı 

planlama ve kontrol sistemleri olarak adlandırılan bu 

uretim yönetimi yaklaşımları ilerki kesimlerde tekrar ele 

alınacaktır. 

ı 

~ 2.2 urettm Sis~emlerinin Sınıflandırılması 

Uretim sistemlerinin tiplerinin belirlenmesinde temel 

teşkil eden özellikler urun miktarı, urun çeşitiiiiSi ve 

uretim için gerekli işlemlerin <operasyon> tekrarlılıgıdır. 

Buna gere iki' uç olan surekı i ve kesik 1 i uretim tipleri 

arasında parça:, kafi le ve kitle uretimi olmak uzere uç ana 
ı 

uretim tipi va~dır. Bazı yönleriyle ortak özellik gösteren 
'· 

uretim tiplerihin faktörler itibariyle çeşitiiiiSi Sekil 

2.2'de gösteri~miştir <Groover, 1987>. 

Kesikli 
ÜretiM 

Kitle tipi ÜretiM 

1 Katile tipi ÜretiM 1 

1 PU'{la tipi ÜretiM 1 

______ ..,. UrttiM Miktarı-----..­

-------+ UretiM Hızi ------• 
+-..;_ _____ l~iüoU l<alitui +------
Genel------. EkiPManlar ----•'Özel 

Sürekli 
ÜretiM 

Seki ı 2.2: ;uretim Sistemlerinin Sınıflandırılması 

Uretim tipleriyle planlama ve kontrol sistemleri 

arasındaki etk~leşim onemli oldugundan uretim tiplerinin 

daha ayrıntılı incelenmesi yerinde olacaktır. 
ı 
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2.2.1 Parea tipi uretim 

Parça <atölye> tipi (job shop> uretimin belirleyici 

özel ı iSi uretim miktarının dUşUk olmasıdır. Uretim 

partileri kUçUk birimlerden ve genellikle tek tip urunden 

oluşur. P~rça tipi uretim .. sistemlerinde Urun çeşitli ı iSi 
ı 

oldukça y~ksek olmakla birlikte, UrUnler bazında talep, 
ı 

kafile v,eya kitle tipi uretim için 

<Nişancı ,; 1984>. 

yeterli degildir 

Parça tipi uretim, özel rroşteri siparişlerini 

karşılarnqk için yapılmaktadır. Iş degişikliklerinin çok 

fazla olmasından dolayı uretim ekipmanları genel amaçlı ve 

esnek olmalıdır. Bu 

çalışabi ~ecek kalifiye 

nedenle degişik 

işçilerin 

tezgahlarda 

kul lanı lması 

kaçınıl~zdır. BUyUk makina, uçak, özel alet ve ekiprnalar 

ve gelecekteki urunun protot1pleri gibi urunler parça tipi 

uretime Örnek olarak verilebilmektedir <Groover, 1987). 

Bina ve gemi inşaası, uretim miktarları uygun duzeyde 

ol sa bi,le iş lemlerin bir fabrikada gerçek leştir i lmemesi 

nedeniyl,e parça tipi Uretim sınıfında tanımlanmazlar. Bu 

tip 
ı 

urıetim 

verilmektedir. 
i 

sistemlerine proje tipi Uretim adı 

Parça tipi uretim talebin gerçekleşmesine baglı olarak 

aşagıdatÜ gibi gerçekleşebi Ur <Acar, 1988). 

i. Az sayıda urunun bir defada ureti lmesi, 

ii. Az sayıda urunun talep geldikçe belirsiz aralıklarla 
ı 

ureti lmesi, 

iii. Az sayıda urunun talep geldikçe belirli aralıklarla 
' 

ureti lmesi. 
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Son iki uretim şeklinde tekrarın setirdiSi bazı 

kolaylıkla~ vardır. Orunterin daha önceden yapılmış olması 
1 

tanınmalar~nı ve uretim sırasında karşılaşılabilecek 

zorluklarırh önceden görulmesini saglar. Dzellikle urun 
! 

siparişleri önceden tespit edilebilen belirli aralıklarla 

gelebiliyorsa, uretim planlama ve 

<Ni şancı, 1984 > . 

2.2.2 KafLle tipi uretim 

Kafile. <parti> tipi uretim 
\ 

kontrolu kolaytaşır 

<batch production) 

sistemlerinde belirli bir siparişi ya da surekli talebi 

karşılamak için benzer veya aynı cinsten urunler kafileler 

halinde uretilirler <Nişancı, 1984). Kafile tipi uratirnde 

bir parçaya olan talep aralıklı olarak karşılanmaktadır. 

Uretim hızı talebi aştıgından stoktamak amacıyla da 

ureti lebi l!ir <Groover, 1987). 

Kafi le tipi uratirnde kullanı lan tezgahlar genel amaçlı 

ve yuksek. uretim hızına sahiptir. Genellikle çok parçalı 

dayanıklı tuketim 

yapmaktadır. 

urunlerinin parçalarının uretimini 

Kafile tipi Uretimde, Uretim planlaması ve kontrolu 

parça tipi Uretime göre daha kolaydır. Dzellikle kafile 

buyuklUkleri ve uretim kafilelerinin tekrarı arttıkça 

kazanılan, deneyim, belirsizlikleri azaltacagından uretimin 

planlanınapı ve kontrolunu kolaylaştıracaktır. 

2.2.3 Ki t:le tipi uretim 

Kitle: tipi uretim aynı urunler in Uretildigi ve 

uzmantaşmanın gerektirdigi uretim sistemlerinde göruıur. 
! 

Kitle tipi uretim sistemlerinin başlıca özelliSi uruneolan 
1 

talebin 1çok yUksek olması' ve kullanılan tesis ve 

ekipmanl~rın belirli bir ffiamule göre tasarlanmasıdır. Orun 
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çeşittiliSi içok az veya hiç yoktur. Çeşitlilik urunlerin 

kendi arala~ındaki farklılıklarından ziyade model degişimi 

gibi bazı kUçUk degişikliklerden kaynaklanmaktadır 
' 

< Nişancı, 1~84>. 

Kitle ;tipi uretim sistemleri kendi aralarında 

kullanılan Uretim araçları ve urun özelligine göre miktar 

<quantity> ~e akış (flow> Uretimi olmak Uzere iki gruba 

ayrılır <Grqover, 1987). 
ı 

Miktar uretimi genellikle bagımsız parçaların oldukça 

standart dOnanımlar kullanılarak uretilmesidir. Kitle 

uretimindeki': parçalar, yUksek talep hızına sahip <otomobi 1, 

ev gereçlen,i, ampul vb.> montaj urunleri için donanım 

parçaları <1vida, civata vb.> ve birçok plastik dökum 

parçalarını ıiçermektedir. Bu tur uretime baglantısız kitle 

uretimi adı 'da verilmektedir <NiŞancı, 1984). 

Akış uretimine, petrol rafineleri, kimyasal tesisler, 

çimento ve gıda urunleri örnek olarak verilebilir. 

Kitle tipi uretimde, uretim planlama ve kontrolu urun 
' 

çeşitliligin!in az olması nedeniyle diger uretim sitemlerine 

göre fazla: karmaşık degildir. Kitle Uratiminde 

karşılaşılabilecek ana sorunlar; 

i. SUrek I, i uretim için iyi dengelenmiş bir uretim hattı 

tasar~mı yapmak, 

ii. Hat :uzer i ndek i tezgahların guvenirliligi ve 

bakım-onarım sorunlarına cevap bulmak, 

i i i • Harmıadde ve yar ı rnarru 1 : ihtiyaç 1 ar ı n ı zaman ı nda 

kar ş ı l,amak , 

iv. Urun ıtasarımı 

surdUr.mek , 
ı 

çalışmalarını etkin bir dUzeyc::la 
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v. üretım: hattının duzgun işleyişini saglayacak şekilde 

ara stok dUzeylerini tespit etmek, 

şeklinde sıralanabilir <Acar, 1988>. 

2.3 6UnUntlz Uretlm Yonet1m1 Yaklaşımları 

1950'ler~n sonra kullanılan geleneksel uretim yönetimi 

yaklaşımlarının, 
! 

surekli gelişen karmaşık imalat 

ortamlarında we pazar koşullarında yetersiz kalmaları pek 

çok sorunu ortaya çıkarmıştır. Bu arada bi lgi işlem 

olanak ları hızla gelişmiş ve yöneticilerin gereksinim 

duydugu dogruı ve guvenilir bilgiye erişim kolaylaşmıştır. 

Bilgisayar teknolojisindeki donanım ve yazılım yönlu bu 
ı • 

gelişmeler uretim yönetimine de yansıyarak sözkonusu 

geleneksel uretim yönetimi sorunlarına yeni ve daha etkin 

yaklaşımlar getiren bir dizi yenilik kendini göstermiştir. 

Artan rekabet, gelişen imalat teknolojiler!, maliyet yUkU, 

verimi i 1 ik ve kalite yönlu baskıların da etkisiyle 

işletmeler varlıklarını sUrdUrebilmek için yeni Uretim 

yönetim biçi~lerini geliştirme~ zorunlulugunu duymaya 

başlamışlar, geleneksel uretim yönetimi 

bilgisayar destekli uretim yönetimi 

yaklaşımlarını 

yaklaşımiarına 

dönuştur-me çabasına girişmişlerdir. Böylece 

bilgisayarlardan geniş ölçUde yararlanılan yeni bir 

"yönetim teknolojisi" ortaya çıkmıştır <Ozkul ve Kara, 

1989). 
ı 

Bi lgisayarı1 ların saSladıgı olanakları uretim yönetimine 

aktarma, başlangıçta ambar yönetiminde stok takibinin 

bilgisayar or~amında yapılması ile başladıysa da uretim 

planlama ve. kontrol faal iyatlerini yeni leştirme ve 
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bilgisayar destekli bir biçime dOnuşturme konusundaki en 

onemli başlangıcın Malzeme Gereksinim Planlaması <Material 

Requirement!Planning- MRP> yaklaşımı oldugu söylenebilir. 

MRP sisteminin yaygın olarak kul lanı lmaya 

başlanmasıyla, alınan siparişlerin karşılanabilmesi için 

yeterli ka~sitenin olup olmadıgı, darbegaz kaynakların 

neler oldugu gibi bazı soruların cevaplanmasındaki 

yetersizlikler ortaya çıkmaya başlamış, boylece ana uretim 

programını 9estekleyecek olan kaynaklara <makina, işgucu 

vb.> olan ~ereksinimleri belirleyebilmek amacıyla kapalı 

devre <closed loop> MRP adı verilen ve daha etkin bir 

sistem ortaya çıkmıştır. 

MRP'nin ikapalı devre olması bir geri besleme dUzeniyle 

ana uretim programının atolyedeki iş durumunu dikkate 

alarak deg~ştirilebilmesine olanak saglamaktadır. Şekil 
ı 

2.3'te gor~len kapalı devre MRP sistemiyle, malzeme 

gereksiniml~ri ve oneeliklerinin yanı sıra kapasite 

planlaması ye atolye kontrolu da dikkate alınmış olmaktadır 

(\Jight, 1984>. 

Hazırlanan ana Uretim programı uyarınca hangi 

malzemenin veya parçanın ne zaman ve ne miktarda temin 

edileceginin belirlenmesi için geliştirilen bir teknik olan 
ı 

MRP, Kapasite Gereksinim Planlaması <Capacity Requirement 

Planning 
1

CRP> sistemiyle butunleşerek kapalı devre MRP 

sistemi ol~sıyla, genel işletme ve uretim yoneti mi 

fonksiyonlarını ortak veri tabanında butunleştiren Uretim 

Kaynakları Planlamasının <Manufacturing Resource Planning -

MRP II> temelini oluşturmaktadır. 



MalzeMe Planının 
YürUrlü§e XonMasi 

Şekil 2.3: J<apal ı Devr-e MRP Sistemi 
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MRP ll'nin temel özellikler-ini Wight <1984> şu şekilde 

belir-tmektedir- <Dzkul ve Kar-a, 1989). 

i. Bir- işletmede ur-etim sistemiyle finansal sistem 

özdeştir-. Her- ikisinde de aynı işlemler- ve aynı 

sayılar- var-dır-. MRP II bu özellikten har-eketle işlem 

anında oluşan sayılar-ın finansal sisteme uzantısını 

saglar-. 

ii. Iyi bi~ sistem ger-çegin benzetimi olmalıdır-. MRP II, 

eger--olur-sa analizler-iyle far-klı Ur-etim pr-ogr-amlar-ı 
ı 

veya f~rklı politikaların uygulanması sonuçlarının 

incelerimesi imkanını verir. 
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iii MRP I 1:, planlama ve kontrolun temel bi leşenieri olan 

sat ı ş Ii ar, urun 1 er, stok 1 ar, i ş merkez 1 er i , uret im 
i 

çizelgeleri, nakit akışları ve benzeri unsurları 

butunlieştiren bir sistemdir. 

Uretim ,yönetimi teknoloj isin<Eki bu gelişmeler 

literatur-e çeşitli başlıklar-la yansımıştır. Bu konunun 
. . 

önCUlerinden:, olan \Jight (1984) geliştirdigi yaklaşımı 

Uretim Kaynakları Planlaması <Manufacturing 

Planning- MRP II> olarak adlandırmıştır. 

Resource 

Amerikan Uretim ve Stok Kontrol Dernesi <American 

Production and Inventory Control Society - APICS> işletme 

fonksiyonlarını içine alan planlama ve kontrol 

faaliyetlerini Uretim Planlama ve Kontrol <Manufacturing 

Planning and:Control MPC> sistemleri olarak adlandırmakta 

MRP Il ile sınırlı kalmayıp Tam Zamanlı Uretim <Just in 

Time- JIT> .ve Uretim Teknolojisi Eniyilarnesi <Optimized 
' Production ~echnology DPT> içine alan geniş bir 

perspektifle ele alarak degişik koşullarda farklı 

yaklaşımlardan yararlanılabilecegi belirtilmektedir. 
'· 

Bilgisaya~la Butunleşik Imalat <Computer lntegrated 

Manufacturing1
, - CIM> ise uretim. planlama ve kontrolunda 

Bilgisayar Destekli Tasarım <Co~puter Aided Design -CAD>, 

Bilgisayar Destekli Imalat <Computer Aided Manufacturing­

CAM> ve Esnek Uretim Sistemleri <Flexible Manufacturing 

Systems - FMS> konularını kapsamaktadır. 

Uretim işletmeleri için geliştirilmiş 

yönetim teknolojilerini "tasarım-yapım 

"planlama-kontrol yogun" sistemler 

mumkundUr <Dz~ul ve Kara~. 1989). 

olan gunumuz 

yogun" ve 

sınıflamak 

Uratim yönetimi teknolojileri için benzer bir sınıflama 

da Smith (1989) tarafından aşagıdaki gibi yapılmaktadır. 
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1. U~etim faaliyetle~inin otomasyonu <CAD, CAM, FMS, 

~obotiks v.b. > 

ı 

ii. Bilgisaya~ destekli u~etim ve stok kont~olu <MRP, 

MRP II,, JIT, DPT v.b.> 

Ranky <1~85) de CIM ve MRP Il'nin muhendislik ve 

işletme ve~ i tabanı et~afında butunleşecegini 

beli~tmektedi~. Jain <1991> ise CIM, MRP II ve Yönetsel 

Bilgi Sisteminin <Executive Info~mation System EIS> 

butunleşmesi SO'lı yılla~ın ana hedefi oldueunu beli~tmekte 

ve bu sisteme "Yatı~ım Cözumu" CEnte~p~ise Solution> adını 

ve~mektedi~. 

Gunumuz u~etim yönetimi teknolojile~indeki bu 

gelişmele~in butunleşti~ile~ek, bilgisaya~ teknolojisindeki 

gelişmele~e pa~alel ola~ak o~taya çıkacak olan gelecegin 

tamamen otomatikleşmiş fab~ikala~ın yapı taşla~ından bi~ini 

oluştu~acagı kuşkusuzdu~. 

Gö~UldUSU gibi bilgisaya~ destekli yeni yaklaşımla~la, 

u~etim ve ~~eti m yönetimi faaliyet le~ inin 

geti~ilmesinde, dev~im sayılabilecek öneml i 

saglanmıştı~. u~etim yönetimi kapsamındaki 

ye~ ine 

katkı 1 a~ 

kapasite 

planlaması faaliyetle~ini de bu gelişmele~ dog~ultusunda 

ele almak ge~ekmektedi~. 

2.4 Uretim Sistemlerinde Kapasite Kavramı 

Kapasite te~imi, u~etim sistemle~inde çok geniş 

kullanım alanı, bulan bi~ kav~amdı~. Bu çalışmada genel 

ola~ak u~etim işletmele~inin kapasitesinden 

sözedilmektedi~. U~etim yönetiminde kapasite te~imi çok 

fa~klı şekille~de kullanılması nedeniyle bu kesimde 

kapasite kav~amı ve kapasite turleri incelene~ek, kapasite 

kararlarına de;inilecektir. 
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2.4.1 Kapasitenin tanımı 

Bir U('1etim sisteminde girdilerin çıktılara 

dönUşturulmesi sureci ve uretim faaliyetlerinin yerine 

getirilebilmesi için kullanılacak işgUcU, donanım ve 

tesisler söz konusu Uretim sisteminin kapasitesini 

oluşturmaktadır. Başka bir ifadeyle bir uretim sisteminin 

gerçekleştirmigi veya gerçekleştirmesi gerekli Uretim 

seviyesi o sistemin kapasitesidir. 
' ; 

Buffa <1987> kapasiteyi, bir 
1 
Uretim sisteminin, Uretim 

yeteneSinin ısınırlayıcısı olarak tanımlamakta ve birim 

zamanda elde edilen çıktı olarak ifade etmektedir. Ancak 

uretim sisteminin kullanma yogunlugu <fazla mesai, vardiya 

sayısı vb.) dikkate alındıgında bu ölçunun yetersiz 

kalabilecegini de belirtmektedir. 

Ozgen (1987) yukarıdaki tanıma benzer olarak, Uretim 

kapasitesini, işletmenin belirli bir sure içersinde Uretim 

faktörlerini rasyonel bir biçimde kullanarak meydana 

getirebilecegi uretim miktarı olarak tanımlamaktadır. 
i 

' 

Groover 
1 

< 1987 > ise kapasiteyi, bir dizi uretim 

koşulları altında uretilebilecek en bUyUk uretim miktarı 

olarak tanım!larken, sözkonusu Uretim koşullarının da gUnlUk 
ı 

vardiya say~sı, haftadaki çalışma gUnU, işgUcU dUzeyi, 

fazla mesainin olup olınadıgı gibi faktörlere baglı oldugunu 

ifade etmektedir. 

Yapılan bu tanımlardan ortaya çıkan kapasitenin, eldeki 

uretim faktörlerinin belirli bir dönem içersinde 

sunabi leceSiı uretime katı lma ölçUsU <adam-saat/dönem vb.> 

veya çıktı rrıiktarı <adet/dönem, ton/dOnem vb.> oldugudur. 
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Yukarıda' açıklanan tanımlardan hareketle kapasite, 

herhangi bir. uretim sisteminin <makina, iş merkezi, işçi, 

böl um, tesis vb.> belirli bir zaman aral ıgında, 

gerçekleştirebi leeesi Uretim miktarı şek 1 inde 

tanımlanabilir. Bu tanıma gore uretim miktarı ve zaman 

faktörlerinin belirlenmesi kapasite olçurrt.ınde o nem 

kazanmaktadır. Tek ur un ureten işletmelerde oıçunun 

tanımlanmasında sorun yoktur. Ancak çok çeşitli mamul 

ureten işletmelerde miktar için ortak bir oıçu bulmak 

guçleşir. Bemzer guçluk zaman faktoru için de sözkonusudur. 

Genellikle işletmeler farklı vardiya sayıları ve fazla 

mesai gibi .uygulamalarla belirli bir zaman aralısında 

degişik surelerde uretim yapabilir. 

Kapas i te ,• urun karmas ı n ı tems i 1 eden gene 1 o 1 çu 1 er ı e 

(birim, ton,! metre, standart zaman vb.> birimlendiri 1 ip 
. . 

tanımlanmalıdır. Birim Olçu tum orunleri temsil edebilmeli 
ı 

ve zamana baglı olarak seçilmelidir. Bu yuzden urun 

çeşitiiiiSi ~rttıkça kapasitenin olçUlmesi zorlaşmaktadır. 

Uretim sisteminin çıktıları benzer nitelikteyse kapasitenin 

tanımlanması ortak bir birimle yapılabilirken, ur un 

karışımı olan sistemlerde ise ortak bir birimin kulanılması 

zordur. Bu gibi durumlarda kapasite, uretimde kullanılan 

girdiler <yıllık, aylık veya haftalık zaman aralıklarında 

kullanılan işçilik ve makina saatleri, hammadde miktarı 

vb.> cinsinden tanımlanabilir. 

2.4.2 Kapasite turleri 

Kapasitenin tanımlanıp hesaplanmasında karşılaşılan 

zorluklar degişik yaklaşımların izlenmesine neden olmuş ve 

buna baglı olarak degişik tur ve nitelikte kapasite 
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kavramları ortaya çıkmıştır. Uygulamada karşılaşılan bu 

kapasite kavramlarından en yaygın olanları, teorik 

kapasite, pratik kapasite, ve fiili kapasitedir. 

Teorik kapasite, işletmenin birim zaman Cgun, hafta, 

ay, yıl vb.) içersinde durmadan ve di n 1 enmeden 

uretebi leeesi uretim miktarıdır (Ozgen, 1987). Ancak 

uygulamada teorik kapasiteye erişmek mumkun olamamaktadır. 

Bunun nedeni ise kullanılan makine ve tezhizatın hiç 

durmaksızın kullanılmasının yanısıra çalışanların surekli 

çalışmaması, 1tatil ve izin gibi dinlenmeterin yasalarla 

zorunlu kılınması, elektrik kesintileri gibi beklenmeyen 

ak sak ı ı k ı ar ın teorik kapasiteye ulaşmayı engeleleyici 

etkenierin kaçını lmaz oluşudur CAl tug, 1989). 

Pratik kapa~, en basit şekilde uretim kapasitesi 

olarak ifade edilebilir. Pratik kapasitenin belirlenmesi 

oldukça guçtur. Ancak pratik kapasite iş merkezlerinin 

normal ve alışılmış çalışma saatlerindeki uretimin bir 

göstergesidir: ve tatil, bakım, arc;:ı dinlenmeler, sayım gibi 

duraklamaları kapsarken beklenmeyen duraklamaları içermez 

CAl tug, 1989) ;• 

Fiili Kapasite, . işletmenin belirli bir sure içersinde 

elde ettigi .uretim miktarıdır. Fiili kapasite pratik 

kapasitenin 'altında veya ustunde olabilir. Fiili 
ı 

kapasitenin pratik kapasiteye bölUnmesiyle elde edilen oran 

çalışma derecesi olarak ifade edilmektedir. 

Bunların dışında normal kapasite, maksimum kapasite, 
ı 

eniyi kapasit~, minumum kapasite, beklenen kapasite, tam 

kapasite, atıl kapasite, niteliksel kapasite ve niceliksel 

kapasite gibi terimiere de 

<Ozgen, 1987 ve Altug, 1989). 
ı 

literaturde rasıanmaktadır 



19 

Dte yanqan kapasitenin niceliksel <sure, sayı> yönU 

yanında niteliksel yönU de (U~etime hazı~ olma, kalite vb.> 

göz önUnde bulundu~ulmalıdı~. 

2.4.3 K~ite kararları 

Kapasite planlaması bi~bi~ine bagımlı iki planlama 

aşamasından oluşu~. Bunla~, o~talama u~etim seviyesinin 

beli~lenmesi ve bu seviyeden sapmala~ı ge~ekti~en du~uml~ın 

ka~şılanabilmesi için yapılan aya~lama çalışmala~ıdı~. 

U~etim yönetiminde ka~a~ ve~icile~in öncelikle, izleyen 

iki temel so~uya cevap a~amalıdı~ <Te~sine, 1989>. 

i. Neyin uze~inde çal ışı lmalıdır? <Ne u~eti lecek?> 

ii. Bunu.u~etebilmek için yete~li kapasite va~ mı? 

lik so~u öncelikle~, 

ilgilidi~. Oncelikle~ MRP 

ikinci soru da kapasiteyle 

ile beli~lenebili~ken kapasite 

planlamasıyla işgucu ve donanıma ne zaman ve ne kada~ 

ge~eksinim oldugu beli~leni~. 

Kapasiteyi etkileyen bi~çok faktör va~dı~. Kapasiteyi 

etkileyen bu faktö~le~in bir kısmı yönetimin kont~olu 

altındayken, bi~ kısmı da yönetimin kont~olu dışındadı~. 

Yönetimin kıont~olu al tındak i faktö~ le~; 

• bina/a~azi, 

• işgucu, 

• tesis., makinala~ ve aletle~, 

• gunlUk va~diya sayısı, 

• haftalık çal ışma gunu, 

• fazla mesai, 

• dışa~ıya yaptırma, 

• önleyici bakım. 
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şek linde sıral.anabilirken yönetimin kontrolu dışında olan 

faktörler- ise; 

• devamsızı ık, 

• per-sonel ı degişik! ik ler-i, 

• işgucu ~rfor-mansı, 
• ekipmanl?r-ın ar-ızalanması, 

• ıskar-ta ve yeniden işleme, 

olarak sır-alanabilir-. Kapasite . yukar-ıda ver-ilen bu 

faktor-ler-in herhangi bir-isinin degişmesiyle 

etkilenebilmektedir- <Ter-sine, 1985). 

Kapasite planlaması, mevcut ,kapasiteyle gelecekteki 

kapasite gereksinimlerini kar-şılaştırar-ak denkleştir-nıeye 

çalışan etki ~eşiml i bir- sureçtir-. Kapasitede 

adımdan 

bir-

dengesizlik oldugunda aşagıdaki iki bir-i 

uygulanmalıdır- <Ter-sine, 1985). 

i. Eger mevcut kapasi te, gerek li kapasi tenin al tındaysa, 

mevcut k~pasite ar-tır-ılmalı (fazla nesai uygulaması, 

ek var-diya, fason-taşar-on kul lanımı vb.> 

ger-eksinilen kapasite azaltılmalıdır- <ana 

veya 

uretim 

pr-ogr-amının degiştir-ilmesi, 

seçilmesi vb.>. 

alter-natif r-ota lar-ın 

i i . Eger mevcut kapas i te, ger-ek 1 i kapas i teden bUyUkse, 

mevcut kapasite azaltıimalı (fazla mesai saatler-inin 

azaltı lması, 

çıkarılması 

işgucunun kaydırılması ya 

vb.> 

arttır-ı Imal ıdır-

veya 

<ana 

'gereksini len 

ur-et im 

da işten 

kapasite 

pr-ogr-amının 

degiştir-~ lmesi, fason ur-et im azaltı lması vb.). 

Bir ur-etim sisteminin kapasitesi, kaynakların daha 

verimli kullanımlarıyla veya uretim birimleri arasında 

kaynak transferleri (ikame> ile belirli ölçUde 
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degtştirilebilir. Dışarıya yaptırma yoluyla, yani uretimin 

bir kısmının firma dışında yaptırılması darbegaz teşkil 

eden işlemlerde 

sagl ayabi ı ir~ 

kapasite ayarlamaları için esnek ı ik 

Calışma saatleri, vardiya sayısı, veya fazla mesai 

uygulamalarında yapı lan degi'şik 1 ik ler de kapasite 

ayarlamasımda yaygın olarak kullanılan yöntemlerdir. Ancak 

ek vardiya ve fazla mesai kararları birtakım yeni maliyet 

ögelerini ortaya çıkarmaktadır. Bu nedenle ek vardiya 

kararı alınırken firmanın özellikleri göz önUnde tutularak 

ekonomik anal iz yapı l.ması gerekmektedir. 
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3. KAPASITE ~ SISTB11 

u~etim planlama ve kont~ol sistemle~inde kapasite 

planlaması dige~ alt sistemle~le bi~likte dUşunutmesi 

ge~eken ve fa~klı duzeyle~de fa~klı yaklaşımla~ın söz 

konusu oldugu bi~ faaliyetti~. Ote yandan uygulamada çözume 

kavuştu~ulması ge~eken bi~ çok teknik so~un va~dı~. Bu 

kesimde oneelikle kapasite planlamasının, bi lgisaya~ 

destekli u~etim planlama ve kont~ol sistemindeki ye~i ve 

önemi uze~ir:tde du~ulnuştu~. Kapasite planlamasının 
) 

dUzeyle~i incelene~ek, kı_eıa donemden___uzun donerne kada~ki 
-----~---=---_:==~=:':":·- -- -- ----- -- ---- - -=:=.::-:.:= 

planlama ufkunda ·kullanılan kapasite planlama teknikle~i 

ay~ıntılı ola~ak ele alınmıştı~. Daha son~a kapasite 

planlamasındaki yönetsel ve teknik so~unla~ di le 

geti~ilerek bi~ işletmede kapasite planlama sisteminin 

tasa~ımı ve kullanımı için nele~in ge~ekecegi 

anlatılmıştı~. 

3.1 Uretim Planlcmıa ve Kontrol Sisteminele 

Kapasite Planlamasının Yeri 

Malzeme planla~ına baglı ge~eksinimle~i ka~şılayacak 

şekilde u~etim kapasitesinin uygunlugunu saglayan kapasite 

planlaması bi t:gisaya~ desteki i u~etim planlama ve kontrol 

sisteminin önemli bi~ bolumudU~. Yete~li kapasitenin 

saglanıp saglanamayacagına yonelik bi~ çalışma olmaksızın, 

veya kapasite fazlasının va~lıgını bilmeksizin u~etim 

planlama ve kont~ol sisteminin faydala~ının tam ola~ak 

gerçek ı eşmes i mumkUn o ı amayacak t ı~ . 

APICS kapasite planlamasını, kapasitenin sını~larının 

veya seviyesi.nin saptanması, OlçUlmesi ve ayarlanması 

şeklinde tanımlamaktadı~ <Shonbe~ge~ and Knad, 1985). 
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Uretım planlama ve kontrol sisteminde, malzeme planlama 

sistemleriyle birlikte yurutuıe~ kapasite planlaması, 

çizelgelenen uretimi gerçekleştirmek için gerekli kapasite 

duzeyinin bel.ir lenmesi, bunun kul lanı tabilir işletme 

kapasiteyle karşılaştırılması ve kapasite duzeylerinde veya 

çizelgelerinde yapılması gerekli duzenlemelerin planlanması 

şeklinde tanımlanabilir. 

Geleneksel olarak kapasite planlama sureci aşagıdaki 

aşamalardan oluşmaktadır <Buffa, 1985>. 

i. Rekabet koşulları, teknolojide mumkun olabilen 

etkilerini ve diger olayları gözönUnde bulundurarak 

gelecekteki talebin kestirilmesi. 

ii. Bu kestirimierin fiziksel kapasite gereksinimlerine 

dönuşturulmesi. 

iii. Gereksinimiere baglı olarak alternatif 

planlarının turetilmesi. 

kapasite 

iv. Alternatif planların ekonomik etkilerinin analizi. 

v. Alternatif planların stratejik etki lerinin ve 

risklerinin tanımlanması. 

vi. Yururıuge kanacak plana karar verilmesi. 

Kapasite planlama kararlarıyla butunleştirilmiş bir 

uretim planlama ve kontrol sisteminin diger modUlleri 

arasındaki ilişki Şekil 3.1'de gÖsterilmiştir <Volman et 

a ı . , 1984 > • 

Şek i ı 3.1 incelendiSinde, kapasite planlaması 

modUllerinin, kullanılan 

fark 1 ı ı ı k ı ar gösterdigi 

hiyerarşisinden aşagıya 

malzeme planının niteligine göre 

göze çarpmaktadır. Planlama 

dogru <uzun dön~~den kısa döneme 
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dosru> ilerlendiginde girdi olarak kullanılan malzeme 

planının ayrıntı duzeyi de artmaktadır. Buna basıı olarak 

elde edilen kapasite planları da daha gerçekçi olmaktadır. 

Kapasite YUnetiMi 
r-------------------------ı 
ı ı 

1 
1 

ÜretiM Planı Kaynak PlanlaMası ~ Talep YönetiMi , .. F , .. 
ı 

1 
ı 

•• 
ı 

Taslak Y.apasi te 
ı 

1 Ana UretiM 
Plan 1 aM& S ı. ( RCCP) 

, .. .. 
PrograMı <MPS> 

, .. 
ı 

1 
1 

• ı 

1 

Kapasite GereksiniM 1 MalzeMe GereksiniM 
PlanlaMası <CRP> , .. : .. 

PlanlaMası <KRP> 
1 
1 
ı 

1 

Sonlu YUkleMe ı 

--+--- ---, 
ı ı 

1 

' 1 
1 

İzleMe Girdi Çıktı Atölye Düzeyi Satıcı 

Analizi r-f+ 
ı Kontrol <SFC> SisteMi 
1 
ı 

L •••••••••••••• ~ •••••••••• J 

Sekil 3.1: Uretim Planlama ve Kontrol Sisteminde 

Kapasite Planlamasının Yeri 

Dönem çıktı dUzeyinin ne olacasını gösteren uretim 

planı kapasite kararlarının da çıkış noktası olmaktadır. 

Uretim planı gerçekleşmesi mumkun kapasite kısıtları 

gözönUnde bulundurularak dUzenlenmelidir. Uretim planının 

zaman boyutu genel 1 ik le kapasitenin deSişebi leeeSi 

uzunluktadır. 



Uretim planı 

gore daha ozel 

dOnUştUrUlerek 
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genel anlamda urun ve urun modellerine 

detaylar içeren ana Uretim programına 

yurutulur. Şekil 3.2'te goruldUgu gibi 

uretim planlama aşamasında taslak kapasite planlamasıyla 

gerçekleşebilir bir ana uretim programı hazırlanır. Eger 

ana uretim programı abartılmış ve fazla yuktenmiş ise 

sonrasında hazırlanacak MRP'nin oneelikleri geçersiz olacak 

ve istenen sonuca ulaşılamayacaktır. Bu yUzden MRP 

sonrasında elde edilen oneelikler için mevcut kapasitenin 

yeterli oldugu dogrulanmalıdır <Tersine, 1985). 

Uretim planı ve kaynak planlamasının iyi yapılmasıyla 

uretim için yeterli kaynaklar başlangıçta elde 

edileceginden, kapasite planlamasındaki sorunlar 

azaltılabilir. Uretim planı çok dengeli bir uretim miktarı 

ongoruyorsa, sonuçta kapasite degişikligi gereksinimi 

oldukça azalacaktır. Buna gore titizlikle hazırlanan kaynak 

ve uretim planlama sistemiyle saglanan istikrar sonucunda 

taslak kapasite planlaması ve CRP sistemlerinin 

kullanılması gerekmeyebilir <Volman et al., 1988). 

MRP, a to ı yedek i i ş yuk 1 er i n i duzen ı eyemed .i g i nden, 

kapasite problemlerini çozemez. Ana uretim programının 

degiştirilmesi kapasitedeki dUzensiz degişimleri 

azaltabilir. Ancak önceki siparişler ve parti bUyUklUSU 

politikaları atölye dozeyindeki kapasite gereksinimlerini 

duzensiz degişmesine neden olmaktadır. Kapasite 

gereksinimierindeki dalgalanmalar, planlanan 

öne aI ı nmas.ı veya 

duze ı t i 1 eb i ı i r . 

ertelenmesiyle kısmen 

siparişlerin 

de olsa 



Hayır 

Planlanan 
Siparişler 

Ana ÜretiM 
PrograMı <MPS> 

Tas lalc J<apas i te 
PlanlaMası <RCCP) 

Aç i lan 
Siparişler 

Harasite GereksiniM 
P an 1 aMa s ı ( CJtP) 

SatınınalMa 
EMirleri 

Evet 

İi EMirleri ~ iz e l9"e le Me 
Uyarıları 

Şekil 3.2: Kapasite Planlamasının Işleyişi 
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MRP'nin çıktıları olan açılmış siparişler ve planlanan 

siparişler CRP'nin girdilerini oluşturmaktatır. CRP ana 

uretim programını gerçekleştirmek için rota dosyasından 

alınan standart sureleri kullanarak zaman ekseni ve iş 

merkezlerine gore kapasite gereksinimlerini he~apla-
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mak tadı r. Suradak i amac mevcut kapasi ten i n ana uret im 

programını desteklemeye uygun olup olmadıgını göstermektir. 

Eger mevcut kapasite elverişli degilse ana uretim programı 

tekrar gözden geçirilmeli veya kapasite genişletilmelidir. 

Kapasite yeterli ise hazırlanan malzeme gereksinim 

planları uyg~lamaya konulabilir. 

CRP bir işletmede dUzeltici faaliyetlerin alınabilmesi 

için iş merkezlerindeki fazla yUkleme, eksik yUkleme veya 

darbegaz 1 ar ı zaman ı nda be 1 ir 1 emey i sag 1 amaktadır . Ayrı ca 

MRP'den aldısı malzeme gereksinimlerini zaman ekseninde 

degişik iş merkezlerinin standart surelerine dönUşturur. 

Kapasite gereksinimlerini, zaman boyutunda görebilme 

yeteneSi işgUcU planlaması açısından oldukça önemlidir 

<Tersine, 1985). 

Yukarıda açıklanan ve Şekil 3.2'de ce görUlen kapasite 

planlaması işlemi elverişli kapasiteyle 

kapasite gereksinimlerini karşılaştıran 

etkileşimli sureçtir <Tersine, 1985). 

gelecekteki 

gerçek bir 

Kapasite planlama sistemlerinin tasarımını etkileyen 

onemli bir ozellik yurutme suresince atolye duzeyinde 

kontrol (shop floor control) sistemiyle olan ilişkisidir. 

Atölye dUzeyinde kontrolun iyi uygulanabilmesi daha 

gerçekçi planların yapılmasını saglar. Yeterli kapasitenin 

saglandıgı ve atölye dUzeyinde kontrol sistemince bu 

kapasitenin etkili kullanımı konrol altına alındıgı 

taktirde kapasitenin analizi ve degiştirilmesini 

gerektirecek çok az sorunla karşıtaşılacaktır <Volman et 

al., 1988>. 

Etkili bir atölye duzeyi konrol sistemi MRP sisteminin 

önce ı i k ı er i n i i ş ı er ı i ge sokmak iç: i n gerek ı i kapas i tey i 

deQerlendirerek, kısa vadeli kapasite problemlerine bir 

.·-, 
:.ı: . ' ., ~\ ·,. ... ,...,. 
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bakış saslamakta ve malzeme planlarında yapı lan 

degişikliklerden etkilenmektedir. Dolayısıyla, etkili bir 

atölye dUzeyi konrol sistemi, kapasite planlama 

sistemlerindeki ayrıntı ve duyarlılıga olan gereksinimi 

azaltmaktadır. 

3.2 Kapasite Planlamasının DUzeyleri 

Talep degişkenliSini karşılayacak şekilde hazırlanan 

uretim planını tamamlayan, kapasite planlanmasının 

niteligi, planlama döneminin uzunluguna baglı 

farklılıklar göstermektedir. Kapasite 

olarak 

planlama 

faaliyetlerinin Şekil 3.1'de yer alan beş dUzeyi, uzun 

zaman periyetiarına yönelik geniş kapasite toplamlarından 

saatlik veya daha kısa bir zaman dilimine yönelik ayrıntılı 

makina çizelgelerneye kadar geniş bir aralısı kapsamaktadır 

<Volman et al., 1985>. 

Kapasite planlamasında da genel olarak uç planlama 
' 

dönemi uzunlugu söz konusudur. Uzun dönem planlamada yeni 

tesislerin veya binaların yapılıp yapılmayacasına karar 

verilirken orta dönemde yeni işgucu katılımlarının gerekip 

gerekmedlSine karar verilir. Kısa dönemde ise işletme 

duzeyinde, hangi iş merkezlerinde kapasite kısıtlarının 

oldugu ve fazla mesai ile ek vardiya kararlarının alınıp 

alınmayacası 

Thomas , 1985 > . 

belirlenmeye ça ı ı ş ır <McClain 

Cizelge 3.1'de kapasite planlamasının Uç 

and 

duzeyi, 

kullandıkları malzeme planı ve yapılabilecek kapasite 

deSiştirme yaklaşımları gösterilmiştir. <Tersine, 1989>. 
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Cizelge 3.1: Kapasite Planlamasının Ouzeyleri ve 

Yapılabilecek OUzenlemeler 

Planlama Zaman Kul lanı lan Yapıtabi lecek 
OUzeyleri Boyutu Malzeme Planı Degişiklik Seçenekleri 

--· - -
Kaynak Uzun dönen Uretim Planı Arazi, tesis, ekipman, 
~an ı aıııas ı işgucu -

Taslak 

ı 
Orta-uzun 

ı 
Ana uretim lşgucu, rotalama, yapma 

ı Kapasite dönem programı (~) veya satınalma, taşeren 

l Planlaması kullanımı 

fazla Kapasite ı Kısa-orta Malzeme lşgucu, rotalama, 
Gereksinim dönem gereksinim mesai, taşeren 
Planlaması planlaması kul lanımı 
<CRP> {f>IP) 

Planlama ufkuna sore kapasite planlamanın işletme bU­

tununun hangi alt birimine yonelik oldugu ise Şekil 3.3'te 

veri Imiştir <Smith, 1989>. 

Planlaata 
Ufku 

Uzun 

Uzun-Orta 

Orta-Kısa 

Kaynak PlanlaMası 

Tas 1 ak Kat> as i te 
P 1 an 1 aMa s ı <RCCP> 

Tesis B1)1UM İş Merkezi 

İ~letMedeki UretiM BiriMleri 

Şekil 3.3: Kapasite Planlarının Kapsadısı Uretim 

Birimleri 
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üretim planını girdi olarak kullanan kaynak 

planlamasıdır. üretim planlamasını takip eden, ana uretim 

programı için ise taslak kapasite planlaması kullanılır. 

Malzeme gereksinim planlaması için de kapasite gereksinim 

planlaması kullanılmaktadır. Söz konusu bu 

Şekil 3.4'de gösterilmiştir <Smith, 1989). 

UretiM Plani Kaynak PlanlaMasi 

J 
Ana UretiM _.. Tas 1 ak Kapasi te 

' r 

PrograMi (MPS) PlanlaMasi <RCCP) 

• MalzeMe GereksiniM Kapasite GereksiniM .. _ .. ... "' Plan 1 aMasi (IIJU') PlanlaMasi <CRP) 

• t 
UretiM Faaliyetlerinin Kontrolu 

Sekil 3.4: Kapasite Planlamasınin Malzeme 

Planlarıyla Ilişkisi 

i ı işk i ler 

Kapasite planlamasının söz konusu bu duzeyleri ise 

izleyen kesimlerde daha ayrıntılı olarak ele alınmıştır. 

3.2. ı Kaynak planlaması 

Kaynak planlaması <Resource Planning> veya kaynak 

gereksinim planlaması <Resource Requirement Planning - RRP> 

uretim planının gerçekleşmesi için temel kaynaklara genel 

olarak <aggregate> ne ölçude gereksinim duyuldusunu 

belirler. Urun grupları dUzeyinde kaynak profilleri elde 

edi I erek temel kaynakların ne kadar ku 1 ı an ı ı ac:ag ı 

belirlenir. Kaynak profilleri (kapasite listeleri, yuk 



31 

prof 1 ı ı er 1 , kapas 1 te p ı an ı ama fak tör ı er 1 , zamana bag ı ı 

kapasite listeleri, kaynak veya işgucu listeleri> aşagıdaki 

uç tur bilgiyi. içermektedir CTersine, 1989>. 

i. Kullanı 'acak kaynagın turu, , 

ii. Her urun grubunun kapasite kullanma ölçusu, 

iii. Kaynakların ne zaman kullanilacagına ilişkin zaman 

kestirimleri. 

Uretim planının kaynak profilleriyle birleştirilmesi 

sonucunda yönetim, öngörUlen plarylama ufku için kritik 

kaynaklara i ı işkin gereksinimleri genel olarak 

belirleyebilmektedir. 

Kaynak planı, tum kapasite planlama faaliyetlerinden 

göreli olarak daha az ayrıntıya ve en uzun planlama ufkuna 

sahiptir. Kaynak planı en az uretim planları kadar uzun 

vadeli (örnegin beş yıllık> yapılmaktadır. Zaman dilimleri 

aylık veya dört aylıktır ve bu Qönemler arasında gözden 

geçirilir-ler. Gereksinim duyulan ~apasite için hazırlanan 

projeler genellikle bir birim için veya tesisin butunu 

içindir. 

Kaynak planlamasının ası 1 

kapasite degişikliklerinde, 

amacı, uzun 

tesisin 

dönemdeki 

genişleyen 

kısımlarında, özel amaçlı makina veya aletlerinin 

geliştirilmesinde ya da buyuk miktarda işgucu degişikilgi 

planlamalarında bir temel oluşturmaktır (Smith, 1989>. 

Başka bir ifadeyle işletmelerin kısa vadede temini 

olanaksız olan kaynakların niteliklerinin ve miktarlarının 

saptanması ve bunların 

planlanmasını saglamaktır. 

zaman ekseninde temininin 
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3.2.2 Taslak kapasi te planlaması 

Taslak kapasite planlaması <Rough Out Capacity Planning 

RCCP> ana uretim programını gerçekleştirmek için kapasite 

problemlerinin kestirilmesi ve gerekli kapasite dUzeyinin 

belirlenmesinde kullanılmaktadır <McClain and 

Thomas , 1985 > . 

Ana uretim programının 

biçimi olarak dUşUnUlebilen 

çizelgelenen her urun için 

duzeyleri kaynak planına 

iş yUklerine dönuşturuımuş 

taslak kapasite planlaması 

gereksinim duyulan kapasite 

benzer şekilde ancak daha 

ayrıntılı olarak 

gene I ö 1 çu ı er 1 e 

belirlenir. Böylece ana uretim 

gerçekçi olması saslanabilir. 

programı 

Eser bu 

saSlanamazsa, yönetimin mevcut faaliyetleri aksatmadan ana 

uretim programını deSiştirrnek veya kapasiteyi deSiştirrnek 

için gerekli ön suresi vardır. 

Planlama ufku ana uretim programı ile aynı ve 

genellikle bir ile Uç yıllıktır. Zaman dilimleri ve gözden 

geçirme sureleri ise genellikle haftalık veya aylıktır. 

YUklema <loading> iş merkezlerindeki adam ve/veya makina 

saatlerine göre yapılmaktadır. 

Taslak kapasite planlaması CRP'ye göre daha az 

ayrıntılı bilgileri ve daha bapit kapasite planlaması 

tekniklerini kullanmaktadır. Genel olarak zamana baSlı MRP 

ve rota bilgileri yerine basit planlama faktörleri veya 

kapasite listelerinin kullanımını içerir. Söz konusu bu 

basit sureçler daha az ayrıntıya rasmen şirketin 

kapasitesinin yeterli olup olmadısını oldukça hızlı 

deserlendirme imkanı sunmaktadır <Berry, 1979>. 

Taslak kapasite planlaması az bir geliştirme ve kurulum 

maliyetiyle, rotalama önerileri, makina ekipman yatırımları 

ve işgucu planlamasında onaml1 katkılar sa;lamaktadır. Su 
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özelliSinden ötu~u "Ese~-oıu~sa" <What-1f> analizle~inde 

yaygın ola~ak kullanılmaktadı~. McA~eavey <1988> ta~afından 

gelişti~ilen Bilgisaya~ Destekli Kaynak Yönetimi <Compute~ 

Aided Resou~ce Management CARM> buna ö~nek ola~ak 

ve~ilebili~. CARM imalat ve~i tabanını kullana~ak fa~klı 

ana u~etim p~og~amı sta~atejile~ini oldukça kısa su~ede 

dege~lendi~ebilmektedi~ <McA~eavey et al., 1988). 

3.2.3 Kapasite gereksinim planlaması 

Temel kapasite p~oblemle~inin çogu ilk iki aşamada 

çözulmuş olmasıyla bi~likte gunluk problemle~ hala 

mevcuttur. Kapasite gereksinim planlaması, bu p~oblemle~i 

belirleyerek MRP sistemince beli~lenen malzeme planla~ının 

ge~çekleştirilebilmelerini saglar. 

Kapasite gereksinim planlaması, bir işletmenin ana 

uretim prog~amı ile uretim kapasitesi arasındaki uyumu 

saglamaya yonelik çalışmaları içe~mektedi~ <Di 1 fo~th, 

1989). CRP, ana u~etim p~og~amı dog~ultusunda hazı~lanan 

malzeme ge~eksinim planının uygulanabilmesi için gerekli 

işgucu ve donanım kaynakla~ının kullanımlarını belirleyerek -- -
kısa ve o~ta dönemde darbegaz kaynakla~ın nele~ oldugunu 

zaman eksenine go~e belirlemektedir. 

Kapasite ge~eksinim planl~sı, 

• Yeni tesis ve imalat sistemlerinin veya tevzi 

çalışmala~ının tasarımıarı, 

• Mevcut kapasitenin yeni bi~ işi alabilmek için 

yeterli oJup olmadısının kont~olu, 

• Mevcut ya da planlanan tesisle~in 

duzeyle~inin incelenebilmesi, 
~-- i 

yara~lanılma 
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• Farklı rotaların ve öncel ik kurallarının 

degerlendirilebilmesi, 

• SUreç içinde işlem gören parçaların ve atıl kalan 

tesislerin belirlenmesi, 

konularında gerekli destegi saglayabilmektedir 

1986) • 

<Ranky, 

3.3 Kapasi te Planlama ve Kontrol Teknikleri 

Bu kesimde, malzeme planlama sistemlerinin kapasite 

gereksinimlerini belirlemeye yönelik olarak kullanılan dört 

kapasite planlama yöntemi tanıtılacaktır. Ayrıca kapasite 

planlarını kontrol etmek ve izlemek için kullanılan 

girdi-çıktı analizi ve herhangi bir kapasite planlama 

teknigiyle birlikte kullanılabilen ve zamana baglı gelişen 

uretim faaliyetlerinin yansıtıldıgı ögrenme esrisi de ele 

alınacaktır. 

Kapasite planlaması teknikleri ayrıntı dUzeylerine göre 

aşagıdaki gibi sıralabilir . 

• Kapasite planlama faktörleri, 

• Kapasite listeleri, 

• Kaynak profilleri, 

• Kapasite gereksinim planlaması. 

Ilk teknik olan kapasite faktörleri, muhasebe 

verilerini kullanmakta ve genellikle kaynak planlaması 

aşamasında kullanılmaktadır. Kapasite listeleri ve kaynak 

profilleri teknikleri, urunun özelliklerine ilişkin 

bilgileri kullanmakta ve genellikle taslak kapasite 

planlaması ile kullanılmaktadır. Ancak 

ilişkin veya ortalama bir urune 

dagerlendirmelerde kaynak 

belirli bir urune 

gore yapılacak 

planlamaşınQçı 

kullanılabilmektedir. Başka bir ifadeyle uzun dönem 1 i 



35 

planlamalarda tesise yonelik kararların alınabilmesi için 

de kullanılabilir. MRP, kapasite gereksinim planlaması 

tekniginin girdisi olup bu teknik sadece CRP aşamasında 

kullanılabilirken, taslak kapasite planlamasında veya 

kaynak planlamasında kullanılamaz. 

3.3.1 Genel faktorteri kullanan kapasite planlaması 

Genel fakterleri kullanan kapaqite planlaması CCapacity 

Planning Using Overall Factors CPOF> yaklaşımı veya 

kapasite planlama fakterleri CCapacity Planning Factors> 

manuel temele dayanan ve taslak kapasite planıarına gere 

daha basit bir yaklaşımdır. Kapasite planlama faktörleri 

yaklaşımı genellikle standartlardan turetilan planlama 

fakterlerine veya son urunun geçmiş donemlerdeki verilerine 

dayanır. Bu planlama fakterleri ana uratim programı 

verilerine uygulandıgında genel <overall) işgucu veya 

makina saati kapasite gereksinimleri turetilebilir. Bu 

genel tahmin, daha sonra geçmiş denem verilerine gere iş 

merkezlerine dagıtılır. CPOF planları genellikle haftalık 

veya aylık donemler için uygulanırken işletme ana uretim 

programında bir degişikliSe giderse bu planlar gozden 

geçiri lmelidir. 

Kapasite fakterleri yaklaşımının ilk aşamasında ana 

uretim programınında yer alan, ~er bir son uruna ait 

standart işgucu zamanından hareketle 
i 

toplam kapasite 

gereksinimi hesaplanır. Daha sonra her bir denem için 

hesaplanmış olan kapasite gereksinimleri, geçmiş denemlerde 

karşılaşılan oranların kullanılmasıyla her bir iş merkezine 

dagıtılır. 
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Hesaplama kolaylılısı ve az veri serektirmesi nedeniyle 

yaygın ola~ak kullanılan kapasit~ faktö~le~i su~ecinin bazı 

sını~lamala~ı va~dı~. Bunla~ aşagıdaki gibi sı~alanabili~ 
1 

<Smith, 1989> . 

• u~etim için ge~ekli teda~ik su~ele~i 

katılmadıgından ilk dönemle~deki yUk 

olmaktadı~. 

işlemle~e 

daha fazla 

• SU~eç içindeki ve stoktak i pa~çala~ hesaba 

katılmamaktadı~. 

• He~ bir bi~im için kullanılan o~talama su~ele~ 

geçmişteki u~un ka~masının aynı oldugu va~sayımına 

dayanmaktadı~. Ege~ u~un ka~masında degişiklik olu~sa 

bi~im başına ortalama su~ele~ de degişeceginden bu 

du~um ge~ekli kapasiteyi de etkileyecekti~. 

• Se~vis ve yeniden işlenecek pa~çala~ın işlemle~e 

dahil edilebilmesi için ana u~etim p~og~amına 

bunla~ın yansıtılması ge~ekmektedi~. 

Kapasite faktö~le~i su~eci veya çeşitle~i bi~çok imalat 

işletmesinde kolayiık la kullanı labi lmektedi~. Ve~ i 

ge~eksinimle~i (özellikle muhasebe sistemi ve~ile~i> en 

azdı~ ve hesaplamala~ oldukça dog~udu~. Sonuç ola~ak he~ 

bi~ iş me~kezindeki kapasite ge~eksinimle~inin kapasite 

faktö~le~i yaklaşımıyla beli~lenmesi sadece u~un ka~ması ya 

da iş me~kezle~i a~asındaki geçmiş dönemdeki iş bölumle~i 

sabit kaldıgı surece geçe~ 1:idi~. Bu su~ecin temel 

avantajla~ı kolayca hesaplanabili~ olması ve enaz ve~iyi 

ge~ekti~mesidi~. Bir çok işletmede sözkonusu bu ve~ile~ 

hazı~ ola~ak bulunduaundan kullanılabili~ du~umdadı~ ve 

hesaplamalar elle yapılabilmektedir. 
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3.3.2 Kapasite listeleri 

Bir urunu uretmek için kullanılan malzeme ve parçaların 

gereksinimlerini belirlemek için baş vurulan malzeme 

listeleri <Bill of material- BOM> gibi kapasite listeleri 

<Bill of capacity- BDC> de bir son urunun uretilebilmesi 

için gerekli kapasitenin belirlenmesinde kullanılmaktadır. 

B0C sureelnin işlemesi için gerekli veriler BOM ve rotalama 

dosyasında yer almaktadır. 

Kapasite listeleri yaklaşımı, ana uretim programındaki 

her bir son urun ile her bir iş merkezinde gereksinilen 

kapasite arasında kapasite faktörleri yaklaşımına göre daha 

dogrudan bir baglantı kurulmasını saglar. Bununla birlikte 

kapasite listeleri sureci kapasite faktörleri sureelnden 

daha fazla veriye gereksinim duyar. Kullanılan ek veriler 

malzeme listesiyle rota verileridir. Ayrıca direkt işgucu 

ya da makina zamanı verileri her bir operasyon 

olmalıdır. Sonuç olarak kapasite listeleri 

karmasındaki herhangi bir degişikligi 

yansıtmaktadır. 

için hazır 

sureci urun 

işlemlerine 

Kapasite listeleri, her bir iş merkezinde bir son 

urunun uretilmesi için gereken toplam standart zamanı 

belirtir. Hesaplamalar malzeme listelerinde belirtilen 

kullanımlarla, birim deger başına harcanan toplam zamanın 

çarpıtmasını içerir. Kapasite listesi mUhendislik 

verilerinden oluşturulabilir ya da benzer veriler standart 

maliyet sisteminde bulunabilir. Bazı firmalar tarafından 

kullanılan alternatif bir yaklaşım da kapasite listesinin 

kritik olarak degerlendirilen bazı iş merkezleri için 

hazırlanmasıdır CValman et al., 1988). 
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Her bir son urun için kapasite listesi bir kez 

hazırlandıktan sonra ana Uretim programı, her bir iş 

merkezindeki kapasite gereksinimlerinin hesaplanması için 

ku ı ı an ı ı ab i ı i r . 

3.3.3 Kaynak profilleri 

Kaynak profilleri <Resource profile) veya başka bir 

ifadeyle zaman boyutlu kapasite listeleri <Time phased bill 

of capacity - TPBOC> sureci uretimin standart tedarik 

suresi verisini kullanarak ana uretim programını geriye 

dogru çizelgelerne yöntemiyle kapasite gereksinimlerini 

hesaplar. Ancak kapasite listelerinde oldugu gibi eldeki 

stok miktarları ve sureç içindeki parçalar işlemlere 

katılmamaktadır. Bundan başka hazırlık suresi, sayısı ve 

parti bUyUklugu tanımlamaları gibi spesifik etkiler de 

gözonune alınmamaktadır <Smith, 1989>. 

Kapasite listeleri ve kapasite planlama faktörleri 

yaklaşımları her 

yUklerinin zaman 

bir iş 

boyutunu 

merkezinin projetenmiş iş 

hesaba katmazlar. Kaynak 

profillerinin geliştirilmesinde uretim suresi verisi, her 

bir uretim tesisi için kapasite gereksinimlerinin zaman 

boyutlu degişimlerini belirlemek amacıyla dikkate 

alınmaktadır. 

Herhangi bir kapasite planlaması tekniginin 

kullanılmasında, kapasite planlamasının devreleri 

<haftalık, aylık, dört aylık vb.) degişebilmektedir. Ancak 

devreterin gerektiSinden fazla oldugu durumlarda, zaman 

buyutlu bilginin degerinin bUyUk bir kısmı verilerin 

toplanması sırasında kaybedilebilir. Bu durum birçok 

firmada, bir haftadan da buyuk devrelerin kapasite 

gereksinimierindeki onemli degişiklikleri golgeledigi 

anlamına da gelmektedir <Volman, 1988>. 
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Kaynak pr-ofili sur-eel, kapasl.te llsteler-i sur-eelnin bir-

eksik ı igini gider-mekte, tedarik surelerini yUkleme 

yapıldıgı anda hesaba katmaktadır-. Ancak kapasite listeleri 

surecinde oldugu gibi eldeki stok miktarları ve sureç 

içindeki parçalar hesaba katılmamaktadır. Yanı sıra 

hazırlık suresi ve sayısı ile parti bUyUklugu gibi özel 

etkiler de gözönune alınmamaktadır <Smith, 1989). 

3.3.4 Kapasite gereksinim planlaması teknigi 

Daha önce tanımlanan kapasite planlama teknikleri, ana 
/ 

Uretim programının yanı sır-a BOM, rotalama ve işınerkezleri 

bi lgi lerini kul lanırken CRP, MRP'nin açı lan siparişler ve 

planlanan 

katmaktadı ,r . 

siparişler bi 1 gi lerini de işlemlerine 

CRP' n i n hazır ı anmas ı tc aynak prof i 1 ı er· i ne o 1 dukça benzer 

olmasına ragmen ana ayrım CRP'nin gerekli 

miktarını hesaplamak için MRP'nin kesinleşen 

kapasite 

sipariş 

miktarlarını ve zamanlamasını ku 1 ı anmas ı ndan 

kaynaklanmaktadır. Dolayısıyla kapasite gereksinim 

planlaması, kaynak profi ı i surecinden dört noktada 

ayrılmaktadır <Volman 1988). 

• CRP MRP'nin açılması <explosion> sonucu ortaya çıkan 

bilgileri kullanır. Böylece butun gerçek parti 

bUyUklUkleri yanında planlanan tes ı i mat lar ve 

planlanan siparişler göz önUne alınabilir. 

• MRP sistemin brutten nete dogru hesaplanması hem 

parça halindeki, hem de birleştirilmiş haldeki 

parçaların (yarı mamul> stoklarını da Uretim 

kapasitesinin hesabına katmaktadır. 



• Atölye dUzeyinde kontrol sistemiyle, atölyedeki 

sureçte bulunan tum işlerin. <Work in Process - WIP> 

mevcut durumunu hesaplar, dolayısıyla iş merkezi için 

gerekli olan kapasitelerin hesaplanmasında sadece 

kalan işlerin tamamlanması için gerekli kapasite de 

göz önUne alınır. 

• CRP servis parçaları talebini hesaplar ayrıca ana 

uretim programında hesaplanamayan 

planlamacıları tarafından parça kayıt 

ıskarta durumlarında ve 

gerekebilecek herhangi 

hesaplayabii ir. 

bu 

bir 

gibi 

ek 

ve MRP 

hataları, 

nedenlerdeki 

kapasiteyide 

CRP yukarıda açıklanan söz konusu bu ustunlUkleri 

gerçekleştirebi lmek için kaynak, profi ı i yaklaşımındaki 

<BOM, rota, standart zamanlar, tedarik sureleri) 

bi lgi lerinin yanı sıra her bir. iş merkezindeki açı Ian 

siparişlerin mevcut durumu ve planlanan siparişler gibi ek 

bilgiler gerektirmektedir. CRP yaklaşımı MRP bilgilerini 

sadece ana Uretim programını tamamiayabilmek için gerekli 

kapasiteyi hesaplamak amacıyla kullanır. MRP veri 

tabanındaki açılmış siparişler ve planlanan siparişler için 

kapasite gereksinimlerinin yanı sıra sureçteki ve stoktaki 

parçaları da dikkate almaktadır. MRP verileri açılmış ve 

planlanan siparişlerin zamanlamasını içerdiginden kapasite 

gereksinimlerinin zaman boyutu kaynak profillerine göre 

daha gerçekçi olmaktadır. 

CRP'nin yukarıda sıralanan UstunlUklerinin yanı sıra 

bazı maliyet yUklerini de beraberinde getirmektadir. Her 

şeyden önce CRP'nin uygulanabilmesi için işletmede 
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MRP'sisteminin kullanılması gerekmektedir. Daha fazla bilgi 

daha buyuk veri tabanının tasarımını ve işlemlerde daha çok 

bilgisayar zamanını gerekmektirmektedir. 

3.3.5 61rd1-cıktı kontrolu 

Onceki kesimlerde tartışılan kapasite planlama 

tekniklerinin ana amacı, yururlukte bulunan malzeme planına 

gore belirlenen kapasite gereksinimlerinin planlanmasını 

<projeksiyonunu> saglamaktır. Boylece mevcut kapasiteyle, 

kapasite gereksinimlerini dengeleyebilmek için zamanında 

onlem alınabilir. Kapasiteyi iptal etme veya ona eklentiler 

yapma ya da malzeme planında dUz~nlemeler yapmaya ilişkin 

ilk kararlar alındıktan sonra çalışılabilir bir kapasite 

planı ortaya çıkar. Daha sonraki eylem ise faaliyetlerin 

dogru ve yeterli olup olmadıklarını belirlemek için bu 

planı izlemek <monitoring> ya da kontrol altında tutmaktır. 

Izleme aynı zamanda kapasite planlama verilerinde 

duzeltmeler için temel oluşturur <Volman et al., 1988>. 

Kapasite planının izlenmesi için girdi-çıktı kontrolu 

bir temeldi~. Bununla herhangi bir iş merkeziyle ilgili 

olarak planlanan girdi ve planlanan çıktının gerçek girdi 

ve çıktıyla karşılaştırılması kastedi lmektedir. Kullanı lan 

kapasite planlama teknigi planlanmış girdiyi tarif eder. 

Planlanmış çıktı kapasite duzeyini belirlemek için yapılan 

yönetsel kararların sonucudur. Yani planlanan çıktı, iş 

saatleri ve benzeri temellere baglıdır. 

3.3.6 OQrenme esrisi 

Ogrenme egrisi <learning curves> onceki kesimlerde 

tanımlanan kapasite planlama teknikleriyle birlikte 

kullanılabilen bir kapasite planlamasını geliştirme 

tekniSidir. Bu kavramı daha da genişletmek amacıyla ogrenme 
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eg~isine, U~etim gelişme fonksiyonu da denmektedi~. ög~enme 

esrisi bir imalat etkinliklerindeki beklenen gelişmelere 

basıı olarak u~unun uretilmesi için gerekli olan birim 

işgucunun belirlenmesinde kullanılabilmektedir. Insanlar 

kendilerine verilen bir işi yapmak için gerekli işlem 

zamanı, kazandıkları deneyim ve bece~ilere (ögrenme) baglı 

olarak azaltmaktadır. 

os~enme eg~isi, işletme geneline 

yönelik olarak uygulanabilecegi gibi 

veya 

tum 

bir birime 

etkilerin 

bi~leşti~ilerek eş zamanlı olarak da uygulanması mumkundUr 

<Chese and Aquilino). 

Dsrenme esrisinin kutanımında kullanılan varsayımlar şu 

şekilde sıralanmaktadır. 

i. Bir bi~im u~unun veya verilen bir işi tamamlamak 

için gerekli zaman ek bir birimin uretilmesi için 

gerekli zamandan daha az olmalıdır. 

ii. Birim zaman belirli bir or~da azalınalıdır. 

iii. Zamanın azalması ussel fonksiyon gibi spesifik ve 

kastirilebilir bir dagılım olmalıdır. 

Ogrenme eSrisi özellikle yeni kurulan 

yeni istihtam edilen işgucunun uzun 

planlamasında yardımcı olmaktadır. 

tesislerin veya 

dönem kapasite 

3.4 Kapasi te Planlamasında Yönetsel ve Teknik Sorunlar 

Kapasite planlama sisteminin 

kullanımında pek çok yönetsel· boyut 

bölumde uretim planlama ve kontrol 

tasarımında ve 

sözkonusudur. Bu 

sisteminin bakış 

açısından kapasite 

karşılaşılabilecek 

planlama sistemlerinin tasarımında 

sorunlar Uzarinde durulmuştur. 
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Kapasitenin tanımlanması ve oıçumu ele alınarak uygun 

kapasite planlama tekniginin seçimi 

planlarının kullanımı incelenecektir. 

3.4.1 Kapasi te oıcusunun belirlenmesi 

i le kapasite 

Uretim halindeki bir işletmenin kapasitesinin ölçUlmesi 

Uretim planlama ve programların, yanısıra kapasite 

planlarının hazırlanması açısından bUyUk önem taşımaktadır. 

Söz konusu bu plan ve programların duyarlılıgı kapasite 

degerierinin gerçege uygun olmasıyla saglanabilir. 

Kapasite ölçumunde, ele alınan urunun turune baglı 

olarak çıktının degişik birimleri kullanılabilir. Drnegin 

sureç endUstrilerinde birim zaınandaki ton yada litre gibi 

ölçuler kullanılmaktadır. Tekrarlı uretimde ise urunun 

birim zamandaki fiziksel birimi kullanılabilir. 

Kesikli uretim sistemlerinde bir aylık gibi bir surede 

birçok urun uretilebileceginden çıktının daha genel birimi 

olarak standart saat kullanılır. Uretimin standart saati, 

herbir parçanın standart zamanıyla uretilen parçaların 

miktarının çarpımına eşittir. Standart zaman, normal 

tempoda çalışan kalifiye ve iyi egitilmiş bir işçi için 

gerekli suredir. 

Standart saatteki çıktı, elverişli iş saatlerine, fiili 

çalışma suresine ve operatörlerin etkinligine baglıdır. Bir 

sistemin kapasitesi tanımlanırken 

<utilization> ve etkinlik faktörunun 

degişiklikler gözonunde bulundurulmalıdır. 

kullanım oranı 

yaratabilecegi 

Imalat halindeki bir işletmenin gelecekteki kapasite 

ölçusunun seçimini etkileyen uç temel egilim oldugu 
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bel1rt1lmektedir <Volman et al., 1988>. Birincisi direkt 

işgucu, ikincisi yapım veya alım kararları ve sonuncusu 

imalat teknolojisinin yapısının incelenmesidir. 

azalmakta ve buna Direkt işgucu gunumuz işletmelerinde 

baSlı olarak kapasite ölçusu olarak kullanımı 

parçaları yitirmektedir. 

uretmek yerine 

Yine işletmeler: tum 

dış alımlara gitmekte 

önemini 

kendileri 

ve bunun sonucunda 

satınalma analizleri, gelen malzeme muayenesi ve 

muhendislik koordinasyonu gibi faaliyetler kritik kaynak 

olmaktadır <Volman et al., 1988>. 

Fabrikasyon uygulayan bir çok işletme için, bazı 

makinaların teknolojisi çok hızlı degişir. Esnek otomasyon 

bir makina merkezindeki işlenebilecek parçaların 

çeşitliligini bUyUk oranda artırmıştır. Urun karması pazar 

koşullarının etkisiyle, geçmiş dönemlere nazaran gelecekte 

daha fazla olacagından bu durum çeşitli ekipmanların 

kapasite gereksinimlerini artıracaktır. Dahası ekipmanlar 

pahalılaştıkça, kritik donanımın kapasite planlama ve 

kontrolunun daha ayrıntılı yapılması gerekli olabilecektir 

<Volman et al., 1988>. 

Sözkonusu bu degişiklikler gelecekte, geleneksel direkt 

işgucu saatinin ve taslak kapasite planlama 

kapasite yönetimi için yetersiz 

göstermektedir. Kapasite planlaması 

yöntemlerinin 

kalacaklarını 

ve kontrol 

yöntemlerinin seçiminde iki önemli sonuç ortaya çıkmaktadır 

<volman et al.,1988). 

i. Olçum birimi anahtar (kritik> kapasite kısıtlarıyla 

ilişkili olmalı, 

i i . Uygun ö ı çu ge ı ecek te deg i şeb i 1 rne ı i d ir . 
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Kapasite Olçusunu secmede ilk iş anahtar ve yetersiz 

kaynakları yansıtacak şekilde tanımlanmasıdır. Bilindigi 

gibi kapasite kontrolunu tum kaynaklara uygulamak oldukça 

karmaşıktır. Izleyen işlem OlçU birimini tanımlamaktır. 

Eger anahtar kaynak insan ise işçilik saati uygun birim 

olabilir. Diger Olçu birimleri de ton, litre, kalıp sayısı, 

ocak sayısı, metre, metrekare, makina saati olabilir. Bazı 

durumlarda bunlar "eşdeger" OlçUlere çevrilerek daha çok 

urunun veya kaynagın hesaplamalara dahil edilmesi saglanır. 

Kaynaklar ve olçu birimi belirlendikten sonra eldeki 

mevcut kapasitenin kestirilmesidir. Buradaki temel husus 

teorik ve pratik kapasite arasındaki ilişkinin goz onunde 

bulundurulması gerekmektedir. 

3.4.2 Kapasite planlama tekniSinin seeimi 

Onceki kesimlerde tanımlanan kapasite planlama 

teknikleri bir malzeme planını kapasite gereksinimlerine 

donuşturmekteydi. Söz konusu bu teknikler kesinlik, 

butunlUk ve hazırlanma kol~ylıklarında çeşitlilik 

göstermektedir. Genel olarak, kul: lanı lan veri miktarı ve 

hesaplama zamanı artıkça, kapasite gereksinimlerinin 

kalitesi ve detayları gelişmektedir <Volman et al., 1988). 

Bir işletmenin kapasite planlama teknigini seçmedeki 

ana kriter, daha karmaşık yaklaşımları desteklemenin ek 

maliyetlerinin, karar almadaki veya sonraki tesis 

işlemlerinde faydalı olup olmayacasının 

karşılaştırılmasıdır. Aynı zamanda malzeme planlama 

sisteminin kalitesinin bu odUnleşmede <trade-off) uzerinde 

onemli bir etkisi oldugu da dikkate alınmalıdır. 
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Kalite ve maliyet yonıu OdUnleşme dışında farklı 

yaklaşımlar ve uygun kapasite planlama tekniginin seçimini 

etkileyen hususlar da vardır. Crnegin belirli bir iş 

yerindeki kapasiteyi degiştirmek için gerekli zamanın 

uzunlugu daha uzun vadeli ve genel bir degerlendirmeyi 

gerektirebil ir. Fazla mesai kararları kolaylıkla 

alınamıyorsa ya da dışarıya yaptırmak mumkun olamıyorsa 

kısa vadede kapasite degişikliklerinin yapılması olanaksız 
ı 

olabilir. Benzer şekilde yeni istihdam edilen işçilerin 

egitim sureleri çok uzunsayada alternatif rotalar mumkun 

degilse aynı etki söz konusudur. 

Bu gibi durumlarda detaylı ve kısa vadeli kapasite 

planıarına olan ihtiyaç azalırken sorun genellikle eldeki 

kapasitenin daha verimli bir şekilde degerlendirilmesidir. 

Eger zaman dilimleri bir aydan daha buyukse CRP ve taslak 

kapasite planlaması arasındaki belirgin farklılıklar 

kalkar. Dikkate alınması gereken bir diger faktör de 

kapasite gereksinimlerinin dogrulugu ve yapılabilecek 

kapasite degişikliginin buyuklugudur. 

Bir şirketin kapasite yönetimindeki Onemli bir özellik 

de "ESer-olursa" <What-if> analizlerinin yapılabilmesi 

yetenegidir. Bu sayede alternatif malzeme planlarının 

kapasite kullanımını görebilmek mumkun olmaktadır. Onemli 

sayılabilecek bir hesaplama maliyetiyle bu analiz CRP ile 

en ayrıntılı şekilde yapılabilmektedir. Yanısıra 

eger-olursa analizleri, ana uretim programından hareketle 

taslak kapasite planlama teknikleriyle daha basit ve 

suratli olarak yapılabilmektedir. Bazı işletmeler bu 

özelliSinden öturu taslak kapasite planlama tekniklerini 

tercih etmektedirler <Volman et al., 1988>. 
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Tanıtımı yapılan dört kapasite planlama tekniSinden 

daha ayrıntılı ve gerçekçi olan CRP önerilebilir. Ancak 

taslak kapasite planlama tekniklerinin maliyet ve hız gibi 

avantajları ve özellikle ese~-olursa analizleri 

saslayacası yararlar gözardı edilmemelidir. 

için 

Tum bu koşullar dikkate alındısında kapasite planlama 

tekniSinin seçiminde maliyet-kalite OdUnleşmesinin tek 

başına yeterli olmadıSı gorulmektedir. Onemli olan hangi 

tekniSin yöneticiye kapasiteyle ilgili en iyi kararları 

almasında yardımcı olacasının belirlenmesidir. 

3.4.3 Kapasite planının kullanılması 

Kapasite planlaması için kullanılan tum teknikler, 

yöneticilerin iyi veya kotu bir karar alabileceSi verileri 

sunmaktadır. Ancak genel hatlarıyla seçenekler ortadadır. 

Eser eldeki kapasiteyle planlanan kapasite arasında bir 

uyumsuzluk varsa kapasite 

deSiştirilmesi gerekmektedir. 

veya 

Kapasite 

malzeme planının 

deSiştirilecekse 

yapılabilecek dUzenlemeler fazla/az mesai, kiralama, işten 

çıkarma, kullanımdaki makinaları azaltmak/çesaltmak gibi 

bir çok faktör sayılabilir. 

Kapasite gereksinimleri, alternatif rotaların 

kullanılması, yapma ya da satınalma kararları, taşeren 

kullanımı, hammadde deSişiklikleri veya muşteri teslim 

tarihlerinin deSiştirilmesi gibi yöntemlerle deSiştiri­

lebilir. 

Kısaca yöneticilerin gorevi kapasiteyi gereksinime veya 

gereksinimi kapasiteye gore deSiştirrnek ya da her ikisini 

de deSiştirerek bir denge oluşturmaktır. Yapılabilecek 
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degişiklikler pazar durumu, şirket politikaları, kurumsal 

kısıtlamalar, maliyet ve esneklikıgibi faktörlere baglıdır 

<Volman et al., 1988). 

Kapasite planlamaya konu olan birimlerinin 

sistemin daha etkin kullanımına olanak verir. 

birimleri sadece imalat, muhendislik ve rotalama 

için tanımlanan iş merkezleri olmak zorunda 

seçimi, 

Kapasite 

amaçları 

degildir. 

Tesisin çıktı dUzeyini belirleyen 

<işgucu ya da sermaye> oluşturdugu 

anahtar kaynakların 

gruplar olabilir. Bir 

çok işletmede kapasite planlaması sadece anahtar tezgahlar 

<iş merkezleri> veya kritik işlemler olabilmektedir. 

Bunlara ilişkin kapasite planlaması ayrıntılı olarak 

yapılırken, digerleri için kaynak planlaması ve atölye 

kontroluyla yetinilebilir. 

3.4.4 Veritabanı gereksinimi ve yapısı 

Bilgisayarlı uretim planlama ve kontrol sisteminin en 

önemli ögesi veri tabanıdır. Uretiın faaliyetlerini 

planlamak için kullanılacak veri tabanı, işletmenin 

urunleri, alt montajları, parçaları ve malzemeleri ile 

bunların stok miktarlarını, nasıl uretileceklerini veya 

montaj edileceklerini ve uretilebilmeleri için hangi 

kaynakların kullanılabilecegi hakkında geniş bilgiye sahip 

olmalıdır. 

Kapasite planlama tekniklerinin herbiri farklı 

sistemlerle farklı ilişkiler gerektirmektedir. Dolayısıyla 

verilerin farklı olması farklı veri tabanı tasarımlarını 

gerektirmektedir. 

Kapasite faktörleri, kapasite listesi, kaynak profili 

ve CRP yaklaşımları kapasite gereksinimlerini geliştirmek 

için ana uretim programı verilerini kullanmaktadır! 
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Kapasite faktörleri yaklaşımı ana uretim programı icin 

gerekli tUm direkt işgucu gereksinimini hesaplamakta ve 

geçmiş dönemlerdeki dagıtım oranlarına gere iş merkezlerine 

yansıtmaktadır. Kapasite listeleri ise her bir iş 

merkezindeki kapasiteleri hesaplamak için malzeme listeleri 

ve rota bilgilerini kullanarak ana uretim programında yer 

alan urun karmasını dikkate alır. Kaynak profili yaklaşımı, 

ek olarak tedarik <uretim> sureleri verilerini kullanarak 

son urunun uretilebilmesi için gerekli kapasiteyi zaman 

eksenine gere belirlemektedir. CRP işlemlerinde MRP ve 

atelye kontrolundan aldıgı bilgileri kullanmaktadır <Volman 

et al., 1988>. 

GeruldUgu gibi kapasite planlama tekniklerinin ayrıntı 

duzeyleri arttıkça gerektirdikleri veri miktarı ve işlem 

sureleri de artmaktadır. Bu da kapasite yönetimi için uygun 

veri tabanının kurulmasını ve bakımını 

kontrolunun 

ayrıntı duzeyi 

etkileyecektir. 

yapılabilmesi için 

Ayrıca 

atelye 

girdi-çıktı 

dUzeyi kontrol sistemiyle bir 

baglantının kurulması gerekmektedir. 

Kapasite listeleri yaklaşımının gerektirdigi veri 

tabanı CRP'ye gere daha az olmasına ragmen, işletmede MRP 

sistemi kullanılıyorsa zaten CRP veri tabanı vardır. Bu 

nedenle bir çok işletme taslak kapasite planlamasını 

kullanarak dUşUk hesaplama maliyetiyle analiz edilebilecek 

sorulara yanıt vermek için ek bir veri tabanı 

gerektirmediginden CRP sistemini kullanmaktadır. Bu işlem 

oldukça pahalıya mal olabilmektedir. Dolayısıyla 

eger-olursa analizlerinde yeteri kadar seçenek 

oluşturulmamakta veya hiç kullanılmamaktadır. 
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Veri tabanı siseminin tasarımında dikkat edilecek bir 

diger özellik de yapılacak eklenti ve dUzenlemelerle 

genişleme imkanı sunmasıdır. Tasarım aşamasında yapılacak 

yerinde seçimler 

saglayacaktır. 

verimi i 

3.4.5 Montaj Hattı Oenseleme 

sistemlerin kurulmasını 

Talepte meydana gelen dalgalanmayı karşılamak için 

hazırlanan ana uretim programinda yer alan uretim 

miktarlarına baglı degişen uretim hızları kitle tipi uretim 

yapan işletmelerde montaj hatlarının yeniden dengelenmesini 

gerektirmektedir. 

Tuketici isteklerindeki degişiklikler sonucu urun 

karmasının artması montaj hatlarında daha çok urunun 

uretilmesine yol açmaktadır. Birden fazla urunun aynı 

montaj hattında birleştirilmeleri montaj hatlarının sık sık 

dengelenmesini gerektirmektedir. 

Montaj hatlarında kurulacak istasyon sayıları, çevrim 

suresi, dengeleme gecikmesi gibi özellikler kapasite 

duzeylerine de yansımaktadır. Bu açıdan bakıldıgında montaj 

hatlarının dengelenmesi kapasite planlama çalışmalarıyla 

birlikte yapılması gerekli faaliyetlerden biridir. 

Montaj hatlarında en az kayıp ve gecikmeyi saglayacak 

uygun hat dengeleme çözumlerini bulabilmek için çeşitli 

yontemler geliştirilmiştir. Bunlar, matematiksel 

programlama yontemleri ve bulgusal yontemler olarak iki 

grupta incelenebilir. Ayrıca son yıllarda kullanımı oldukça 

yaygınlaşan benzetim teknikleri de oldukça etkili 

olabilmektedir <Acar ve Estaş, 1986>. 



sı 
1 

Milas (1990> ise bi~ çok işletmede kulanılmakta olan 

yontemin hala geçmiş dOnemle~de edinilen tecrUbeye ve 

denerne yanılmaya dayandısını beli~trnektedir. Bunun 

arkasında yatan en onemli etken ise montaj hatlarında 

karşılaşılan bazı kısıtların soz konusu bu yöntemlere 

yansıtılamamasıdır. 

Sezgisel yöntemleri de içeren montaj hattı dengelerne 

yontemle~in çozumlemelerinde uretim işlemlerinde onemli 

degişiklikler ge~ekti~ebilrnektedir. Dengelem p~ablemlerinin 

çozumunde yanlızca bir dengeleme yöntemi kullanmak her 

zaman yeterli olmayabili~. Çeşitli yontemle~in bileşiminden 

oluşan bir çozum yöntemi çok daha uygun alabilir. Montaj 

hatlarının dengelenebilmesi için uygun bir yontemin 

geliştirilmesi ve bilgisaya~ desteginin saglanması oldukça 

onemli yararlar saglayacaktır <Hax and Candea, 1984). 
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\ 
4. B IR BlZDOLABI FAml KASI NJA KAPASITE" PL.ANL.AMA 

' 
S 1 STEM 1 N 1 N TASARI M I VE UYaJLAMAS 1 '-·,,, 

''· 
Bu kesimde Arçelik A.Ş.'ye baglı Eski~hir Buzdolabı 

Fabrikasında yapılan uygulama çalışması yer al~ktadır. 
\ 

\ 

Once ı i~l-~_'::-IY_~!_~:!' __ ya~~~ı ~~! _____ i._ş_!_~~~---·-. ~-al]-~! .. ! .. m ı_ş ve 

mevcut s i s tem ..... ana U,_?; _____ _e.d_Lle.c.ek ... _ ... .go.ı:uleo ........ ak ~als.J ;ı._ ~--ı e3r 
,......--~-- -·----~· ~ ~·-··~"'''"''""''-

belirlenmiştir. Söz konusu bu aksaklıklar-ı gidermek ______ , _____ ,_., .... ,. .... 

amacıyla tasarlanan bilgisayar destekli kapasite planlama 

sisteminin özellikleri belirtilerek kurulan veri tabanıyl~ 
geliştirilen yazılım tanıtılmıştır. Işletmede göztenilen ~ 

\ 
\_.; 

montaj hattı dengeleme problemine de deSiniterek bir yöntem 

önerilmiştir. 

4.1 lşlebme Hakkında Genel Bilgiler 

1975 yı ı ında uretime geçen fabrikanın uretim 

faaliyet leri i le h~_çi...Qe _____ ve ..... bitmtş ___ rrışmul 
-·-···----~---~~------·•"'''_,.---···" 

stoklarının 

yapıldıgı kapalı alanı 40.000 ~'dir. Fabrikada bulunan ve 
. , ............ , .... ., ···········--·-~ ... ----------., .. ---------~----------------- -- ..... --~--

Ek-l'de verilen fabrika blok planında g~sterilen uretim 

bölumleri aşagıdaki gibi sıralanmaktadır. 

Mekanik imalat dairesi 

• Polisaj ve maden kaplama 

• Fosfat ve boyahane 

• Poliuretan imalat dairesi 

• Evaparatör dairesi 

• Plastik Uretim dairesi 

1 • Kondanser imalat dairesi 

• Uni t montaj 

• Son montaj 

Mekanik_J~lat dairesinde saç ruloları kesilerek kapı, 

govde, ar-ka duvar-, kab in dibi gibi parçalar 
.. --··---- .. 

şekillendirilir. Ayrıca montaj sırasında kullanılan bazı 
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parçalar da preslerde basılarak gruplar punta kaynagı ile 

birleştirilirle~. Mekanik imalat dai~esinden çıkan kapı, 

gövde gibi bu g~up ı a~ k i~ ı er i ar ı nd ı~ ı ı rrıcik-uiere--ask_i ___ ffpT-· 
-------------·~---~····"------·---~~-----~·· -··--·--· .. ····· ·-. -·-···· ..... . .. 

konveyörle~ a~acılıgıyla fırına ve takiben fosfat ku~umaya - ·--~-·-------·--~~·"·~-~----··--·--·-··-···--···-····---·-"--·~~---·"''"'-·-·~---·-·-··"'"'-'''-''""''"'''''"''·•'''"''' ... ~ , ... ~- . ..... ~- .. ,., ............ ·' ..... . 

gönde~ i ı i r .. ~~Ardı ndan astar ve asıl boyanın atıldıgı 

boyahane bölumune iletilir. Bu aşamadan son~a yuzeyde boya 

hatası, kaba~cık, putur gibi kusurlarının olup olmadıSının 

kontrolu kalite kontrol ekiplerince yapılır. Yaklaşık 20 

dakika kadar fırında tutulan gruplar, kalite yönlu başka 

bir kontrolden geçtikten sonra poliUretan imalat dairesine 
-.. ·---... --.. --.... ~---·--------·---

gelir. 

Poliuretan imalat dairesine gelen gövde birimine elle 
---·-···--~··--···"--------·-·----------·-···----··--·-·------ -------·-··-· 

yapı lan b irkaç a~a i§J_emden..----·-··-soı:ır..a-.......... p.Las_t.J k ima ı at 
... ·---~····-····· , ........... .---....... ~--------~-- . . ·--................. "''""·--........ . 

da i..:.~~--~-~~~~ ~e I~n p 1 Cifi :t i k !.~ .... i.~~~~ ın<?n te ed i ı i~ . Daha sonra 

yalı tımı sa~Jlamak amacıyla boşluk la~ pal iU~etan i le 

doldurulur. 

Plastik imalat dairesinde, plastik iç gövde, plastik iç 
-· " .... .,.... . 

~~.'?-~--'-u· ____ c:::;,Q.D.~~,.----·····--Ole)!:~e.J. ik, __ . t.e!ı:'~.Y~S=~Y~_i_~ kapası gibi 

birimlerin u~etimi. yapılmaktadı~. Jsıtıla~ak harru~ haline 
• + •• ·-· .. _______ ----- ---------~----- -~--- .. -~-- ... -~ • ' 

gelen plastik hammaddesi me~danelerden geçirilerek tabaka 

haline geti~ilir. Bu tabakalar otomatik makinala~da 

belirlenen ölçUlerde dilinir. Kontrolden geçen tabakala~ iç 

gövde veya iç kapı olmak uze~e vakum presle~e iletilir. 

Meyvelik, tereyag-peynir' kapası gibi plastik pa~çalar 

enjeksiyon p~eslerinde benzer işleme tabi tutulu~ken, conta 

plastigi ve mıknatıs uratiminde fa~klı olarak haırur 

kıvamına getirilen karışım, yapışmayı önlemek uzere sesutma 

sıvılarında çekilir. Mıknatısa elekt~ik şoku uygulanarak 

mıknatıslık özelligi kazandı~ılı~. 
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Unit montaj ve evaparatör ve kondanser imalat 

daireleri, kondansor, evaparator, esanjor gibi birimlerin 

uretildigi bölUmdur. Komprasor, kondanser ve evaparatör 

kaynakta birleştirildikten 

yapılır. 

sonra sızdırmazlık konrol u 

Son montaj hattında, govde, kapı, komprasor, termostat 
---·--·-•w·~---··------·--·--·••-••••-.••-•-••••'• _, ,_._,,._,.' 

ve diger aksesuarların montajı yapılarak buzdolabı uretimi 

tamamlanır ve kal i.te ...... kontra ı __ iş 1 emle,r i nden sonra 

ambalajlanarak stoklanır. 

Fabrikanın uretim sistemi kitle tipi <surekli> 
---------········"'''·--~--···------·-·-------·--·-~------·-.... -----~-------........ , ... __________ ~--

uret i~9_!.r ........ Me~§f\.i J:.ç __ :i,_ı:oalat. ... dairesj_ .ve .. pl a.,st i k __ ima ı at da i res i 

gibi uretim birimlerinde kafile tipi uretim sözkonusudur. ----.............................. ___________________________ ............................................. ...................... .. .. .. '"'""''"''"' 

Bu bolumlerde uretilen govde, kapı, kabin dibi gibi 

parçalar ile iç gövde, meyvelik gibi plastik aksamlar 

partiler halinde uretilmekte ve daha sonra montaj 

bantlarında birleştirilmektedir. 

Fabrikada monJ;._ai .... iş.l..e_l!lJ..~rinin yapı ıdıgı montaj hatları 

i_se g~e ı _gl..ar_ak. .... ş.u.-.. şek..iJde s ı ra ı anab i ı ir. 
·------··"''"''"- . 

(~Kapı montaj hattı 
1 • Unit montaj hattı 

) • Govd~ montaj hattı 
) • Son montaj hattı 

Ara montajlarının tam~lanmasından sonra son montaj 
~------------------. 

hattında tum iş I em ler tamamlanarak.__):;! .. IJ?:QQJşi:?ı uretimi bi ter. ----------------·------·--·----.. ------------------------ .................. . .... . .. .................................. ________ ,.,_. 

ı ş ı etmede ureti I en buzdoıapJ_c~,r.:ı, .. yretim teknal oj i lerine 
--------- -----.--· .. ···-···· ------.---- .... - . -.---..,--... -----........... ~ .... -... ----·------· 

göre göv~ ___ s.şç 1 ar ı n ı n _yap ı~ ı na bag 1 ı o 1 ar ak u-Bt..:!~~f\1 .... -".4:! -------·---------- -- . ~ 
PANEL o ı mak uzere i k i gr:-uba ayrı) ~!<:-~-~<7!ı r . Kuru 1 uş 

-···----·--·-·----·--- ......... 

aşamasından bu yana U bukum tipi uretim yapılmaktadır. 

Panel tipi dolaplar yeni uretim teknolojisi gerektirmiş ve 

bu amaçla yeni tezgahlar alınmıştır. Ayrıca bu gruplar 
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kendi içlerinde de kapı sayıları ve boyutlarına sore farklı 

modelleri içermektedir. Cizelge 4.1'de fabrikada uretimi 

yap ı 1 an. __ b_uzda ı ap...:.l...;::a;;;:.r-:ı:..:.n~---=m:::o:..:d=e 1 er i ne göre dagı ı ımlarl 

ver i 1 me k ted ir . 
~ ·- -~ ·---" ---·-------

Cizelge 4.1: FabrikadaUretimi Yapılan Buzdalapları 

\ r· Grup ~---······----~---- M~:·~~:~----·l 

1\ ~ 4 Tek Kapı 1 ı ___ 35~ . -===1 
'· ı U BUKUM --··Ci ft Kapı 1 ı 3~5'·- 415 ---··-··---··-··-~ 
j Geniş Dolap 450 

1 
··---·--·-··--·---·- -·····-··-···-----·-------·-·----- ---------·-·--·------·---·-·--.... ·---··--.... 

Tek Kapılı 170 
ı, r---·-·-.. --·-·- -----------------ı 

1 ı PANEL Ci ft Kapı 1 ı 325, 475, 385 

4 ( l Uç Kap ı l ı 425 j 

'·"'---
_G_e_l_i_ş_me __ s_u_r_e_c_i __ u __ bukumden pane ~-~-_9~sr:~_kaym~~-~~c::l ır. 

Onumuzdeki yıllarda yapılacak ek yatırımlarla panel tipi 

dalapiarın model sayısı ve uretim miktarları 

arttırılacaktır. U bukum uretim hattının ise kaldırılması 

duşunulmektedir. 

4.2 Mevcut Sistemin Analizi 

ı ş ı etmede uret iiTl.i .............. Y.atu,Jan buzdo 1 ab ı na o ı an talep 
_____ ... __ _..._....., ____ --~--..--· "-----··-····· ........ ------ ... -·-·. - ' ·-·--............ __ .., _______ "~~------ --- .•.... --··--· ., ......... '·'-·'""'"'''""''d"""., 

mevsimsel dalgalanmalar göstermektedir. Dolayısıyla holding 

merkezinde buluna pazarlama ve satış bölumunce yapılan 

talep tahmin çalışmasına göre dönem başında hazırlanan ana 

uretim programı da işletmenin kapasite dUzeylerinin belli 
-------------·-----~-------------------··--··---- ·······• - .. ···-··· ........ --------·----

dönemlerde degiştirilmesini gerektirmektedir. Ek-2'de ---------.=.:--- --
verilen şirketin 1991 yı ı ı için hazırladıgı ana uretim 

programı ayiara göre her bir buzdolabı modelinden 
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uretilecek miktarları belirtmektedir. Şekil 4.1'de ana 

uretim programında yer __ __;,__, alan urunler in modellerine göre 
.. --·-···--··-·--·· -~~----.,····-... ·-·--· ·---~ .. ·--·~---.. --,.------~-·--.......... -...... -... -_.,.., -·· ... ··- ···~-~-·-· ....... '"" 

degişimi görUlmektedir. 

1991 YILI ANA URETIM PROGRAMI DEGISIMI 
(U BUKUU VE P/\NEL TIPI DOL/\PL/\1\) 

80r---------------------------------~--------------~ 
74046 738ı ı 

6or---------------~' 

2 3 s 6 7 8 9 lO ı ı ı2 

1\ YL/\R. 

lllBl!BI U-TEK ~ U-CIFT ~ U-CENIS ISZ2] P-TEK ISS] P-CIFT IZZJ P-UC 

Şekil 4.1: Modeliere Göre Ana Uretim Programındaki 

Aylık Uretim Miktarlarının Degişimi 

_.o.r:ı:c'3 --~_ı.:~tj_I_!! ___ PJ:"'Ogramı ndaki <ta 1 ebe bag lı o 1 ~~~k_> meydana 
-----~~ 

gelen bu ___ c:t~_l__!!.::ilanmalar kapasi tenin artı rı lması veya 
,-----

azCiJ.t_ı_lması __ ka..r_~!:larına yol açmakteicjır. ~pasi te arttıı:::-mak 
.... - .... 

için kullanılan yöntem ise vardiya sayısını arttırmak ve 

bunun sonucunda mevsimlik ------------- ---·--··- --·-· ----·-------- ------· ...... --
işçi al ımı na gi ~~}<tir. Işletme 

po 1 it i kas !____gereSi faz 1 a mesai uygu 1 amas.ı __ !f!JıTlkun ___ c::> 1 dugunca ------- ----------------------------" ----------------------.---------- .... . . . . 

ku ı ı an ı ı ~k t~~-~r . ı ş ı etmede ____ -~~~-i.E.~e:!-~-- __ -.. ~ir i şgucu -----kadrosunun sabit tutulup gerektiSinde mevsimi ik .. j._ş_çi ler in 
. __ ,._,,_,., ....... : .... .............. ........ ··-·-····· .... , --·~··· 

alinıp çıkarılması işgucu gereksinimlerinin karşılanması 

( 

\ 
! 
1 

J 
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için uygulanan temel yöntemdir. ~apasiteyi azaltmak için 

vardiya sayılarının azaltılması: ve mevsimi ik çalışan --------- ·-·~~·-·· .. ~ ~ -. . ..,._" 

işçilerin işten çıkarılması yontemi 
--..:...._ __ ~_ .. ___ ,_ .... ~-·---·-·---~---"····· .. " 

Işletmede yapılan tum uretim planlama ve kontrol 

faaliyetleri ana uretim programı çerçevesinde 

yurutulmektedir. Malzeme planları işletmenin mini 

bilgisayarında bulunan MRP sistemiyle saglanmaktadır. Ancak 

işletmede kullanılan MRP sistemi sadece dışarıdan alınacak 

malzemelerin gereksinimini belirlemekte işletme içersinde 

ureti len parça ve alt montajların gereksinimlerini 

hesaplamamaktadır. Aynı zamanda kullanılmakta olan MRP 

sisteminin zamanlama boyutu yoktur. Bu yuzden kapasite 

planlaması MRP'nin çıktıları olan planlanan ve verilmiş 

s i par i ş 1 ere gere yapı 1 amamaktadı r. _____ ?Oz __ konu_su bu nedenden 

d~ ı kapas i te gerek s i n i m 1 er i n i n----~~ 1 ir 1 enmes i iç_~!::' ---~n_a 

uretim programı kullanılmaktadır. 

alan uretim miktarlarını 

ge ı::-çek ı eş t irmek iç i n gerek 1 i . _kap;:işJ ten i n hesap ı anmas ı nda 

bi lgisayarlardan yararlanı ldıgı belirti lmektedi.r. Ancak 

uygulama daha çok elle yapılan hesaplamalar ve tecrubeye 

dayalı olarak elde edilen sonuçların raporlama amacıyla 

bilgisayara aktarılması şeklindedir. Bu amaçla MB-Excel 

hesap tablosu yazılıını kullanılmaktadır. Işletmede uretim 

aşamasındaki operasyonların standart zamanları belirlenmiş 

ve kaydedilmişlerdir. 

Kapasite gereksinimlerinin hesaplanmasında tum modeller 
··~--·~---·-·-· .. ------------ ----- ·- ----------------------.----~------------------- ----------~------· -----------------

dikkate al ırı~_akta her bir gruptan seçi lerı hacım ve işlem 
---------- ·-. '• _______ M _____ ··--, o--- •••••''''L'•••o•"•-·~ •"' ••••• ·-------------------.. 

yon ı u ...... en. _______ .. __ _ dolap belirleyici 
----·-·-···--------"-··-· .. , ........... ., .. . 

rnode ı o ı ar ak 

kullanılmaktadır. ,Bunun sonucunda hesaplanan kapasite ,__ ____ .. _ .................. -~ , .. ,, ------------------·· _. ________ _., .. ------------------- .. -- ... . 

ger~~_şln.!mleriotn duy~rJ.:ı.tı_g_ı cı.z.cı.~~~-~~~.9..!.~~ Kapasi te 
--··· ... -··--~.- ···-

gereksinimleri, .beli_rl(!!yic:i model olar'ak seçilen Ur'Unlerin 



58 

~r 1 t 1 k ka~nak! ardan tuket __ ~tS..t_ .. ş_~f-.4:;.0JIL .... !JI:§tJm.mJ.~~-~E!.~.~~~-~-~-- .. 
çar p ı ı mas ı y 1 a hesCi_pl ~o.ı::ngJsj;._gQJ.J:..~. Kapas i te gerek s i n i m 1 er i n i n 
------··-w•<_,_,~-··..,••• • --·····• 

hesaplanması için kullanılan bu yontem kapasite listeleri 

yaklaşımına benzemekteyse de bazı fark lı lı k 1 ar 

goster'mektedir'. Ozell ik le 

surelerinde meydana _geJebilecek ... degi.şiklikler'. işlemlere _____ .. __________ ,...,-... -~--····•"'"' ,. .. 

yansıtılamamaktadır. 

Kapasite gereksinimleri hesaplandıktan sonr'a mevcut 
---------------

kapasitenin yetip ~~-~-~~~-~!. ______ ~nc~_ı erı~~-~-~~E! ____ ~~~~~--~i g i n_c:!~ ---------------- -------

i ı gi 1~-~~-~:-~~-~-!~.!::~_n!ı:ı __ . y~ı:-9txş s~y~~~---~~~-~-~-~-1_:_~~~-~~---~e~~ 
azaltılmaktadır. Iş merkezlerinin vardiya sayıları 
--------~-----------·----~ -- --~---·-······ . ···-···---------------~---- .... ·"'"'~~-.-.---····· ·------------··-----·-----------··-- .. , ___ , ____ -

be ı ir ı en d i k ten sonra i ş merkez i.n9.e .... ç.aLı.ş.t.Lc .. ıJmc;iş_:ı _ gerek ı i 
.......... ----·· ........................ ' ' ............. ,. ___________ .......... ._, 

-----------------------~---------- ······-·······-. 

işçi say ı s ı i 1 e __ çar._p.ı...l...ar-ak--------gePek.J.L ....... i_şgyç::~--- .. _c::J:I:lzı::y i 
. ·-· .......... ··-··---_____...--·-·--··--··-···· .. 

belir'lenmektadir'. Şu aşamada yapılabilecek bazı işçi 

kaydır'maları gozonunde bulundurulur'ken fazla mesai yoluna 

gidilmemektedir. 

lşletmede uygulanmakta olan kapasite planlama 
.,. . ., ...... '"'"""'' .~ .. ·-··-"" ....... ~'"'' ....... ".,, '"' "''"""·-·-~- , ........ , ...... ~ ~~ """"--- .... . 

çalışmalarında gorulen aksaklıklar' şu şekilde 
--------~·-"' -· -· 

.. ozet ~n~J:Jt ı ir. --r. Ana Uretim programında yer 

gereksinimleri 

alan tum urunler' için 

hesaplanmamaktadır. \. kapasite 

Belirleyici mode ı ı er'e go re yapılan işlemlerin 

duyarlılıgı azalmaktadır. 

• Mevcut verilerin bir veri tabanında kaydedilmemiş 

olması nedeniyle işlemler'de bilgisayar' destegi 

ger'ektigi gibi saglanmamaktadır. 

• Fark lı ana uretim progr'amlarının etki lerinin 

gorulebilmesi veya ana uretim pr'ogr'amında yapılan 

degişiklikler'in kapasite planıarına 

yansıyacagının belirlenmesi zaman alıcı 

gerektirmektedir. 

nasıl 

çabaları 
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• Ana uretim programının dolayısıyla uretim hızının 

degiştirilmesi montaj hatlarına yansımakta ve montaj 

hatlarının yeniden dengelenmesini gerektirmekte, bu 

durum oldukça fazla zaman alabilmektedir. 

• Montaj hatlarının dengelenmesi için 

yöntemler kul lanı lmakta, öncel ik ler ve 

sezgisel 

diger 

kısıtlamalar dengelerneyi yapan muhendisin bilgi ve 

tecrUbelerine dayanmaktadır. 

Kapasite 

konusundaki 

planlaması ve 

bu aksaklıklar, 

montaj 

daha 

hattı 

etkin 

dengeleme 

sistemlerin 

tasartanması ve özel ı ik le bi lgisayar destesinin 

saglanmasını kaçınılmaz kılmaktadır. Bu amaçla tasarlanan 

kapasite planlama sistemi ve montaj hattı dengeleme yöntemi 

için belirlenen temel hedefler şu şekilde sıralanabilir. 

1\ 1 ş 1 etme~ ____ ...kapasj_J,_et ___ QJ~rıı ama 
1 ........ ---·-

/ kul lanı !abi lecek bi lgi I erin 
.. .----~·--.. -----·-- ···- -- -----------··-·-···· 

s i stemLQ.Q§_ ol uşt.ur-ulmas ı . 
--~···----

çalışmaları 

bir veri 

için 

tabanı 

• Söz konusu bu veri tabanını kul lanarak kapasite 
·"·-·-····---~-·- .. 

gereksinimlerini surat ı i ve gerçekçi olarak 

belirleyecek bir yazılırnın geliştirilmesi. 

• Farklı ana uretim programlarını 

gerekli ek duzenlemelerin yapılması. 

deneylemek için 

• Montaj hatlarının dengelenmesinde, fabrikadaki montaj 

hatlarının yapısına uygun, benimsenebilir ve iyice 

çozumleri hızlı bir şekilde verebilen bir yontemin 

geliştirilmesi. 

• Tasarlanan sistemin işlemesi ve yaşatılabilmesi için 

gerekli yardımcı etamanların oluşturulması. 
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4, .. 3 Kapasi te Planlama Sisteminin Tasarımı 

Işletmede yu~utulmekte olan kapasite planlama 

çalışmala~ında go~ulen aksaklılkla~ın gide~ilmesi ve bi~ 

ve~i tabanı oluştu~ula~ak bilgisaya~ destekli bi~ 

yaklaşımın gelişti~ilmesi çalışmanın temel hedefidi~. Bu 

amaçla Işletmenin yapısına uygun bi~ kapasite planlama 

teknigi ve duzeyi beli~lenip ge~ekli ve~i tabanı 

oluştu~ulmuş ve bu bilgile~i işleyip istenen ~apo~la~ı 

tu~eten bi~ dizi modUlden oluşan "Kapasite Planlama 

Sistemi" tasa~lanmıştı~. 

Boylece işletmede başa~ılı bi~ u~etim sistemine 

ulaşılabilmesi için degişen du~um ve koşulla~a go~e hızla 

yapılan dege~lendi~mele~ u~etim kaynakla~ının ve~imli 

kullanılabilmesine ya~dımcı ka~a~la~ın alınmasında destek 

saglayacaktı~. 

4.3.1 Tasarlanan sistemin ozellikleri 

Tasa~ımı yapılan Kapasite Planlama Sisteminin 

detayla~ını açıklamadan önce temel ozellikle~inin 

tanıtılması ye~inde olacaktı~. 

Kapasite planlama 

onemli aşamala~dan bi~i 

sistemle~ inin 

kul lanılacak 

tasa~lanmasındaki 

kapasite planlama 

tekniginin seçimidi~. Bu çalışmada tasa~ımı yapılan 

kapasite planlama sisteminin esası konuyla ilgili 

lite~atu~de, "Kapasite Listele~!" <Bill of capacity - BOC> 

ola~ak adlandı~ılan ve taslak kapasite planlama aşamasında 

kullanılan kapasite planlama teknigine dayanmaktadı~. 

Kapasite listele~i he~ bi~ iş me~kezinde bi~ son u~unun 

u~etilmesi için ge~ekli toplam standa~t zamanı 

beli~lemektedi~. Kapasite listele~i bir kez hazırlandıktan 
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son~a u~un aaacı ve ~otala~ degişmedikçe ana u~etim 

p~og~amını ge~çekleşti~mek için he~ bi~ iş me~kezinin 

kapasite ge~eksinimle~i hesaplanabili~. 

Tasa~lanan kapasite planlama sisteminde kapasite 

listele~i tekniginin seçiminde aşagıdaki faktö~le~in etkisi 

olmuştu~. 

• Kapasite listele~i yaklaşımının kullanılabilmesi için 

ge~ekli ve~ile~ işletme içe~sinde degişik o~tamla~da 

olmakla bi~likte mevcut du~umdadı~. Dolayısıyla ve~i 

tabanı tasa~ımı kolaylaşmakta ve ek bi 1 gi le~ in 

de~lenmesi ge~ekmemektedi~. 

• su~ekli u~etim yapıldıgından a~a stokla~ ve su~eç 

icindeki stokla~ u~etim mikta~ına kıyasla oldukça 

azdı~. Ay~ıca u~etim hızının yUksek olması teda~ik 

su~ele~ini de kısaltmaktadı~. Bu du~umda su~eçte 

bulunan bu stokla~ın kapa~iteye yansıtılmaması ve 

teda~ik su~ele~inin dikkate alınmaması çok fazla önem 

a~z etmez. 

• Işletmede kul lanı lmakta olan MRP sisteminde 

beli~lenen kapasite ge~eksinimle~inin zaman boyutu 

yoktu~. Bu yuzden mevcut MRP sistemiyle bi~likte daha 

ge~çekçi ve detaylı bilgile~ sunan CRP tekniginin 

kullanılması mumkun olamamaktadı~ 

• Işletmede kul lanı lmakta olan 

yöntemi bazı fa~klılıkla~ 

kapasite 

içe~se de 

planlama 

kapasite 

listele~i su~ecine benzemektedi~. Dolayısıyla sistem 

degişikligi so~un ya~atmayacaktır. 
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• Aylık dönemlere göre yapılan ana uretim programında 

yer alan urun karmaları çok fazla degişmemekte ve bu 

durumda ani kapasite degişikleri meydana 

gelmemektedir. 

Yukarıda açıklanan bu faktörler kapasite listeleri 

yaklaşımının dezavantajlarını azaltmaktadır. Bu teknigin 

kullanılmasıyla işletmede uretilmekte olan ve ana uretim 

programında yer alan 

merkezi için gerekli 

tum medellere göre ve her bir iş 

kapasite duzeylerinin kısa surede 

hesaplanması mumkun olmaktadır. Söz konusu bu nedenlerden 

dolayı ana uretim programını kullanarak kapasite 

gereksinimlerini belirlemede kapasite listesi yaklaşımının 

yeterli olacagı görulmuş ve bu amaçla gerekli veri 

tabanının tasarımı yapılmıştır. 

Verilerin bUyUk bir bölumunun işletmede mevcut 

durumdadır. Ancak farklı ortamlarda bulunan bu verilerin 

yapılabilecek diger genişleme olanaklarını da dikkate 

alarak bir veri tabanında birleştirilmesi yerinde 

olacaktır. 

Tasarlanan kapasite planlama sistemi ana uretim 

programının öngördugu aylık uretim miktarları (dolap/ay> ve 

dönemlerine göre yapılmaktadır. Işletmede parti tipi Uretim 

yapan tezgah, makina, bölum gibi iş merkezlerinin kapasite 

gereksinimleri tezgah saati olarak hesaplanırken 

gerektiginde tek bir dönem veya iş merkezi için de 

hesaplama yapmak mumkundur. Jş merkezlerinin kapasite 

gereksinimleri hesaplandıktan sonra gerekli vardiya 

sayıları ve işgucu duzeyi kolaylıkla belirlenebilir. 

Tasarımı yapılan bilgisayar destekli kapasite planlama 

sisteminin yapısı Şekil 4.3'te verilmiştir. Malzeme listesi 

<BOM>, tezgah ve operasyon bilgilerinden hareketle kapasite 
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listeleri <BOC> hazırlanır. Daha sonra hazırlanan bu 

kapasite listeleri 

kullanılarak her 

ve 

bir 

ana uretim programı 

iş merkezi 

gereksinimleri hesaplanır. 

Operasyon 

Bilgileri 

Kapasite Listesi 

HaziriaMa 

Ana UretiM Kapasite GereksiniM 

için 

Tezgah 

Bilgileri 

~~M M~------~ 

PrograMi <MPS> HesaplaMasi 

Rapor ve 

Listeler 

RaporlaMa 

Sekil 4.2: Kapasite Planlama Sisteminin Yapısı 

bi ı gi leri 

kapasite 

Kapasite gereksinimlerinin hesaplanması aşamasından 

sonra kapasitenin yetip yetmediginin belirlenmesi gerekir. 

Bu amaçla raporlama medulunun kullanılması ile yazıcı ve 

ekranda sonuçlar incelenmelidir. 
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4.3.2 Veri tabanının yapısı 

Tasal"lanan bilgisayal" destekli kapasite planlama 

sisteminin en önemli ögesi vel"i tabanının tasal"ımıdıl". 

dBASE lll PLUS vel"i tabanı yönetim sistemi yazılımında 

oluştul"ulan kapasite planlama sisteminin vel"i tabanı 

dosyalal"ı içel"sinde temel teşkil edenlel" izleyen kesimlel"de 

e ı e a 1 ı nacak t ı I" . 

4.3.2.1 Ana uretim grogcamı dosyası 

Işletmenin yıllık olai"ak hazıl"lanan ana UI"etim pl"ogl"amı 

hel" bil" modele göl"e aylık UI"etilecek buzdolabı sayılarını 

belirtmektedir. Iş takvimi de dikkate alınal"ak hazırlanan 

ana UI"etim pl"ogramı bilgilel"i URETlM.DBF dosyasına dönem 

başında gil"ilmelidil". Söz konusu bu dosyanın yapısı izleyen 

tabloda verilmiştir. 

Cizelge 4.2: Ana Uretim Progl"amı Dosyasının Yapısı 

~--···-~--·-··- :r= ···----·----, 
~~~~~::tfikl~ı~ =~:==ı 
ı lSGUNU 

1 

NUmerik <5,2) 

1 

Donemin net işgUnu sayısıl ı 
8_351 NUmerik <5> 8-351 modelinden uretilecek miktar 

ı ~~:oı _j ~ri k <5> ı 8-401 " " " j 

L.......:.::_:_____ __.:...:...:....___________ -·-·-·--·----····----·-·-·-J 

Ana UI"etim progl"amı yıl içel"sinde degişikliSe USI"arsa 

gel"ekli gunlemelel" yapılmalıdıl". Altel"natif ana UI"etim 

pi"ogl"amlal"ının etkilerinin göl"Ulmesi, başka bir ifadeyle 

eger-olursa analizlerinin yapılabilmesi için alternatif ana 

UI"etim pl"ogramlarının da bu dosyaya kaydedilmesi gerekir. 

Ancak veri lecel( dönem numaralarının tekl"al"lanmamış 

olmasında karışıkiısı önlemesi bakımından yarar vardır. 
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Kapasite listeleri dosyasının yapısı Cizelge 4.5'teki 

gibidir. 

Cizelge 4.5: Kapasite Listeleri Dosyasının Yapısı 

~ ~~ ~~~?::::::-!:::::::t=T=· i=p=v~=g::::::e=n=~=ş=l=ik=FI =====-=-=~i.~k·i~~~r --··:~-~·-·-----~--~~~=~ 
ı TEZGAH Karakter (6) Operasyonun yapı ldıgı tezgah kodu ı 

ı 
8_351 NUrneri k (5,3> B-351 ıoodel i için standart sure 

1 
8_401 NUmerik (5,3) B-401 n n n n 

L:: J 
Kapasite listeleri dosyasında her bir iş merkezinde her 

bir model için gerekli toplam standart zamanlar' yer" 

almaktadır". Bu dosya TEZGAH alanına göi"e indekslenmekte ve 

ilişkilendirilmektedir". 

4.3.2.5 DBter dosvalar 

Kapasite planlama sisteminde yer" alan diger" ver"itabanı 

dosyalai"ı şu şekildedir" • 

. Mamul matr"isi <MATRIS.DBF> 

• GUnlUk Uretim miktar"lar"ı <TEMPO.DBF> 

. UI"Un bilgiler"i <MAMUL.DBF> 

. Tesis bilgilei"i <TESIS.DBF> 

. AI"a işlem dosyası <SONUC.DBF> 

Bu dosyalar sistemin kullanılabilmesi için ger"ekli 

yar'dırncı bilgileri içer"mektedii". 

4.3.3 Kapasite planlama sisteminin modUileri 

Işletmenin kapasite gereksinimlerini bi lgisayar 

desteki i olarak bel ir lerneye ycmel ik hazırlanan KPS, ver"i 

tabanında bulunan bilgiler'in bir gr"up progr"am modUllei"ince 

işlenip sonuçların turetilmesini saglar. Sözkonusu bu 

programlar dBASE ortamında yaratılan veri tabanı 
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bilgilerine erişim sasıamakta ve kullanıcının belirlediSi 

işlemleri menuler aracılıgıyla yUrUtmektedir. Program 

CLIPPER derleyicisiyle deriendiSinden taşınması kolay ve 

kullanımı oldukça etkindir. Geliştirilen programın listesi 

EK-3'te verilmiştir. 

Işletmenin yapısı dikkate alınarak tasarlanan 

bilgisayar destekli kapasite planlama sistemi <KPS> Şekil 

4.3'deki menu agacından da anlaşılacagı uzere dort ana 

modUlden meydana gelmiştir. 

veu GIRıs iSLBtm RARH.AMA SISTEM CIK 

1 1 1 T 

Ana Uretim Prosramı Kapasite Gereksinim Detaylı Tezgah YUkleri ı:kısya Bakımı 

Uretlm Teıq:x>ları Vardiya lllzenlaıE iınalat fıe'kezi YUkleri l:bsya isianieri 
Stcıldart Zimın ı ar Kadro Be li r 1 eııe Vardlya Plillları Veri Aktarma 
Tezgah Bilgileri Kapasite Listeleri Kcao ~ru YaEI<Ieııe 

~asyoo aıreleri ~asyon Listesi YE'Iliı:En YUklaıE 

HcmJI Matrisi DEJiel eııe &:ruc ları 
Hclıul Bi lgi leri Tezgah Bi lgi leri 
imalat fıe'kezlerl Kritik ls Merkezleri 

Ana Uretım Prosramı 
Ri(xlr ruzen 1 eııe (8) lTI 

Şekil 4.3: Kapasite Planlama Sisteminin Menu Agacı 

Veri girişlerinin ve gerekli gunlemelerin yapılabilmesi 

işlemi Veri Giriş medUlUnce yerine getirilmektedir. 

tşlemler medUlUnde ise kapasite planlama işlemlerinin alt 

sistemleri yer almaktadır. Bu modUl Raporlama medUlU için 

gerekli bilgileri oluşturmakta ve kullanımlarına olanak 

saglamaktadır. Raporlama medUlUnde ise soz konusu bu rapor 

ve listelerin goruntulenmesi veya yazıcıdan dokumlerinin 

alınması için kullanılmaktadır. Veri tabanının bakımının 

yapılması, yedeklenmesi veya yeniden kurulması için gerekli 
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işlemler ise Sistem medulunce yerine getirilmektedir. 

Sekil 4.4'te kapasite planlama sistemi ve modUller i 

arasındaki ilişkiler genel olarak gösterilmiştir. 

r-----------------------------------------------------------------1 SisteM 

Ueri Giris 
ve 

GunleMeler 

Yaz i c i d. an 

~apasite Listesi 
1----ltl 

OlusturMa 

Kapas i te 
GereksiniMleri 

RaporlaMa 

ı ı 

~----------------------------------------------------------------------------J 
Sekil 4.4: Kapasite Planlama Sisteminin Ilişkileri 

Kapasite planlama sisteminde gel iştir-ilmiş olan 

programların hepsi bu kesimde yer almamıştır. Ozellikle 

yıgın veri girişi, kontrol ve duzeı tme amacıyla 
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gerçekleştirilen çok sayıdaki geçiş programları uygulamaya 

geçişle birlikte işlevlerini tamamlamış 

bölUmde ele alınmayacaklardır. 

4.3.3.1 Veri Riris mpdUIU 

oldugundan bu 

Kapasite planlama sisteminde kullanılan veri tabanı 

dosyalarına veri girişi ve gerektiSinde gunlemelerin 

yapılabilmesi için Şekil 4.3'deki menu asacında da görUlen 

veri giriş seçeneklerinin kullanılması gerekmektedir. Veri 

girişi işleminin basitleştirilmesi için hatalı girilen 

verilerin duzeltilebilmesi olanası, önceki bilgilere bir 

tuşla erişebilme, yanlış veri girişinde ikaz gibi bazı 

kolaylıklar saglanmıştır. 

Butun veri giriş programlarında kullanıcının vuracagı 

tuş sayısını en duşuk dUzeyde tutabilecek duzenlemeler 

yapılmış, bazı kesimlerde tekrar etme olasılıSı yUksek olan 

alanlar için son girilen verilerin ekrana hazır gelmesi 

saglanmıştır. 

Veri giriş medulunun ekran görUntulerinin bir kısmı 

EK-4'te verilmiştir. 

4.3.3.2 Istemler nxxi.UU 

Kapasite listelerinin hazırlanması ve kapasite 

gereksinimlerinin hesaplama işlemleri bu modUl tarafından 

gerçekleştirilmektedir. Işlemler, herhangi bir dönemdeki 

veya tesisteki bir tek iş merkezi için yapılabilecegi gibi 

istendiginde tum iş merkezleri için aynı anda 

yapılabilmektedir. 

Kulanılan yöntem ise önceki kesimlerde tanıtılan 

kapasite listeleri yaklaşımıdır. Kapasite listelerinin 

hesaplanması işlemi ise aşa;ıdaki gibi formule edilebilir. 
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~k: j-inci urunde k-ıncı parçadan 

( adet 1 do 1 ap ) , 
kullanılan miktar 

OıJkı i-inci tezgahta j-inci urunde: bulunan k-ıncı parçanın 

:I-inci operasyonun standart zamanı <dakika/adet>, 

TıJ: i-nci tezgahta j-inci urunu uretmek için gerekli 

toplam standart zaman (saat/dak>, 

olmak uzere 

T IJ - ~ (M Jl: ~ o IJI:l) /60 

şeklinde belirlenir. Kapasite listelerinden hareketle 

kapasite gereksinimlerinin hesaplanmasında, 

~J: t-inci dönemde j-inci urunden 

<dolap/ay>, 

uretilecek miktar 

Fı i-inci tezgahın fire oranı (%), 

Dı: i-inci tezgahın durma <arıza, bakım, hazırlık> oranı 

('}b), 

&ıJ: t-inci dönemde i-inci tezgahtaki j-inci urunu uretmek 

için gerekli kapasite <saat/ay> 

K~ı t-inci dönemde i-inci tezgahın toplam 

gereksinimi <saat/ay> 

iken, 

cA tj T IJ) ( ı + ~) 
Guı = (ı-~) 

100 

ve K",.. L Guı 
J 

kapasite 

formUileri kullanılmaktadır. Toplam kapasite gereksinimleri 

aylık iş gunune bölunurse gerekli vardiyasayıları ve iş 

merkezlerinde çalışması gereken işçi sayısının vardiya 

sayısıyla çarpılması gerekli işgucu duzeyinin belirlenmesi 
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için kullanılır. Ancak bu noktada bazı kaydırmaların ve 

fazla mesai gibi uygu 1 ama 1 ar ı n degeriendirilmesi 

gerekmektedir. 

lşlemler modulunun gerekli görUlen bazı ekran 

göruntuleri Ek-S'te verilmiştir. 

4.3.3.3 Raporlama mpdUiu 

Raporlama modUlUyle kapasite 

kullanılabilecek raporlar ve listeler 

planlamasında 

turetilmektedir. 

Ornek olarak bir iş merkezinin kapasite gereksinimlerinin 

gösterildigi izleyen rapor verilebilir. 

IETAYLI TEZEAH YOO.ml RAFmJ 

imalat ~kezi •• : 201 
Tezgctı Kod.ı ••••• : 201005 
Tez&iil Adi •••••• : 400 1l1J 01'01AT 1 K 
Tezgctı Sayisi ••• : ı Adet 
~atar Sayisi •• : ı K isi 
llJrDB Orilli ..... : 10 ~ 
Fire Orilli ...... : 5 ~ 

Cal i sına !iıresi •. : 425 dakiVardi ya 

Kapasite Gereksinimleri 

ı( 
ı~ '\ 
~ /J 

~ı\\ 
ı~ ', 
ı ( 
1~ \1 
~ 1 

ı ~ =ı:mem== B-:fil B-401 B-:ES B-415 B-43> B-170 B-325 B-475 B-385 B-425 ~ ı~ 1/ 
ı Ol OCIIK 69.9 62.1 16.2 5.6 99.1 12.9 100.9 299.4 0.0 0.0 734.2 ~( 
ı 02 s.EAT 58.2 54.3 16.2 5.6 100.1 58.3 98.0 326.7 0.0 0.0 726.5 ~~ 

ı ~ ~ ~:~ ~:~ !~:~ ~:~ ::~ ~:~ 1~:~ ~:~ ı~:; ~:~ ::i m\.\ 
<fi MAYIS 120.7 120.7 16.2 2.1 196.9 75.8 100.7 400.7 256.7 0.0 1442.5 M 

ı 
00 HAZIRAN 88.9 82.6 26.7 2.1 149.4 88.5 149.3 229.4 248.9 0.0 1<XD.8 ffi \

1 
07 TeHJZ 120.7 93.7 :fi.5 4.2 186.6 113.8 149.3 416.1 248.9 0.0 lE.O lll \ 

ı 
oo IB..STOO 31.8 31.8 o.o o.o 1:n.ı o.o 96.4 299.4 o.o o.o 592.6 m . 
oo EYWL 59.6 44.o 2ı.4 2.1 o.o 46.7 1o.o ıoı.1 12.9 o.o 418.8 m 
10 EKIM 55.1 50.5 16.2 44.5 101.0 70.0 93,3 248.1 123.9 0.0 802.5 \ 

ı 11 IOOIH 59.6 45.9 16.2 51.5 92.3 54.4 116:7 247.9 145.8 0.0 8:1>.4 ~ /~: 

L-.. ~.: :IK 45.9 41.3 ~:~'"'~1.5 • 92.3 62.~ 
1
93:3 233.:,~~::~. o.~ • .:~.__j' 

Şekil 4.5: Detaylı Tezgah Yukleri Raporu Ornegi 
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Raporlama medulunde oluşturulan raporlar, yazıcıdan 

dökumleri alınabilir veya ekranda incelenebilirken, 

gerektiSinde bir kelime işlemci gibi istenen bazı 

duzenlemelerin yapılması mumkundur. Bu amaçla Raporlama 

menusundeki "Rapor OUzenleme <EDIT>" seçenesinin seçilerek 

duzenlenmesi istenen rapor yUklenmelidir. GerektiSinde bu 

raporların herhangi bir kelime işlemci veya hesap tablosu 

<WordStar, Excel, Lotus 1-2-3 vb.) yazılırnlara transferi 

yapılabilmektedir. Bu sayede raporlama ve sunumda degişik 

yazılımlardan yararlanma olanası saglanmaktadır. EK-S'da 

Raporlama medUlUnden elde edilebilen bazı listeler örnek 

olarak verilmiştir. 

4.3.3.4 Sistem medUlU 

Sistem medUlUyle veri tabanının bakımı, yedeklenmesi ve 

yeniden kurulması gibi temel işlevler yerine 

getirilmektedir. Sistemin yaşatılması için söz konusu bu 

işlemler gereklidir. Ozellikle indeks dosyalarında meydana 

gelebilecek veri kayıplarının giderilebilmesi için zaman 

zaman veri tabanının bakımı yapılmalıdır. 

Ayrıca bu modUlde bulunan dosya işlemleri seçenegi ile 

veri tabaınında bulunan tum dosyaların incelenmesi 

mumkundur. Veri aktarma seçenegiyle de veri tabanında 

bulunan bilgilerin istenen bir koşula göre başka ortamıara 

aktarılması olanası saglanmaktadır. 

4.4 Montaj Hattıarının Dengelenmesi 

Ana uretim programının deSişınesine baglı olarak montaj 

hatlarının dengelenmesi gerekmektedir. Işletmede montaj 

hatlarının dengelenmesi ilgili muhendisin geçmiş 

dönemlerden edindigi tecrUbeye dayanmaktadır. Oysa 

litaraturde montaj hatlarının dengelenmesine yönelik 
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oner-i len bulgusal yöntemler- oldukça iyi sonuçlar-

ver-ebilmekte ve yapılabilecek bazı dUzenlemeler-e olanak 

saglayabilmektedir-. 

4.4.1 Işletmede bulunan montaj hatlarının yapısı 

Fabr-ikada bulunan montaj hatlar-ının temel ozelligi ise 
·--~ ···~---·-~----------------

ha~:t;._ı_n her- iki tar-afında yapı lması ger-ekli oper-asyonlar-ın 
,------ ., . -· ~------·- .. --· -- -----·--· ... '·-. -·- ..... -.......... .. . --· .. . . . .. 

~-- Cat~Ş?f1l(;i_~ montaj hatlar-ının her- _.1ki-----·--tar:afında 
,- ····--------......... ____ ·-------···•·· . .. . _______ ,_.. .................. -... --- --------------. 
'?':'l_~fi~-~y§çç:igı_n_Q§f.'l atanacak oper-asyon ı ar- ı n ayr-ı ı mas ı n ı 

Bu dur-um istasyonlar-a atanacak işler-in 
.. _, .. ,.,_, __ .............. ----- --

~- '------
k omb_loasyentınu k ı s ı t 1 ama ktadır- . 

Montaj hatlar-ında kar-şılaşılan ve onemli gor-ulen bazı -------...... - ·-~---
-------.H-~oo,,., ________ ~---~~ --o --~ -

k ı s ı t 1 ar- aşag ı dal<i gibi d i r- • -------- -- -

Dnce 1 i k k ı s ı t ı , işin teknolojik sır-alama zor-unlulugudur-. 
.. ·-" -~---.. . - .... ·- - ... 

Montaj işlemler-inin belir-li 
-----------------· ---·· 
yapılmaktadır-. Soz konusu 

bazı oneelikler-e gor-e 

bu öncelikler- dengeleme 

işlemini yapan muhendisin bilgisi dahi 1 i nde o 1 up 

her-hangi bir- or-tamda kayıtlı degildir-. 

Alan kısıtı, sabit makina ve donanımın bulundugu alanlar-da 

veya ar-a stoklamanın yapıldıgı bazı iş elemanlar-ının ----· ..... ----··· ______ .., ___________ _ 

istasyonlar-da yapılması ger-ekli işler- başka 

istasyonlar-a dagıtılamamaktadır-. 

Çalısma pozisyonu kısıtı, istaE)}'OJida ÇCil ışacak işçinin 

çalışma pozisyonun tanımlamaktadır-. Ayakta yapılan iş 

elemanlar-ı ile otur-ar-ak yapılacak iş elamanlar-ı aynı iş 

istasyonunda bir-leştir-ilmemelidir-. Bu yUzden ayakta 

veya otur-ar-ak yapılmakta olan elemanlar-ın belir-lenmesi 

ve atamanın buna gor-e yapılması ger-ekmektedir-. 
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Alet kullanım kısıtı, iş istasyonlarının işlemlerinde 

b irden faz ı a·---·-~·-· X~-~9:ı~f!1C ı 
,--.~----•""-~"no..-~~·.,-..,~,.-·• .~ ...,.._,. ·~~~-·~ "~•-

aletin 

istenmemesidir. Bazı iş elemanları lastik tokmak, hava 
,...,,_. .......... ,~ .. 'M_'_o..lo"""'---~~·''"-"''1~>'-''" 

tabancası, matkap gibi yardımcı el araçları 

gerektirmektedir. Birden fazla aletin aynı istasyonda 

kullanılması bazı sakıncalar dogurabileceginden mumkun 

oldugunca atamaların kullanılan ekiprnana gore yapılması 

istenmektedir. Bu sayede gerekli alet sayısı da en az 

olmaktadır. 

Erisim kısıtı, montaj hatlarını her iki tarafında yapılan 
__ _, ___ ,...,._ ·--'·"~'•''~"''"".,n'~-.... -·-~---'-""""'"~~ .. ,-,,.._,,,,_""''"""'""""_.,_.,.,,,., . ., ••• • 

operasyonların aynı iş istasyonuna atanamamasıdır. 

Calışanlar hattın karşı tarafına geçemeyecekleri veya 

buzdolabını çeviremeyecekleri için bu tur 

operasyonların 

gerekmektedir. 

aynı iş istasyonuna atanmamal arı 

Bo ı unmez ı i k k ı s ı t ı •~-~···J;;>_g~_ı_ . i_ş __ ~ 1 aman ı ar ı n ı n tek baş ı ar ı na ------ ... ··········- --'··-···-------··--------------

anlamlı fakat diger elamanlarla bir alt grup 
-------·------·-- -----·-···-········--··· ·····-·····-······-··-·---·· -· 

oluşturmasıdır._Bu elamanların aynı iş istasyonunda ------------· 
bulundurulmasının saglanması için birleştirilmeleri 

yerinde olacaktır. 

4.4.2 Geliştirilen montaj hattı dengeleme algoritması 

Helgeson ve Burnie tarafından geliştirilen goreli 

pozisyon agırlıkları yonteminden (ranked positional weight 

technique> esinlenilerek işletmede bulunan montaj 

hatlarının yapısına uygun bir yontem.geliştirilmiştir (. 

Geliştirilen yontemin ku ı ı an ı ı mas ı y ı a oncel ik 

kurallarının yanı sıra montaj bandının sag ve solunda yer 

alan operasyonların birlikte degerlendirilebilme olanagı 

sa;lanmaktadır. Birlikte olması istenmeyen e lamanların 

tanımlanmasıyle çalışma pozisyonları ve alet kullanımları 
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da dikkate alınmaktadı~. Ay~ıca ope~asyonla~ın 

bi~leşti~ilmesiyle, bi~likte yapılması ge~eken ve aynı iş 

istasyonunda bulunması istenen elamanla~ g~uplanabili~. 

Boylece alet kulanım kısıtı ve bolunmezlik kısıtı 

saglanabili~. Sabit istasyonla~da yapılacak elamanla~ da 

başlangıçta atana~ak dengeleme işlemle~inde kolaylık 

saglanabili~. 

Gelişti~ilen yontemin algo~itması aşagıdaki gibidi~. 

ı. Adım: Tum elemanla~ın go~eceli pozisyon agı~lıkla~ını 

hesapla. 

2. Adım: lik iş istasyonu için en yuksek pozisyon agı~lıgı 

olan işi (elamanı) seç ve ata. ıstasyon tipi 

(bantın on veya a~kası) bu işin tipine eşit olsun. 

3. Adım: Atanmış işle~in bi~ikimli su~ele~ini istasyon 

çev~im su~esinden çıka~a~ak kalan su~eyi hesapla. 

4. Adım: Daha son~aki en yuksek pozisyon a~ı~lıgı olan işi 

seç, izleyen kont~olle~i yapa~ak işi atamaya 

çalış. 

a. Seçilen işin oneelik ku~alla~ına uygunluguna 

bak. Ege~ onceki işle~ atandıysa izleyen 

kontrolleri yap aksi halde S. Adıma git. 

b. Seçilen işin tipi istasyon tipine 

kontrollere devam et. Aksi durumda 

git. 

uyuyor sa 

S. Adıma 

c. Seçilen işin atanacak istasyonda birlikte 

bulunamayacagı eleman va~sa S. Adıma git. 

d. Işin suresini 

işin su~esi 

kalan sureyle karşılaştır. 

kalan sUreden kUçUk ise 

E ger 

işi 
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istasyona ata ve kalan sureyi ve atanmış 

işlerin birikimli surelerini yeniden hesapla. 

Aksi durumda S. Adıma git. 

5. Adım: Kalan sure içersinde istenen koşulları saglayan iş 

kalmayıncaya kadar 4. Adımı uygula, eger iş 

atanamıyorsa yeni bir istasyon yarat işlerin tumu 

atandıysa dur. 

4.5 Uygulama Sonuçları 

Işletmede bulunan kapasite planlaması ile ilgili 

bilgilerin ortak bir veri tabanında birleştirilmesi ve bu 

bilgileri kullanan bir yazılırnın geliştirilmesi tasarlanan 

kapasite planlama sisteminin en onemli kesimidir. 

Kapasite planlama sisteminin kurulmasındaki onemli 

aşamalardan birisi kapasite planlama teknikleri arasından 
--~·~_, ..... , ... ··~·---~-." ,..,,, __ ......... ____ , ___ -~· -· .... .,. ·~---'"·"··-"'-"·'"'....._.._ ............... " ................. --..._. ....... ,._., .. ,_ 

~r+ı-FH-A-seç.Ll~id..i-P-·· ··· Bu aşamada ~-~~=.!-.~~-~~-----~~~.!.!.1!1 ... 
sistemi incelenmiş, kullanılmakta olan sistemde var olan 

olanakları dikkate alınarak, 

iş letmenin __ yapısına uygun olan kapasi te ı isteleri teknigi 

seç i ı m i ş t i r • 

Geliştirilen yazılım kapasite listeleri teknigini 

kullanarak işletmede bulunan her bir iş merkezi için 

kapasite gereksinimlerini belirlemektedir. Ancak uygulamada -----karşılaşılan bazı teknik sorunlar kapasite 1 isteleri 

tekniginin tam 

Ozel 1 U<Je, işletmede belirli bir parti bUyUklUgu 

politikasının uygulanmaması, tezgah hazırlık surelerinin 

kapasi te ~k_ş_inimlerine yansı tı lmasını guçleştirmiştir. 

Bu ···~;~-~k haz:~-;~k. su~~~-~~·ı·~-~;; .. ····i·ş "'·merkezlerfhin durma 

oranlarına yansıtılmasıyla gidet"ilmiştir-. Bazı iş 
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merkezlerindeki hazırlık surelerinin oldukça kısa olması 

edilebilmektedir. 

Bilgisayar destekli olarak tasarımı yapılan kapasite 

planlama sistemi dört ana modUlden oluşmaktadır. Veri giriş 

medulu veri tabanında bulunan verilerin gUnlenmesi ve yeni 

veri girişlerinin yapılabilmesi için kullanılmaktadır. 

Işlemler medulu ise kapasite listelerinin oluşturulması ve 

kapasite gereksinimlerinin belirlenmesi amacıyla 

kullanılmaktadır. Raporlama medulunde oluşturulan rapor ve 

listelerin ekran veya yazıcıdan incelenmesi mumkUndur. Söz 

konusu bu raporlar bir metin dosyasında <ASCII> saklanmakta 

ve istenildiginde başka yazılırnlara aktarılabilmektedir. Bu 

sayede raporlama ve sunum kolaylıkları saglanmaktadır. Veri 

tabanının bakımının yapılması, yedeklenmesi ve yeniden 

kurulması gibi temel işlevler ise sistem medulunce yerine 

getirilmektedir. 

Kapasite planlama sisteminin kurulmasındaki amaç salt 

kayıt tutma ve işlemlerde surat ve duyartılıgı arttırmak 

degildir. Bunlar işletme etkinligini artırmada rol 

aynasalar da asıl yararlar, toplanan verilerin analizi, 

raporlanması ve yöneticilere verimlilik arttırıcı eylemiere 

yonelik degişik seçenekleri degerlendirebilme olanagı 

sunmasıdır. Bu sayede farklı ana uretim programlarının 

etkileri görulup uygun planın seçilmesi 

konması mumkun olabilmektedir. 

ve yururluge 

Kapasite planlama sistemi kurulduktan sonra hemen 

kullanıma alınması bazı sorunlar dogurabilir. Oneelikle 

veri tabanına gerekli tum verilerin girilmesi, bu 

verilerin dogrulugunun sınanması ve işlemlerin dogru 

yapıldıgı gözlendikten sonra bu bilgilerden hareketle 
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yerinde kararlar alınabilecesine guven duyulmalıdır. Bu 

yUzden bir sure eski yapılış dUzeniyle yeni yapılış 

duzeninin birlikte yUrUtUlmasinde yarar vardır. 

Kapasite planlama sisteminin tasarıanmasının yanısıra 

işletmede montaj hatlarının dengelenmesi problemi de 

göztenerek işletmenin yapısına uygun olabilecek bir yöntem 

önerilmiştir. 
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S. SJMJC VE tN3l 1 I..ER 

Işletmelerin, sunumuz ekonomik koşul ları altında 
1 

\varlıklarını surdurebi lmeleri için tum yonetsel 

)faaliyetlerde bilimsel yontem ve tekniklerden mumkun 
i 

1 
/oldugunca fazla yararlanma istekleri uretim yonetimine de 

1 

'\yansıyarak, özel ı ik le bi lgisayar desteginin saglanmasıyla 
\ 
;bir çok yeni yaklaşım kendini göstermiştir. Geliştirilen 

./ ,. 
,i uretim yonetimi teknolojileri içersinde kapasite 
\ 

planlamasının önemli bir yeri vardır. 

Cizelgelenen uretimi gerçekleştirebiirnek için yeterli 

kapasitenin olup olmadısının belirlenmesi farklı ana uretim 
.. - '"'''" .. ~--· __ ,.._ ....... ~"·-~···--.---.. ·~····~ ·~··----.--. ... ··-·~· "''"'"''"" -~ .... .,.. 

programlarının etkilerinin görUlebilmesi başka bir ifadeyle 

S8er=--G-lY.PSiii- -ana-1-iz.Lerjn_in_ yapı J abJJ ~şj_, __ k,c::iQ_şşJ_te p 1 an l ama 

tekniklerinin kul lanı lmasıyl_c:i mumkun olmaktadır. 

Çalışmada genel olarak uretim sistemleri ve yonetimine 

deSini lerek gunumuz uretim yönetimi yaklaşımları 

incelenmiş, kapasite kavramı ve kapasiteyi etkileyen 

faktorlerle, kapasite kararları uzerinde durulmuştur. 

Kapasite planlamasının, uretim planlama ve kontrol 

sistemindeki yerinin belirlenmesiyle kısa, orta ve uzun 

planlama dönemlerinde farklı kapasite planlama dozeylerinin 

o ~-s9i~1~-;-;~~f ı<~- s~:--- orta ve ~~~~-----d~~-~~- -ı<apas i-te -________ .... -
planlaması için kullanılan tekniklerin önemli yer tuttugu 

görOldugunden bu teknikler ayrıntılı olarak ele alınmıştır. 

Bu sayede söz konusu bu tekniklerin avantaj ve 

deza"-ant~.L~~r ı_ be:! __ ~~-~-=!!~~-ş ---"-=-----~~~-~-~--~-Ciı:;i_~_ırf!l~l! o Icı~i3K _octaya 
konabilmiştir. Kapasite planlama sistemlerinin kurulmasında 

karşılaşılabilecek teknik ve yonetsel sorunlara deginilerek 

çalışmanın araştırma bölumu tamamlanmıştır. Bu aşamadan 

sonr~_.:._:gı:-t.~. çık.an ... bazı-----sonuç;la.Fı- kıaaı;;:a 

sıralayabilit"iz. 

şu şek i l.de 



• Kapasite planlaması, 

leşti~ebilmek için 

p~og~amlanan u~etimi 

u~etim planlama ve 
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ge~çek­

kont~ol 

sisteminde uzun, o~ta ve kısa donemi ile tesisten iş 

me~kezine kada~ he~ aşamada yapılması ge~eken bi~ 

faaliyetti~. 

• U~etim planlama aşamasından son~a malzeme planla~ı da 

ge~çekleşti~iliyo~sa, malzeme planla~ıyla bi~likte 

kapasite planla~ının yapılması çizelgelenen u~etimin 

ge~çekçi olup olmadıgının beli~lenmesi açısından 

onemlidi~. 

• Fa~klı ana u~etim p~og~amla~ının ege~-olu~sa 

analiziyle dege~lendi~ilmesi, yoneticile~in etkin ve 

ye~inde ka~a~la~ı almala~ına ya~dımcı olmaktadı~. Bu 

işlem en kolay ve en basit şekilde taslak kapasite 

planlama teknikle~iyle yapılabilmektedi~. 

• Seçilen ozel kapasite planlama teknikle~inin planlama 

donemle~i ve ay~ıntı dUzeyle~i, etkin yönetsel 

ka~a~la~ın alınmasını 

koşulla~ına uymalıdı~. 

saglayacak ge~çek şi~ket 

• Kapasite planlamasının ay~ıntılı olması daha fazla 

ve~i tabanı ve bakımını ge~ekti~ecekti~. 

• Kapasite sadece planlanmamalı, aynı zamanda izlenmeli 

ve kont~ol altında tutulmalıdı~ . 

• u~etim planlamasının ve kaynak planın titizlikle 

yapılması sonucunda daha basit kapasite planlama 

yaklaşımla~ı yete~li olacaktı~. 

• Kısa dönem kapasite bilgile~ine olan ge~eksinim, 

atelye duzeyinde kont~ol sisteminin iyi yu~utulmesi 

ile azalmaktadır. 



• Kitle tipi 

planlamasıyla 

faaliyet lerden 

dengelenmesidir. 

Uretim 

bir I ik te 

birisi 

sistemlerinde 

de 

yapılması 

montaj 
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kapasite 

gerekli 

hatlarının 

Bir imalat işletmesinde bilgisayar destekli kapasite 

planlama sisteminin tasarımı ise çalışmanın uygulama 

alanıdır. Bu amaçla dBASE veri tabanı yonetim sistemiyle 

bir kapasite bilgileri veri tabanı oluşturularak, soz 

konusu bu veri tabanını kullanan bir yazı ı ım 

geliştirilmiştir. Bu yazılım kapasite planlama 

tekniklerinden olan kapasite listeleri yaklaşımını 

işletmenin kendine ozgu koşullarıyla birleştir-miştir. 

Ayrıca yapılabilecek genişleme olanakları dikkate 

a ı 1 n m ı ş t 1 r • 

Tasarımı yapılan kapasite planlama sistemi, kurulan 

veri tabanında bulunan bilgileri kullanarak ana uretim 

programını gerçekleştir-ebilmek için her bir iş merkezindeki 

gerekli kapasite duzeylerini, uretimi yapılan tum modeller-e 

göre belirlemektedir. 

ı ş ı etmede kar ş ı ı aş ı 1 an ve kapas i te p __ ı_~}c:ırrıc:ış_ı_yLa .i Ig.i .li 
---·---..... --.. ----·--..-.,.-~~~-.~~--~--.. ·----··---·-··-··· __ ,. ___ , ... -........ ~----····· 

olan diger bir problem 
--·-······ -····· ...... ___ ......,_....-....~-..,··--···-······ de mo n te3_j ...... -.... .bat.ı.a.r-ı A ın 

c;j~ngelenmesidir. Blı .PI'9.Pl.emin çozume .kavuşturulması için 

bir yontem oner-iidiyse de daha etkin yöntemler geliştirmek 

hatlarının dengelenmesi yeni araştırma 

Konu i le i ı gi ı i bundan sonraki yapılabilecek 
---·---··--·-···· .... 

ç_alışma_ı._.;:3r9~!:.l.. bir diger-i de atelye .. c:Jtızeyinde kontrol 

sisteminin ku~ulmasıdı~. Bu du~um ayrı bir araştı~ma konusu 
~--· 

o I ab i I ecek ni t.ei ik te ve ge I i şme 1 ere aç ı k t ı~ . 
---.---~ .. --·-···· ~ 
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U·Olikiim _ç_ift K~pılı 750 750 750: 750 1.250 1.250 1,250 1,250 900 900 900 '. 900 
Panel Tek Kspılı (_(;ı..,) 750 750 750; 750 1,300 1.300 1,300 1,300 i._ 800 800 800 800 
Pı:ınel Çift K8pılı 700 700 7001 700 1.200 . 1.200 1,200 1,200 750 750 750 750, 
P::uıel Uç KCJ2!!!._ 600 600 600J 600 1,000 1,000 1,000 -'--1100 650 650 650 - 650, . .._ __ - --- -



EK-3: Kapasite Planlama Sistemi Program Listesi 

MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMKMMKMMKKMMKMMMKMMMMM 

* ·~WASiTE ~SiSTEMi * 
MMKMMMMMMMMMMMMMMNKMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM 
cıEAR ~ 
SEl. c::cJ\F I F\M Cl\1 
SET DATE EfUTISH 
81::.1 DELETED Cl\1 
SET EXr-cT Cl\1 
81:::.1 EEI...L CFF 
SET~CFF 
DECLARE M1C9J,M2[5J,M3[12J,M4[6J 

* Ml [ 1 J="Pfia üretim Pt"'OI)ramı" 
Ml C2J="üret im T~olar~ı" 
Ml C3J="Standar~t Zamanlar" 
MH4J="Tezgah Bilgiler~i" 
Ml [5J="Q:ıer~asycın Sürelet"'i" 
Ml [6J="Maaul Matrisi" 
MH7J="Mam..ll Bi lgileri" 
Ml [8J=" imalat Merkez ler~i" 
*1'11C9J="Mc:ıntaj Hatları" 

* M2C1J="Kapasite Gereksinim" 
M2C2J="Vat"'Cliya Düzenleme" 
M2C3J=11Kadtu Belit"'leme" 
M2[4J="Kapasi te Listelet"'i" 
*1"((~[5J="Hat Dengeleme" 

* M3C lJ="Detaylı Tezgah Yükleri" 
*1'13[2]=11 imalat Met"'kezi Yüklet"'i" 
l"l3C2J="Vat"'Cliya F'lanlar~ı" 
M3[3J="Kapasi te Listeler~i 11 

M3[4]= 11Q:ıerasycın Listesi" 
M~::":(5J="Dengeleme Scnuclar~ı" 
M3C6J= 11Tezgah Bilgilet"'i" 
M3E7J="Kt"'i tik is Mer~kezler~i" 
M:3[8J="Ana Ot~tim F't"'Ogt~amı" 
M3(9J="Rapot"' Düzenleme <EDIT> " 

* M4C1J="Dosya Bakımı" 
M4C2J="Dosya islemıer~i" 
1"14C3J=''Ver~i Aktar-ma.'' 
M4[4J=''Yedek leme'' 
t14C5J== 11 Yeniden Yükleme" 

* SET~· Cl\1 
D..EPR 
(ıj!(), O TO 2, 79 DCl.lEt.E 
SET CCLCR TO I 
@24, O Say "AfiU=LiK A. S. 
SET~ TO 
D...EAR~ 
~~EY~ D-R<13> 
00 w-tiLE • T. 

@1, 2 F'RCJ"PT " VERi GiRiS " 
@1, Z2 F'f\O"PT 11 iSLEI"LER 11 

@1, 42 F'f-ü"PT 11 RP/=0"'--Pl'IA " 
@1,62 F'F\O"F'T 11 SiSfEM 11 

@1, 74 PfiOvf--.,- 11 CIK 11 

I"EE\IJ TO Secim 
@:::::,O CL.EAI=\: TO 23, 79 
DO CAS::: 

CASr::. See im=O 
Lo:::F' 

c:.cısE See i ın= ı 

ı-:::t:F'ASi TE F'Lı!N~ SiSTEMi 11 



EK-3 <devam) 

@3, O TO 12, 21 DClJBLE 
AltSecim=ACHOICE<4,2,1ı,20,Mı> 

CASE~ Sec:iın=2 
@3,20 TO 8,42 DClJBLE 
AltSec.im=AOHOICE<4,22,7,4ı,M2> 

CASE Secim=3 
@:3,40 TO 13,65 DClJBLE 
AltSecimFf.(}fJICE<4,42,ı2,64,M3> 

CASE See im=4 
@3, tl.) TO 9, 79 DCl.JEt..E 
AltSecim=AOHOICE<4,62,B,78,M4) 

CASE Sı.~ irrı=5 
D...OSE PLL 
BET~m 
CLEAR 
QJIT 

ENDI:::ASE 
IF LAS"'TI::EY0=4.1N:>.Secim<>4 &~ -> 
·~~ Q-R(4)+0-H(13> 

ELSE IF L.ASTI::EY < > =4. ~.See im=4 && - > 
•::EYBDARO Cl-fl < 4 > 

ELSE IF LASTI::EY O =ı 9. AND. See im<> ı && <­
t-'EYEODfiD a-F< ( 19) +0-R ( 13) 

ELSEIF L.ASTI::l::.""Y0==19.AND.Secim=ı && <-
•(EYBDARD CI-R <Zl> +0-F< <ı 9) 

ENDIF 
IF AltSecim ==O 

<S3,0 ~TO 20,79 
L.IIF' 

ENDIF 
SAVE SCREEN TO EkO 
DO CASE 

C'..ASE See im= ı 
DO Vet"'iGit"'is WI1H Al tSecim 

CASE See im--2 
DO islem WilH Al tSecim 

CASE See: im=.3 
Dt1 Liste WllH AltSecim 

CASE See im=4 
DO Sistem WITH AltSecim 

E-:NDCASE 
F\'ESTiliE SCREEN FF\0'1 EkO 
I<EY~ Q-R(13> 

ENDDO 
F\1.:::llfi1\l 

* 
* Ff\'CCEIJt.j;E VedGiris 
MMMMMMMNMMMMMMMMMKM 
P~AltSecim 
a....Er-R 
SET ESCAPE CN 
DO CASE 

CASE Al tSec im=l 
s::ı...ECT A 
USE LFETIM 11\UEX IXJ\Et1\IJ 
Cerceve3<0,0,23, 79," ~ CAETiM Pfi.'Cl.:RAMI GiRiSi "> 
AltSatir(2) 
DEDLARE A[FCOUNT<>J 
r-F lEl..DS <A > 
DfF"..DIT <2, 1, Z2, 78, A, "EOIT" > 

c~~ Al tSec:iıiF2 
Sl:::l.ECT A 
LJEC: TavF'O II\DJEX TEM='CNJ 
Cerceve3 <O, O, 23,79," a::N....U< t::R::TiM TEJ'o'FO .... N=U GiRiSi ") 
Al tSatit"' <2> 
DED..PiiE AI:Fa:ı..NT<>J 
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PJ="Ia..DS<A> 
DEEDIT <2, 1, 22, 78, A, "EDIT" > 

Cf..'.ıSE Al tSt.;cim=3 
SI::J..ECf c 
LS:: STDZAI'10N INDEX TEZGAH1 
Cerceve.3<0,0,23, 79," ST~ ~ BiLGiLERi GiRiSi ") 
Alt5atir<2> 
~ A(FCCI..NT <) J 
AFIB...DS<A> 
DEEDIT <2, 1, 22, 78, A, "EDIT") 

CASE AltSt.;cim=4 
81::.1 ESCAI=E [J\J 
ffi..ECT B 
USE TEZGAH INrEX TEZ~ 
TezgatıNo--sf'jCCE (6) 
00 w-II LE • T. 

SET cx:ı.J:F< TO 
CLEAR 
@0, O TO 23, 79 JXlJELE 
SET a::ı..ı:F: TO I 
~J, 2 SAY " TEZGAH BiLGiLERi GiRiSi " 
@24,0 
@24·, O SAY "Esc: Dönüs "W: Kayit Pg!Xl: i led Pgt..p: Ged" 
SET CQ._(R TO 

J" 

J adet" 
J kisi" 

<.<Kı3, 10 SAY "TEZGAH NJ •••••••••••••••• c ( 
@()6, 12 SIW"TEZGAH ADI ••••••••••••• 1 ( 
@08,12 SAY"TEZGAH SAYISI •••••••••• : [ 
@10,12 SAY"Q='ERATffi SAYISI •••••••• : [ 
@12,12 SAY"~ ~I •••••••••••• : [ 
@14, 12 SAY"FiRE ~I ••••••••••••• : ( 
(~16, 12 SAY"Cf.LI~ SCF<E:Si ••••••••• : [ 
@19, 10 SAY "i~T I"ERR<EZi I<:ODU ••••••• : [ 
C<Q1, 10 SAY "im....AT I"EF.:t{EZi •••••••••••• : [ 
SET C[J\JF IRM o=F 
@0.3, 39 !:ET Tezgahl\b F'IC'TLF<E "t?.fi" 
FB\0 
IF READI<EY < > =12 g,,~ Esc 

EXIT 
E]\[) IF 
IF Tezgahf\b=SF'PiE(6) 

SA\IE SCREEN TO EJ<F\AN 
Cerceve2 <5, 1, 23, 78, " TEZGAH LiSTESi "> 
Al tSatit~ <2> 
SE::."T ~ ()\J 
DEll.ARE A[Fı:::aJ\IT < > J 
AFia..DS<A> 
DBEDI T (6, 2, :22, 77, A, "LIST"> 
RESTORE SCREEN Fh'CM 8:.'f\Pt.l 
LCOP 

E]\[) IF 
SELECT B 
SEE< Tezgahl\b 
IF • 1\DT. FClJ\ID O 

APPEND E4 .... AN< 
E]\[) IF 
TAdi==B->TEZGAH ADI 
mS?WI=B->SAYI -
mlSCI=B->ISCI 
mDL.RI"IA=B-> D..f\'MA 
ırFiRE =B->FiRE 
mS..f\E =B-)Slf\E 
miM =B->IM 
00 WiiL.E • T. 

(fı."J6,39 lET TAdiPI~ 11 <fil! 11 

<008,39 EET mSAYIF'ICll..f'€ "@9 11 

@10, 39 &.-.:T miSCIPICllF€ 11@911 

C<l1 2, -:!R rx::r mı:x..F~ F'ICll..RE "<1!9" 
@14, :39 CX:."T ıtFIFi1T'ICTLJ:;:E "@9" 

J '/." 
J '/." 
J saat/vardiya" 

J" 

]" 

J" 
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@16, 39 OCT rıB..f\'EPICTI..R:: 119. 999" 
@19,39 GE.T miM PICTlFIE 11

' ı • 11 

F\EAD 
IF F\EADI<EY < > ::::12 

EXIT 
8\IDIF 

REFt.PCE &->TEZGAH WITH M->Tezgahl\b 
REFt..ACE B->TEZGPt-1 ADI WITH M->TAdi 
Fi:EFt..ACE &->SAY! WITH M->mSAYI 
Rf-.:Ft..ACE B->ISCI WITH M->miSCI 
Fiff-t..ACE B->~ WITH M->~ 
REFt..ACE B->FIF\E WITH M->mFIF\1::: 
F\EFt..ACE B->SLF\E WITH M-)mSl.F\'E 

IF L.ASll~EY <) =1&'.o~.& F'g~ 
IF ECFO 

&ı BOTfll"' 
ELSE 

SI<IP -1 
ENDIF 
TezQahf'.b=B->TEZGAH 
EXIf 
~=:EYEOARD CI-R < 13) 

F..NDIF 
IF LA1:)"1l~EY < > ::::7~.& PgDn 

IF ECFO 
00 TCP 

ELSE 
81-:::IP 

ENDIF 
TezgahNo=B->TEZGAH 
EXIT 
KI~ CI-R < 13) 

ENDIF 
ENDIXl 

ENDOO 
CASE AltSecim--5 

EELECT E 
USE CPZ~ INIEX TEZGPt-12 
C'.et"Ceve3 <O, O, 23, 79, 11 CFERASYCI\I sı:.:ffi...E:Ri . GiRiSi 11

) 

Al tSa.tit~ (2) 
DE:O . ..Pi\'E AC Fal..NT ( ) J 
f:FIELDS<A> 
Dff.::DIT <2, 1, 22, 78, A, 11EDIT11

) 

CASE Al tSec im=6 
s::LECT A 
lJSE MATRIS INIEX STO~NJ 
Cet"Ceve3 <O, O, 23, 79, " t1CM..L MATRiSi GiRiSi 11

) 

Al tSatir~(2) 
DEQ...AF\E ACFal..NT < > J 
~IELDS<A> 
DE€DIT<2,1,22,7B,A, 11EDIT"> 

CA...9E: Al tSecim=7 
SELECT A 
lJSE~ 
Cet"Ceve3 <O, o, 23, 79, 11 m"'.L BiLGiLERi GiRiSi 11 > 
Al tSatir~<2> 
~ ACFa:J.NT ( > J 
AFIELDS<A> 
OBED IT <2, 1, 22, 78, A, 11EDIT 11 > 

CASE Al tSec illFS 
SElECT A 
USE TESIS INDEX TESI81\() 
Ce!rceve3 <O, O, 2.3; 79, " im.AT IYEf\1ı.'EZ i BiLGiLERi GiRiSi "> 
AltSatir<2> 
IEO....AF\E A[Fal..l\lT < ) J 
r.fo"Ia.DS <A> 
DEf.:.l)!T <2, 1, 22, 78, A, "EDIT" > 

8\IDCASE 
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* PF\'IX:EDl.F\1:: i slem 
lllOUlflllllllllflOflllllf 

F~ETEF\S Al tSecim 
SELECT G 
lJ!:E mvu... 
ModSay=LASTREC < > 
[)E()..#\'E M(ModSayJ 
FCF\ i=1 TO ModSay 

M [i J=G->I<DD 
SI< IP 

1\EXT 
USE 
DO CASE 

CASE Al tSecim=l 
DO KGP 

CASE AltSecim=2 
DO Vardiya 

CASE Al tSec irıF3 
DO Kadro 

CAfE Al tSeciıTF4 
DO EOC 

CASE Al tSecim=5 
DO GRPFIK WllH 1 
Mı...~j <10, "Bit' tusa basiniz ! •• ") 
00 GRPFIK WilH 2 
ML"'!="...aj <10, "Bit' tusa basiniz ! •• ") 

01H:::F\'W I SE 
·-;:·-;:- f..l-F< ( 7) 

ENDC:AEiE 
CL.OSE: {U_ 
REllf\1\1 

* 
F'F\'OCEDlf\E Kir' 
IIIOOflllllflfl(llllllll 

FUBLIC DonemNb,miM,TezgahNo 
SEL.ECT A 
*LEE TEI"F'' INDEX TEI"FO\IJ 
USE: U~IM INDr.::X IXl\El'NJ 
t=.ıı=-li.::cr B 
USE TEZI?.ıN-1 INDEX TEZ~ 
E3ELECT C 
USE STDZ~ INDEX TEZM-il 
tlflECT D 
USE SCN...C INDEX l8'1TEZ 
Dcınem\b--sF'PCE <2> 
miM=SPPCE<3> 
TezgahNo=SPPCE(6) 
IXI w-II LE • T. 

Sec=DetaySot' < > 
SET a::uF< TO W+ 
DO CAEE 

CASE Sec=O 
81:::.1 ~TO 
CLOSE {U_ 
RETLF\'N 

CA.SE Sec=l 
F\1...1\1 CCF'Y SCN..C. DEF SCN..C. BAK >1\1..1.... 
!Xl..ECT D 
Ul=' 
SELE.CT A 
GO TIY 
00 W1II...E .1\DT. ECF' O 

SELECT B 
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00 liF' 
00 w-IlLE .I\OT. ECF O 

Tezgahl\b=B->TEZG{:ii-1 
miM=B->IM 
@14,45 st:W A-->1\0 
@16,45 SAY B->IM 
@18, 45 SAY B->TEZ~ 
&l..ECT C 
tEEI< Tezgahl\b 
IF FCl.I\IDO 

BELECT D 
PF'FEND B ... ?N< 
DO Hesapla 

ENDIF 
ffi..ECT B 
SI< IP 

ENDOO 
SELECT A 
S< IP 

ENDOO 
CASF..: Sec=2 

SELECT A 
SEE< Dcne!nN::ı 
IF FCl.I\ID < ) 

!:E...ECT B 
00 TCP 
00 w-IlLE .l'lJT.ECFO 

Tezgahl\b=B->TEZ~ 
@14, 45 SAY A-->1\[J 
@16,45 SAY B->IM 
<iHB, 45 SıCIY B-> TEZ~ 
Sf:l.ECT C 
f.FEI< Tezgahl\b 
IF FCl.I\ID ( ) 

8ELECT D 
SEE< Dc:ınent.b+Tezgahl\b 
IF .I\IJT. FClN) < ) 

AF'F'END ELPN< 
ENDIF 
00 Hesapla 

ENDIF 
SELECT B 
E:~< IP 

ENDOO 
ELSE 

l"'esa.i < 16, "Dc:ınem 1\b Hata ı i ! •• ") 
ENDIF 

CASE Sec=3 
f.E....f.:::CT A 
~3EEK DcınE!flfu 
IF FOl..I\ID O 

SELECT B 
00 TCF' 
00 w-! ILE .I\OT. ECF < > 

IF miM<>B->IM 
SI<IP 
u:o=· 

ENDIF 
TezgahNo=B->TEZ~ 
@.14, 45 SAY A->NJ 
<lll16, 45 '2AY B-> IM 
G~18,45 SAY B->TEZGPrt. 
!xl . .ECT C 
SEf.J( Tezqıi:\hNo 
IF FO.j\[) <) 

SELf.:L""'T D 
5EEK-Dc:ıiı8fltbtoTezgahNo 
IF • NJT. FCl..I\ID < > 
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AF'PEND B..J.N< 
ENDIF 
DO Hesapla 

ENDIF 
9-.l.ECT B 
t)I<IP 

ENDOO 
8_SE 

Mesaj< 16, "Denem 1\b Hatali ! •• ") 
ENDIF 

CASE Sec=4 
!::EL..ECT A 
!3F..a::: Doneııt.b 
IF FCl.ND ( > 

SELECT B 
00 TCF 
DO w-IlLE .I\IJT. ECF O 

IF miM<>B->IM 
SI< IP 
UXP 

8\IDIF 
SEl...ECT c 
SEE< Tezgahl\b 
IF FCl.ND () 

SELECT D 
SEE< ~Tezgahl\b 
IF .NJT. FCU'I[) < > 

APF'fND EU'N< 
8\IDIF 
DO Hesapla 

F..NDIF 
ENDDO 

ELSE 
Mesaj ( 16, "Denem 1\b Hata ı i ! •• ") 

ENDIF 
ENDCASE: 

ENDDO 
Mesaj < 16, " iSLEM T~ ! • • ") 
ıt:Tlfi.'N 

* F~ Hesapla 
~**MMMMMMMMMMMM 

Tq:ıS=O 
T q:ıiJ:::() 
EnbS=O 
EnbV=O 
Say=O 
Fffi i =1 TO ıtıdSa.y 

mTP="A->B "+M[iJ 
mSZ="C->B-"+MCiJ 
ınST="D->S-"+ME i J 
mVD=="[)->V-"+MC i J 
IF &mSZ<>O 

Say=Say+1 
Sa.a.t=P.oımTP* < 1 +B->FIF\E/100> * <&msZ/60> 1 < 1 -B->W"""\f'IA/100) 

* sa.a.t=tE!ı1lJO*f i t"'e*Standat~tzaman 
V at--d= <Saat/ A-> Isa..NJ> 1 <B-->Slf\'E*B->SAY I> 
IF Sa.a.t>999 
Saa t::::999 
ENDIF 
IF Vat"'CI>9 
Va.t"'CI=9 
ENDIF 
FS::'I..I'CE ~ wın-ı Saat 
F\t"H .. PCE &nVD Wlll-1 Vatı:l 
T cıpS.-.:ı:TcıpS+Saa.t 
Top V= T c:ıı::ıV-ı--Va.t"'d 
8·1bS=IF <EnbS<Saat, Saat, EnbS) 
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EnbV=IF <EnbV<Vat"'d, Var"'CI, EnbV> 
ENDIF 

1\EXT 
Say=IF <Say=O, 1, Say> 
REFLACE D->1\D WITH A->1\D 
Fd-:Ft..ACE D->lEZGPH WI TH TeZ9ahl\b 
F\'EFLACE D->S __ ffiT WITH Tc:ıpS &l-dSay 
REPL.PCE D->S ENB WITl-1 EnbS 
REFt..ACE D->v:rnr WITH Vat"'CI/Say 
REF'LACE D->V ENB WITH EnbV 
V = fUI\ID < <TÖpSIA-> IsaNJ> 1 <B->St..f\E*B->SAYI >,O> 
IF V=O 

V=1 
ENDIF 
RF...Ft..ACE D->VARDIYA WITH M->V 
REFt.ACE D->ISCI WITH D->VAFIDIYA*B->SAYI*B->ISCI 
RETUiN 

* FU\CTI!l\1 DetaySor 
XMXKKKKKKKXMXMMKKM 
@12,20 TO 20,59 DClJR.E 
@14,25 SAY "Donem 1\b •••••••• : [ J" 
@16, :."5 SAY "imalat Mer~kezi •• : [ J 11 

@18, 25 SAY "Tezgah l<:odu ••••• : [ J" 
set cc:ıntit"'ffi off 
DO w-! ILE • T. 

@14, 45 a::T Doneoi\b PICllf\'E 11 ı ı " 
ı;EAD 

IF LASll~EY <) =Z7 
RETl.f\'N o 

ENDIF 
IF DonE!fJN:::ı:=SF~ <2> 

F\ETLf\'N 1 
ENDIF 
SELECT A 
SEE< Dc:ınen"No 
IF .1\DT. FCl..J\10 O 

Mesaj <6, IX:ınefıi\b+" nolu IXl\EM kayi tli degil ") 
UXF' 

ENDIF 
00 w-! ILE • T. 

@16, 45 a::T mi.M PICll..F€ 11 ı ı ı " 
ı;EAD 

IF LASll::EY < > =27 
EXIT 
ENDIF 
IF miM=SPACE:<3> 
F.:Ell.f\1\1 2 
ENDIF 
SELECT g 
USE TESIS II\IDEX TESISI\[] 
SEE< miM 
IF .NOT. FOUND<> 
Mesaj <6, mi M+" nolu TESIS kayi tli degi 1") 
UXF' 
ENDIF 
USE 
DO w-IlLE • T. 
@18, 40 lET Tezgahl\b PICTl.F\E "@!" 
READ 
IF L.ASll<EY ( > =!Zl 

EXIT 
ENDIF 
IF' Tezgahl\b=""SF'~ (6) 
~3 

ENDIF 
SELECT B 
~.iEEI< Tezgahi\b 
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IF .1\DT. Fa..J\ID ( ) 
Mesaj <6, Tezgahl\b+" nolu TEZGÇ4-I ka.yi tli degi 1") 
UXF' 

ENDIF 
RETLR\1 4 
ENDOO 

E.NDOO 
ENDOO 
SET CCLCF< TO 
Fı:Ell..F\'N O 

* PF\OCEDLR:: Va.rdiya. 
MMMMMMMMMMMMMMMMM 
t'fl FCT A 
USE TEM=o INDEX TE1"F'CNJ 
EE....ECT B 
USE TEZGAH INDEX TEZGAI-NJ 
l:""E....ECT D 
USE SCN..C INDEX TEMTEZ 
SELECT E 
USE TESIS INDEX TESISI\0 
T~c:ıl\b=" " 
DO w-1ILE • T. 

Sl::.l ca....c:R TO 
00 EKf~1 
~ET CXJ\FIRM CFF' 
@ 2, 21 GET T~d\b PICl'l.R:: " ! ! " 
READ 
IF L.ASTI=:EY < > =Q7 

EXIT 
E.NDIF 
IF LASTI=:EY < > =23. CF<. T~c:ıl\lo=SF·~ (2) 

SELECf A 
GO TCF' 
SET CCLCF< TO 
Cet--ceve2 < 2, 26, 17, 79, " ı:.F<ET iM 1EJ"Fo....AR I " ) 
Al tSatit~ < 1) 
SET ESCAPE 0\1 
DECI..At ACFCClNT < > J 
ı:::r· I ELDS <A) 
OBED IT <3, Z1, 16, 78, A, "LIST"> 
LIXF' 

ENDIF 
fl-lECT A 
SE:J:-J< T~d\b 
IF .1\DT. Fa..J\10 O 

Mesaj <O, T~c:ıl\b+" Nolu T~ Yok ! •• " > 
UXP 

E]\[) IF 
SET IXLCF< TO W+ 
@2, 26 SAY A->rıc:J\EM 
miM=" " 
St'WE BCn1-E\I TO Ek 1 
00 w-1ILE • T. 

F\ESTCfiE SCF\EEN FRCJ1 Ek 1 
(~4, 20 !%T m iM PICl'l.R:: " ı ı ı " 
RF...AD 
IF L.ASTI::EY ( ) =Q.7 
EXIT 
8\IDIF 
IF L.ASWEY < > =23. rn. m iM=" 
SELECT E 
I::D TCP 
81::.1 aı.CR TO 

ll 

Cat-c:eve2 <4, 26, 17, 06, " TESiS LiSTESi 11 
> 

Al tSatit~ ( 1 > 
SET ESCFfE 0\1 
O~t ACFa:ı.NT () J 
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AFIB..DS<A> 
DBEDIT <5, Zl, 16, 65, A, "LIST"> 
L.CD::;. 
ENDIF 
SELECT E 
!:'EEl< miM 
IF • 1\DT. FCJ.J\ID O 
l"ler.:.aj <2, mi M+" Kcxilu Teı~is Yok ! •• ") 
LCIF 
ENDIF 
SET a::u:ı:;: TO W+ 
@4,26 SAY E->lESIS 
TezgahNo=SPACE<6> 
SA\.E SCf\'EEN TO Ek2 
DO w-tl LE • T. 
RESTCF:E sı::;ı:;:EEN FF\0'1 Ek2 
@10, 17 GET TezgahNo PICllf\E "@! " 
r;EAD 
IF LASWEY ( > =27 

EXIT 
ENDIF 
IF LASTI::EY < > =23. CF:. Tezgahl\b=SF'ACE <6> 

SELECT B 
GO TO:' 
SET OLCF: TO 
Cer--c:eve2(10,26,23, 79," TEZGPrl LiSTE:.Si ") 
Al tS.:ı.t it~< 1> 
SET alffi TO 
SET ESCAFE Cl\1 
f.iE'T FIL.TER TO B->II'1=M->miM 
DF~ ACFCOUNT<>J 
PFIELDS<A> 
DEEDIT<11,27,:22, 7B,A, "LIST"> 
s=:-r FILTa;: TO 
UXF' 

ENDIF 
SFıECT B 
tlEEK TezgahNo 
IF .1\DT. FCJ.J\ID < > 

~.:;a.j <B, Tezgahl\b+" Nolu Tezgah Yok ! •• "> 
UXP 

ENDIF 
SET a::u:ı:;: TO W+ 
@10,26 SAY B->TEZGPri_ADI 
@12, 24 SAY B->SAYI 
@!13, 24 SAY B-> ISCI 
@14, 23 SAY B->~ 
@15, :?3 SAY B->FIRE 
@16,23 SAY B->SURE 
!:.~:::t....FLT D 
SEE< T eı'fllcıl\b+ TezgahNo 
IF .1\[)T. FOJ\ID ( > 

Me<:-,.,aj (10, Tezgahl\b+" Hesaplanmamis") 
Lo::F 

E]\[) IF 
51::.1 a::u:ı:;: TO W+ 
Fffi i=l TO M->McxiSay 

mT="A->B "+M[iJ 
mS=="D->S-"+M[iJ 
mV="D->V-"+M[i] 
@2+i,54 SAY Mt:iJ 
@.2+i, 59 SAY &ınT PICTLFE "9, 999" 
C<!.:."'+ i , 65 SAY 8'.1TıS P I CTlJt "99. 999" 
<fa+ i , TS SAY ~ınV F' ICT\I-€ "c?. 99911 

. 

1\EXT 
@.'21, 65 SAY D->S __ ffiT PIClt.Jt "99. 999 11 

@21, 73 f-JiY D->V .... ffiT PICTI.f\f.: "9. 999" 
<~.?,tB SAY D->S _ENB PI Cl1..F\'E "99. 999" 
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CfO?, 73 'BAY D->V _ENB PICTI.f\'E "9. 99911 

00 w-II LE • T. 
@18, 33 fET D->VPıRDIYA PICTI..R:: "9" 
@19,::::'3 B:::T D->ISCI PICTtR:: "9911 

@21, 12 GET D->ÇCin.~ PIC1l.R:: "@!" 
READ 
IF LASTI::EY O =27 

EXIT 
ENDIF 

8\1000 
8\IDDO 

ENDOO 
ENDDO 
SE::.I CCLffi TO 
hEll.JiN 

* 
* FRX:EI:Ut l<'..adro 
***'M M 1( M 1( ll llllll ll)()( 

SELECT A 
USE TEI"FO INIEX TEI"FF\[J 
SELECT B 
USE TEZGPJ-1 INIEX TEZM-NJ 
SEl..J:':l:T D 
t..a:: SCl\U:: INDEX TEMTEZ 
SELECT E 
LISE TESIS INIEX TESISNJ 

* Terpc:N::ı---BF'PCE < 2 > 
00 w-II LE • T. 

SET a:ı...CR TO 
@ o, o, 23, 79 oox "ını ıı:t'=l!ll " 
@ o, 2 '2AY 111 " 
@ O,LEN< 11 

... ~ EELiRI...EI"E 11 )+3 '2AY "1'' 
SET a:u:F< TO I 
@ o, 3 '2AY 11 KADF\0 EELiRI...EI"E " 
SET CCLffi TO 
@ 2,3 '2AY "Dönem (TaJllo) •• : [ ] )" 
@ 4, 3 SAY 11 imalat 1'1i?t"'kez i. : ( J >" 
@ 6, O '2AY ll !t" 
@ 6, 79 SAY ~1" 
@ 6,1 TO 6,7El 
@ 8, O SAY 11 If" 
@ 8 79 SAY W' 
@ s: 1 TO 8, 7g ı:x::ı.ıBLE 
SET t:Xl\Fifi1'1 CFF 
@ 2, 21 GET Tarpcıl\b PICTL.Fi'E "##" 
F\EAD 
IF LA!:)"'llf.EY < > =27 

EXIT 
8\IDIF 
IF LABT•=:EY < > =23. rn. TefllJd\b=SF'PCE <2> 

SELECT A 
GO TCP 
51::.1 a::ı..rn TO 
Cet"'Ceve2<2,26, 17, 79," Cf"ı:ETiM TEl"F~I ") 
Al tSa.tit"' <1 > 
SET E!3CPPE CN 
Dr~ A[FOOUNT<>J 
?FIEL.DS<A> 
DB:-DIT <3, 27, 16, 78, A, "LIST") 
LCX".F' 

8\ll)IF 
9-"J...ECT A 
Sf.EK T~d\b 
IF .1\DT. FCU\10 < ) 

Mesaj <O, Teılf.lcıNo+ 11 1\blu T~o Yok ! •• " ) 
LOCF' 
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EM> IF 
f::ET CCLCR TO W+ 
@2, 26 SAY A->DCl\EM 
miM::=SPACE<3> 
SAVE SCREEN TO Eki 
00 J.ı.HILE • T. 

F\ESTCf\E SCFiı::EN FF\0'1 Ek 1 
@4, 20 GET m iM PICTLF.'E 11@! 11 

F\EAD 
IF L.ASTI<EY < ) =27 
EXIT 
FJ\IDIF 
IF L.ASTI:"EY < > =23. rn. miM=ı:SF'ACE <3> 
SELECT E 
HJ TCP 
SET aı.rn TO 
Cet--ceve2<4,26, 17,66," lESiS LiSTESi 11

) 

AltSatit~(l) 

SET ~'E CN 
DFJJWARE ACFCOUNT<>J 
AFIELDS<A> 
DE€DIT<5,27,16,65,A,"LIST"> 
UXP 
ENDIF 
s::u.::CT E 
SEE< miM 
IF .I\OT. FQJ\ID O 
Mesaj(2,miM+" Kodlu Tesis Yok ! •• 11

) 

UXF' 
ENDIF 
SET aı..rn TO W+ 
@4,26 SAY E->1ESIS 

* TopS=Tı::ıpSaat <Teırpd\b, mi M) 
Tq.:ıi=Topisci <Tecrpd\b,miM> 
@4, 70 SAY Tc:ıpi 
81:::.1 aı.rn TO I 
@6, 2 SAY " TEZ~ LiSTESi 11 

AltSatid2) 
SET ~'E 0\1 
SELECT B 
GO TCP 
SE::l.ECT D 
GO TCP 
SET FE...ATIQ\1 TO TEZGPtH INTO TEZGAH 
COUNT Fffi D->I\O=Teırpcıl\b. AND. B-> IM:=miM TO Say 
IF Say=O 
Mesc"lj(8,miM+ 11 'de l<.ayitli Tezgah Yok ! •• ") 
Lo::F' 
ENDIF 
SET FILTER TO D->I\O=TeırpoNo.AND.B->IM:=miM 
DF"..D...Pit AC7J 
DE~ BC7J 
AC1.J="TEZGPH" 
AC2J=11 B->TEZGPtH ADI" 
A[3J="B->SAYI 11 

-

AC4J=''B->Sl.f\E'' 
AC5J="Vf:f'..:DIYA" 
AC6J="ISCI 11 

AC7J="PCII<~11 

BC 1 J="TEZGPH" 
BC2J="TEZGAH ADI" 
BC3J="SAYI" 
8C4J="Sl.R::" 
8C5J="VARDiYA" 
BJ:6J;;;;"iSCi" 
BC7J:;;:"PCit:~ıı 

~fici~'ffl' 78,A, "EDir', .F. ,B> 
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SET Fa..ATIQ\1 TO 
ENDOO 

ENDOO 
SET aı.a=;: TO 
F\'E"fl.f\N 

* FL.N:TIO\I Tap! sc i 
KMMKMMKMKKKKMKKK 
P~ Tefllld\b,miM 
FRIVA1E Tcıpl.:ını 
Tcıplam=O 
SELECT D 
00 lll-II LE Teflllc:ıl\b=l}-)~7~. CR. ElF<> 

SEL.ECT B 
SEE< I}->1EZGPH 
IF B->IM==miM 

Tcıplam=Toplam+<D->ISCI*D->VARDIYA*B->SAYI> 
ENDIF 
SELECT D 
SI< IP 

ENDOO 
REll.f\1\1 L THIM <STR <T c:ıp lam, 6) > 

* Fm:::EDl.F\'E EO: 
MKMKKKKMKKMMMKKK 
El-1:::--scF\ < 12, "Kapasi te Listelet~i Hazirlc.uısin mi·-;:•") 
IF EH='E' 
EiELECT A 
USE MATRIS INI:EX STO<NJ 
SELECT B 
USE CF'Z~ INI:EX STCI<NJ2 
REINI:EX 
SF..:l...t:.Gf C 
USE STDZI"N INI:EX 1EZM-11 
F\'EINDEX 
F\U\1 IIT-'Y SlDZI"N. DBF STDZI"N. M< > 1\L.L 
SELECT B 
DO 11.1-1 ILE • f\OT. ECF O 

Pat"Cal\b==B->STCJ< f\0 
Tezga.hl\b=B->TEZM-1 
SElECT A 
~3EE< Pat--c:al\b 
IF FO..W<> 

SELECT C 
SEE< Tezgahl\b 
IF • f\OT. FQ.J\ID O 
AF'PEND Et..J.N< 
REJ=t.PCE C->1EZGPH WITH Tezgahl\b 
ENDIF 
FCJ-\: i=l TO Mc:ıdSay 
ıri<L="C->B "+MC i J 
ıri=M="A->B-"+M[ i J 
mSZ="B->B-"+MCiJ 
F\'EF:LACE WL WITH l?drFM*&mSZ 

1\EXT 
ENDIF 
ff.LECT B 
SI< IP 

ENDDO 
Mesa,j < 12, .. is....EM T~ ~ .... > 
CLOSE ~ 
El\[) IF 
F\fDl..RN 
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* F'fO:EDLF\'E Liste 
lOOI llliiOIIOIII ll If ll ll ll 

PARPM::.,'ERS Al tSec: im 
SEI...ECT G 
La:: ~L 
1'1x1Say:::::I....ASTF ( ) 
DEa....ıcf\E M[Mc:ıdSayl 
FCR i= 1 TO Mc:ıdSay 

M[ i J=G->I<DD 
SI< IF' 

1\EXT 
us::: 
00 CASE 

CASE Al tSecim=l 
DO ~::11-ST 

CASE Al tSec im---2 
tx.1 VFLST 

CASE Al tSecim=.3 
DO ~::U.ST 

CASE Al tSecim=4 
DO cıplst 

CASE Al tSec im=6 
do tezgahlst 

CASE Al tSecillF7 
do kdtiklst 

CASE Al tSecim=8 
DO PLFLST 

CASE Al tSec im--9 
DO ı:x.tzeıle 

0"11-EF\'W ISE: 
"7-•? D-fl (7) 

ENDCASE 
O...OSE ?U_ 
Flf::.IUi:N 
·lt 

ffia:::EDt.J;E PLFLST 
**l(l()l)(lf)llflflllf)l)f)f)( 

IF FILE<"PLP.Ff\1\1") 
EH=Sot~ <14, "Rapor~ Yeıideı Olustut"'Lthun ıru?'') 

asE 
EJ-I="E" 

fJ\IDIF 
IF EH="E" 

SEl....ECT A 
t...a:: l.f\ETIM II\IDEX IXl\El"NJ 

* F\'l.J\1 CCF'Y PlF'. Ff\1\1 PLF'. BOJ::: > 1\LL. 
SET PLT~TE TO Al.F'.PF\1\1 
SET AL ID;NATE ()\1 
SET CXN:ICLE CJ-"F 
? "~ l.f\'ETIM PF~I" 
·-;-ll======= 

? "1\b Daıem 11 

Fffi i=l TO Mc:ıdSay 
?7-' ll B-"+M[iJ+II ll 

1\EXT 
"'?ll===== ll 
Fffi i=l TO l'b::iSay 

·~"?''' ·-·· 
1\EXT 
ı:E"l.Pf\E TCI"bdSay J 
FCR i=l TO l"bdS..'ly 
HiJ~) 

1\EXT 
00 w-ı I LE .1\DT. EIF O 

ll 
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? A-)1\()+" "+A-)DCI\EM 
Fffi i=l TO M::ıdSay 

mB=="B "+M[iJ 
T[ i J==T[ i J+&mB 
·-;? &mB &-J.,.tff~\ISFCR"' <&mB, "99' 999") 
';="";".. ll ll 

1\EXT 
SI< IP 

E]\[) DO 
ll 

Fffi i=l TO M::ıdSay 
··::--::• lt ll 

1\EXT 
ll 

Fffi i=l TO M::ıdSay 
?'"? lRANSFCR"' <T[ i J, "999999" > 
•'?'? lt u 

1\EXT 

-~· 

USE TEt1='0 INIEX TEI"PCNJ 
? "a.N..U< l.R:.IIM TEl"FQ..ARI" 
? "============" 

? "1\b Denem " 
Fffi i=l TO M::ıdSay 

.. ?''? "B-"+M[iJ+" ll 

1\EXT 
f• ··= ====== ll 

Fffi i== 1 TO M::ıdSay 
··;:r-;:···=·· 

1\EXT 
DED....AF\'E TCM::ıdSayJ 
Fffi i=l TO Mc:ıdSay 

HiJ=O 
1\EXT 
DO w-! ILE .I\IJT. ECF < > 

? A-)1\()+" "+A-)DCI\EM+" ll 

Fffi i=l TO M::ıdSay 
mB=="B "+M[iJ 
?? &mB, ll " 

1\EXT 
SI< IP 

ENDr.o 
!:ET CO\LSCL.E fl\1 
SET PL TEF\1\IATE TO 

ENDIF 
Gostet~ <"ALP. F'f\1\1" > 
RETUi:N 
·If-

PRlXEDl..Jt: Ka...sT 
MMMMMMMMMMMMMMMM 
IF FILE < "•(B. F'f\1\1") 

EH=Sot~ <14, "Rapor Yeniden Olusturulsun 11u?") 
B...SE 

EH='E' 
ENDIF 
IF EH="E" 

SELECT A 
US:: lf"€Tl.M lN!l::X JDEM\(1 
SELEC'T B 
USE TEZ~ INIEX TEZGPH\0 
SELECT D 
~~ INDEX tezden 
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USE TESIS INIEX TESISNJ 
fiU\1 aFY V...G. PRN I<B. M< > 1\l.L 
51::.1 PLTE:f\N01TE TO .::B.PhN 
SET PLT~TE [1\1 
SET CCJI.OO....E CFF 
9.::J...ECT B 
DO v.I-IILE .I\OT. ECF O 

TezgahNo=B->TEZGAH 
miM=B->IM 
·-;:- "1EZG?'4-I YU<LERI" 
--;:• ··=======" 
·? "imalat Med.::ez i •• : "+B-> IM 

·-;:· "Tezgah Kodu ••••• : "+TezgahNı:ı 
? "Tezgah Adi •••••• : "+B->TEZGAH ADI 
? "Tezgah Sayisi ••• : "+STR<B->SAYI,2)+" Adet" 
·? "Q:ıeratat~ Sayisi •• : "+!::ıiR<B->ISC1,2)+" Kisi" 
? "Durma Orani ••••• : "+STR<B->Dl.f\MA,2)+" %" 
? "Fit~ Ot~ani •••••• : "+STR<B->FihE,2)+" 'l." 

? "Calism..3 Suresi •• : "+STR<B->SlfiE,2)+" dak/Vardiya" 

? "Elverisli Kapasite •• : " 

? "Kapasi te Get~ksinimleri" 
"? ll ll 

? "No Donem " 
FCF~ i=l TO l"bdSay 

?"? "B-"+M[ i J+" " 
1\EXT 
?? " Tı:ı::LPi'l" 
? "= ·==== ll 

Fffi i=l TO ltıc:ISay 
·::r:>••=·· 

1\EXT 

EELECT D 
DO w-tiLE TezgahNı:ı=O->TEZGAH 
? D->NJ+" ll 

SELECT A 
f:iEF.X D->NJ 
?'{' A->IXl\EM 
Tq:J=O 
Fffi i=l TO ltıc:ISay 

nıB="D->S "+M[iJ 
Tq:J=Tq:ı+W 
?"i' TF.:PI\ISF'CJ;:M (~l.fOB, "999. 9") 
.. ?? ll .. 

1\EXT 
?? ~rnM<Top, "9999.9") 
SELECT D 
81-<IP 
ENDDO 

? Q-R(12) 

SB...ECT B 
Sli<IP 

ENDOO 
5:.1 CCl\Bl..E Q\1 
SET PL.~1E TO 

ENDIF 
Goster~ ( 11 I<.G. FA\1" > 
fi:EllfiN 
·ll-
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FRIX:EI:X..F:E VF'l st 
~MMMMMKMMMMMMMM 

IF FILE<"VP.PRN") 
EH=Sot~ < 14, "Rapor~ Ya1iden OlusturulSLuı rTL(?"> 

B..SE 
EH='E' 

ENDIF 
IF EH="E" 

SEI..ECT A 
LISE LFEfiM INDEX IXI\EJ'1\[) 
SELECT B 
USE TEZ~ INDEX TEZ~ 
SELECT D 
USE SCN..C INDEX JXl\ITEZ 
Sl-lECT E 
l.JSE: TESIS INIEX TESISNJ 
Fi1..N CCF'Y VF'. F'RN VF'. BA< > 1\LL 
51:::.1· PL ~TE TO YP. F'fi:N 
SET PL ~TE ll\l 
SET CCNSCLE CFF 
SELECT A 
DO VJ-·IILE .I\IJT. ECF O 

? A->1\0+-" "+ TRIM <A-)DQ\EM) +" DQ\EMi" 
·-;· "VARDI YA F~I" 

"7:' 
·-;:-"TEZ~ TEZ~ ~::AF'ASITE VARDI YA ISCI" 
·-;:- ~~~~DDU TEZ~ ADI SAYISI GEREKSINIM SAYISI SAYISI" 
? "=== ============ === === === ====" 
SELECT B 
GO TCF' 
DO w-II LE .I\IJT. ECF O 
Tezgahl\b=B->TEZ~ 
miM=B->IM 
? B->Tezgah+" "+B->TEZ~_ADI+" 
·-;:? B->SAYI 
-~:'"7:' ll tl 

SELECT D 
SEE< A->1\0+-B->TEZ~ 
--;:-·? ~Cii:M<S_cı=rr, "9999'9.9'9"> 
·~:r·f' ll ll 

?? D->VPfiDIYA 
•"?"? ll ll 

?'? D->ISCI 
SELECT B 
SK IF' 
ENDOO 
? 
SELECT A 
SI< IP 

ENDOO 
SET CQ\ISCLE CN 
Sl::.l PL ~TE TO 

ENDIF 
GosteP ("VF'. PRN") 
F\'ElU;:t\1 

* F'RCX::EI>t..R:: k ll st 
MMMMMMMMMMMMMMMM 
IF FILE ( "1-<1. PRN"> 

ll 

EJ-I::ı::Sor~ < 14, "Rapor• Ymidm Olustut"'LtlSLuı rıu?" > 
8...SE 

EH='E' 
ENOIF 
IF EH= 11E11 

SE1ECT B 
~Z~ INDEX TEZGf.H\0 
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USE stdzaman INDEX tezgah! 
RlJ\1 CCPY I<L. PRN I<L. E~< > 1\U... 
SET PL ~TE TO ~(L. Ff\'N 
SET PL 11-::F:I\Ir-ITE 0\1 
t.ıı::.ı- CXN3C1.E OFF 
SE-lECT d 

·-;.· "I<PF'ASi TE LiSTB..ERi" 
? "========::::::" 

? "Tezgah Tezgah Adi 
FCR i==1 TO l"bdSay 

?7-• "B-"+M[ i]+" ll 

1\EXT 
·-;:- "=== ============== 
FCR i==1 TO l"bdSay 
•'?~···=·· 

1\EXT 
00 w;ıLE .I\OT.ECFO 

TezgahNo=d->TEZGPH 
select b 
seek tezgahno 
·-;:- Tezgahl\b+" "+B->TEZ~ ADI+" " 
FCR iı=l TO Mcx:ISay -
nbı="d->B "-tM[iJ+" " 
?? &rrtı -

1\EXT 
SELECT d 
SI< IP 

ENDOO 
SET ct::NSCl.E CJ\1 
sı::.-,- PL ~TE TO 

ENDIF 
Goster~ ( "I<L. Ff\'N") 
ı;ETL.f\'N 

* F'RCCEill.F:E tezgahLST 
ll ll lU ll ll ll ll ll I(J( lU ll 101 

IF FILE <"tezgah. Ff\'N") 

ll 

ll 

EH=Sot~ <14, "Rapor~ Yen iden Olustut"Ul SLU1 ıru?" > 
ELSE 

EH='E' 
ENDIF 
IF EH="E" 

SELECT B 

* 

USE TEZ~ INDEX TEZGPi-NJ 
SEl.ECT D 
USE TESIS INDEX TESISNJ 

RI...N COPY Tezgah. F'f-\1\1 tezgah.~: > 1\U... 
SET PL TEF\ı~TE TO tezgah. F'f\1\1 
SET PLTEF~TE CJ\1 
SET IXI\lSCLE CFF 

? "TEZGPH BILGILERI" 
·-::· lt ll 

SELECT B 
00 Wo-IILE .1\DT. EIF < > 

TezgahNo=B->TEZGAH 
miM=B->IM 
select d 
ı:.ıeek mim 
? "Tezgah l<.odu ••••• : 11+TezgahNo 
? "Tezgah Adi •••••• : "+B->lEZGfrl ADI 
? "imalat Mı?.r~kezi •• : "+B-> IM+" ıı:f:O->TESIS 
? "Tezgah Sayisi ••• : "+STR<B->SAYI,2>+" Adet" 
? "~et~ator~ Say i si •• : "+STR <B-> ISCI, 2> +" Ki si" 
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·-;:- "I:X.ıt-ma Ot~ani . . . . . . . 
"7-' "Fit"'e Orani .•.••• : 
? "Cal i sına Suresi •• : 

"+STR<B->~,2)+" '/." 
"+SlR<B->FIRE,2>+" '/." 
"+SlR <B->Sl.f\'E, 2) +" Saat/Vat"'Ciiya" 

~· ··---------------------------" 
SELECT B 
SI< IP 

ENDOO 
SI::.T CO\I80..E 0\1 
SE:.I PL TEFflCI TE TO 

ENDIF 
Gos tet~ <"tezgah. F'fiN" ) 
REHJ;t.J 

* F'f\1XEIX..f\'E q:J 1 st 
MMMMMMMMMMMMMMMM 
IF FILE<"cıp.PRN"> 

EH=--sot~(14, "Rapot~ Yeniden OlusturulSLuı nu··;:-") 
ELSE 

8-I='E' 
8\IDIF 
IF 8-I="E" 

SELECT B 
USE q::ızaman INDEX TEZGAK2 
RE INDEX 
CLOSE PLL 
F\tN CCPY q:J. PRN cıp. BAK > 1\LL 
SET PL TEf\1\IATE TO q:J. PRN 
SET AL ~TE 0\1 
SET ı:::t:l\ISCLE CFF 

? "CPEF\ESYO\I BILGILERI" 
·-;:- ··=========" 
set heading cın 
display all off 

SET c:t::N3Cl..E 0\1 
81::.1 AL T~TE TO 

ENDIF 
Gostet~ < "q::ı. F'fiN") 
ft--ıı.J;'N 
-jj· 

FRCX:EIX...f\E kd tiklst 
MMMMMMMMMMMMMMMM 
IF FILE<"kt~itik.F'fiN") 

EH=Sot~ < 14, "Rapor Yeniden Olusturulsun m..ı?") 
ELSE 

8-I='E' 
ENDIF 
IF 8-I="E" 

USE SCN..C 
INDEX 0\1 1\0+ TEZGPH TO lEMTEZ 
INDEX 0\1 I\O+TEZGAH TO donTEZ 
close 

ENDIF 
Gosteı·· ( 11 kt~i t i k. F'fiN") 
RETlFIN 

* 
* F~Si<.iitem 
MMMMMMMKKM~MMMKM 

P~:FS Al tSecim 
DO CASE 

CAe:: A 1 tSec i m= 1 
SET a:ı...cf\: TO I 
set cut"'SOr~ off 
f!H~1ıs ~,ıçı 13, 64 
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Gol ge< 10, 16, 13, 64> 
@13, 16 SAY "i'J) 
CI....08E ALL 
SET CClJF TO 
USE TEl"F'O 
II'IDEX 0\1 1\0 TO TEJ"F(NJ 
USE~ 
INDEX 0\1 KOD TO ~ 
USE LF<ETIM 
I NDEX CN 1\0 TO IXl\EI'1\IO 
(<tl 1 17 SAY 11 ;;;.=:-:=:<c=:::::;::=:~'" .; , ~;;:;.m~~~~~~ 

USE TEZGPH 
11\IIEX 0\1 TEZGAH TO TEZGAI-NO 
@ll, 28 SAY ~~~~~ii~iM§i~iW' 
INIEX o\1 IM Wfi9rtE:z 
@11, ::::4 SAY lltı:f.i~W' 

* USE CPZ~ 
INDE:X CN TEZGPH TO TEZGPHZ 
INDEX (}\f STO< 1\0 TO ST(]-..1\02 
@ll 4f) SAY , .. :::;: .... -~ .. -.... , 
USE, sCw.c ~~~.mtAM 
INIEX 0\1 1\0+ TEZGAH TO TEMTEZ 
INDEX CN 1\0+ TEZGAH TO danTEZ 
@ll, 46 SAY "~l@"~~@~f:@\ 11 

II\IIEX 0\1 TEZ~ TO TEZTEM 
INDEX CN TEZGPH+NJ TO TEZdon 
@ 11 , 52 SAY "g~~g~~=~igf~i 11 

USE lESIS :::.-::o:::~-:::::c::~:::--..: 

INDEX 0\1 IM TO TESIS\IJ 
USE ~lRIS 
I NDEX 0\1 STO< 1\0 TO STIJ<NO 
@11 '58 SAY ~~=~::::1?=~:::~:::::~ 11 * , \ ~;;;:~;;:;~::=:~:i: 

CI....08E ALL 

i'.50 

Mesaj <16, 'SiSTEMiN M<IMI YPPILDI ! •• ') 
SET Cl.F..'SCF< 0\1 
Fii::.--ru:\1\1 

CASE Al tSecim=2 
DED....ARE M41 CBJ 
M41 C 1 J = "a.J\Ul<: Cf\ETIM CTB"FO>" 
1"141C2J = "TEZGAH BiLGiLERi" 
M41[3J = "ii"V-'t..AT I"ERR-~EZi <TESiS>" 
1"141[4] = 11STANDAFi.'T Z~11 

M41 C5J = "CF'FRASYCN" 
M41 [6] = 11SO\LO...AR (TEI"AJ) " 
M41[7J = ' 1~< CTEZGf'~-i> 11 

1"141 (8] = "MJDELL.ER (t1AI"l.L) ll 
@10,54· TO 19,79 OCUR.E 
DO fl..t-IILE .T. 

Sec:41 = PCHJICE <ll, !56, 18, n, M41) 
DO CASE 

CASE Sec41=1 
USE TEl'FO INDEX TEJ"F(NJ 

CASE Sec41=2 
USE TEZGr-t-l INIEX TEZGAI-NO 

CASl~ Sec41::;::.3 
US:: TESIS II\IDf.:X TESISI\() 

CAf3E Sec41=4 
USE STDZAI~ II\IEX 'TEZM-11 

CA.9::: Sec41 :::5 
USE CPZ~ INIEX 1EZG?'H2 

CASE Sec41 :::;6 

%100" 
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USE SCNJ:: INDEX TEMTEZ 
CASE Sec41=7 

USE SCN...C INDEX lEZTEM 
CASE Sec41==8 

USE~ 
OTI-E.FMISE 

cıOSE: PLL 
RETl.Fl\1 
ENDCASE 
SAVE SCREEN to ek41 
Cet--ceve2<0,0,23, 79,' '+DEFO+' DOSYASI 

[ '+PLL TRIM <STR <REca:J...NT < > , 5) ) +' J ') 
Al tSatit~<2> 
SET E~ 0\1 
Kosul=SPPCE<48> 
DEcıARE A[FCD...Nf < > J 
Af"IELDS <A> 
DEEDIT<1,1,22,78,A,"EDIT"> 
61:::.1' FILlER TO 
RE..STCF\E SCREEN ft"'ll ek41 

ENDOO 
CASE~ Al tSecim=4 

EH=SCF: <1 O, 'Yedekleme iç in A stM:ücüsi.i, haa it~ mi?' ) 
IF EH='E' 

Fi.'t.J\1 aı=·y *. DEF A: >N..L 
Me!ia.j < 12, "YEDEl<LEl"E Bi TTi · ! •• ") 

ENDIF 
CASE Al tSec iA'F5 

EH=scı=;: < 10, 'Yeniden yülderrek için A sürücüsü haz it~ mi?'> 
IF EJ-I::='E' 

F\t.N lXF'Y A: *· DBF C: \KFS\ >N..L 
ENDIF 

011-EF\'WISE 
?''? Q-R(7) 

ENOCASE 
cıOSE PLL 
RETLF\N 

* PROCEDURE EKRANl 
**************** 
@00,0 Say • rt VARDi VA PLANLAr1AS~. ; 

Döne~ı NO •••••• : [ ] > 

i.alat Merkezi.:[ ] > 

t Kapasite Gereksinili •• : 
t isgücü 6ereksini1i •••• : 

Tezgah No •• : [ ] > 

Tezgah Sayisi ••• : adet 
isçi Sayisi ••••• : k isi 
Dunaa Orani ••••• : I 
Fire Orani •••••• : I 

saat/gün 
k isi/gün 

@01,0 Say M 

@02,0 Say • 
@03,0 Say M 

@04,0 Say • 
005,0 Say • 
@06,0 Say • 
@07,0 Say • 
1!08,0 Say • 
@09,0 Say M 

110,0 Say • 
@11,0 Say u 

@1210 Say • 
@13,0 Say u 

@1410 Say • 
@15,0 Say u 

@16,0 s.y • 
@17,0 Say M 

@18,0 Say • 
@19,0 Say u 

@2010 Say • 
@21 10 Say " 
@22,0 Say • 
@23,0 Say " 
SET CCl.OR TO I 

Calisıııa Süresi .. : saat/vardi ya 

Onerilen Vardiya Sayisi •••• : [ l adet 
Gerekli is'i Sayisi •••••• ,.: [ l ki'ii 

NOT .. : [ 

~!:8 Say "Esc:Donus • 

I'IODEL TEt'PO SAAT VARDi VA 

] Ortal w 
En Fazla 

• 

• 

• 
u 

• 

u 

• 
• 
u 

u 

• 
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@00,3 Say • VARDiYA PLANLAKASI • 
SET COLOR TO W 
RETURN 
* 
Ft;o~:EDLl\.1.;:: I"ESA..T2 
M M N N N ll M M MN M M M· M M 

ı '!"~ <NL ı L.ı \U ı•ı 

?? G·H<7> 
s:.ıVE SG\EEJ\1 
SE:.T etıffi TO I 
@6, ıs Q..EAR TO ı o, 62 
@6, ıs TO ıo,62 ıxı.ıa.E 
@8, INT< <B:H...a\1 <M> > /2) SAY M 
IN<EY<O> 
f\ESTCfi:E SCREEN 
SET ~ TO 
Fi:E::."ll..f\N 

* FL.N:THl\1 Golge 
ll IOilllllllllOOIIIIIlOE 
PPRPM:-:TEF\S yı, ı< 1, y2, :<2 
F'RIVATE yl, :<ı, y2, x2, i 
Fffi i =yı +ı TO y2+1 

@ i, x2+ı SAY Q-R(177)+CJ-R(177> 
1\EXT 
@ y2+ı,:-:1+ı SAY REFLICATE<a-R<ı77> ,:<2-xı> 
REl'lf\'N ll ll 

* FU.CTICJ\1 Cerceve2 
llllllllllllllllllllllllllllllllll 
P~~ yı,xı,y2,x2,Baslik 
PRIVATE yl, :<1, y2, :<2, Basl i k 
@ yı' :<1' y2, x2 EOX ll IFilii:!J=I.!:ll ll 

@ yı,xı+2 SAY "1" n 
@ yı,x1+LEN<Bası.ik)+3 SAY "1" 
@ yı+2,:d SAY "r' 
@ yı+2, :<2 SAY "ı[" 
SET cxı..c:F< TO I 
@ yı, :d +3 SAY Ba.sli k 
SET cxı..c:F< TO 
Fi:ETlJ=\'N ll •• 

* FLN::TICJ\1 Cerceve3 
llllllllliiiiiKIIIIIIIIIIIINllll 
P~ yl,ı<ı,y2,:<2,Bas 
PRIVATE yı,xı,y2,:<2,Ba.s 
@ yl' :-:1 'y2, x2 EOX "IFili!:!J=I.!:ıı " 
@ yı,xı+2 SAY "1" n 
@ y1,:·:1+LEN<B.ilsı+3 SAY "1" 
@ y1+3, :<ı SAY "jL" 
@ yı+3, }(2 SAY "[., 
SET CCLCR TO I ll 
@ yl, :-:1+3 SAY Bas 
SET CCLOR TO 
RE-n.f'-\1\1 " " 
·11-

FU\CTICJ\1 Mesaj 
11101 M ll IIIOOOIIIM MM 

P~ETEF\S y, Ms,i 
FRIVATE x 
SAVE 80\'EEN 
x;;:INT < <8Cri..B\I(Msj) > /2) -2 
9:T cn...cF: TO I 
@ y, :< CLEPR TO y+4, x+LEN<Msj)+6 
~ :t '! >: TO y+41. :<+LEN (Msj >. +6 ocı..ıa..E 
fjp~~~lf+!.!.• ~"' MS'P (MsJ) +6) 
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*?''? Q-R(7) 

TCJ\E <190, 3> 
IN<EY(O) 
SET CCLCR TO 
F\ESTCF.E SCF\EEN 
RETl..f\'N Illi 

* FlJ\CTICl\1 AltSat it~ 
MMMMNNMMMMKMMMKMK 
F'Pf"~S Tipi 
Sl::.l ~TO I 
@24,0 
DO CASE 

CASE Tipi::::l 
@24,0 SAY "Esc:IX:inüs F5:a.tl 

Pgi:Xı PgL.p 1-k::ıme End" 
CASE Tipi=2 

@24, O SAY "Esc: Donus F5: aıı 
Pgi:Xı F'gL.p 1-k::ıme E.nd" 

CASE Tipi=3 
@24,0 SAY "Esc:Donus F5:E\.tl 

Ctt~ 1 +Pgi:Xı C tr 1 +PgL.p 11 

CASE Tipi=4 
@24,0 SAY 11Esc:Donus F5:E\.ıl 

ctt~ ı +F'gi:Xı ct d +Pgı..p ll 
CASE Tipi=5 

@24,0 SAY "Esc:Donus F5:E\.ıl 
Ctt~ 1 +Pgi:Xı Ctr 1 +F'gL.p 11 

CASE Tipi=6 
@24,0 SAY "Esc:Donus F5:Eul 

c tt~ ı +F"gi:Xı ctt~ ı +Pgı..p .. 
OTI-ERWISE 

@24, O SAY "Esc: DonLıs" 
ENDCASE 
SET CCLCR TO 
Rl::.ll.f\1\1 ll ll 

* FU\CTICl\1 Bi lg i 
KllllllllllllllllllliKMII 
F'AF\Pt'ETERS y, Ms j 
PRIVA"TE :-: 
:·:=INT< (El(..H...E\1 <Ms,j) > /2) -2 
*SET a:LOR TO I 
*@ y, :< a...EAR TO y+4, x+LEN (Msj > +6 
@ y, :-: TO y+4, :<+LEN. (I"J<..:;j > +6 OCUELE 
*Golge<y, :<,y+4, :<+LEN<Msj)+6) 
@ y+2,:<+3 SAY Msj 
*SET a:LOR TO 
RETl.F\'N ll ll 

* FU\CTICl\1 Sot~ 
·IOillllllllliKliMMll 
PARAI"ETEF\'S V, Soru 
F'RIVATE :<,Cevap 
SAVE sı::REEl\1 
*"-;:? Q-R(7) 

!3ET a:LOR TO I 
Scıt~ı=Son..ı+' <EIH> -> [ J' 
x=INT ( (80-1....8\1 <Sotu) > /2) -2 

F6:Kusul 

F6: K".usul 

F6:Kusul 

F6:Kusul 

F6: l<uSLtl 

F6:Kusul 

@ y, ı< a...EAR TO y+4, ı<-tLEN<Soru)+6 
@ y, ı-: TO y+4, x+LEN (Soru> +6 DCl..JEt..E 
@ y+2, x+3 f:ıAY Sor~ı 
Cevap=" " 
SET 1)]\f' IF\1'1 CFF 
TCJ\E ( 180, 4> 
DO W..ULE .1\DT. Cevap!li"EH" 

Cevap=1'H'' 
@ y+2, :<+LEN<Sot""Lı)+l c:ET Cevap PIC11..fiE 

(-..I:Sec: [Ctr~ı J 

FB:Sil FlO:Ekle (-..I:Git~ [Ctt~ıJ 

FS: Sil <_..ı :Git~ Pg!Xl PgL.p 1-k::ıme Erıd 

FB:Sil <_..ı :Git~ PgiX"ı PgUp 1-k::ıme End 

FB:Sil <_..ı :Gir~ F'g!Xl PgL.p 1-k::ıme End 

FS: Sil <_..ı : Gk Pgi:Xı PgL.p 1-bne End 

nııı 
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f\€AD 
F..NDDO 
sı-::::r CCl\FinM 0\1 
SET CO...ffi TO 
F.ı.=.'S'TCf\E SCfiE8\I 
FEI'l..f\'N Cevap 
·11-

FLifiCticın DosyaSee 
MMMIIMMMMMMMMMMMMM 

*dosadi==DosyaSec < "*• prg" > 
Par~.:.11lıetet--s y, x, Kapsam 
[)E..ıc: lat~ Dosya[Ad ir <Kapsam) J 
Adü· ü::'".apsam, Dosya> 
A<".::;or't <Dosya> 
@ Y,X to Y+9,X+13 Double 
SecioFAchoice<Y+1,X+1,Y+B,X+12,Dosya,1) 
IF Secim=O 

Sec==SF'Pl:E ( 12> 
ELSE 

Sec=Dosya[Sec:imJ 
8\IDIF 
Fi:eturn See 

* 
* FLınctic:ın Gostet"' 
MMMJillliMMMlOIMIIllll 

PAR?'M::.IEF:S f i le 
IF • NJT. FILE <"&fi le"> 

Mesaj(12,file+" Dosyasi &.ılunamac:li ! •• ") 
Fd:.IU~ "" 

ENDIF 
SET a..F\SCF: CFF 
D...E.AF.: 
s:-:T a:Lffi TO W+ /N 
@ O, O SAY "Dosya Adi •• : "+LF'PEFHfile> 
@ 1,0 TO 1,79 
* @ 23,0 TO 23,79 
SET a::u::F: TO I 
-11-@24, O SAY SPPl:E <7> +0-R <24) +SF~< 14> +a-R (2:'5) +SPACE< 14> +; 
* + "F'g4;ı F'g!Xı Esc" 
@2LJ.,O 
@2..!1.,0 SAY "Esc:Dcınus "+a-R<24)+SF'ACE(4)+Q-R(2:'5)+" F'g4;ı 

SET aı.rn TO 
* rremcıedi t (fi le, t, l,b, t"',brc:wse,uset' functic:ın, line length) 
I"Et1EDIT (I"EE"':J\EAD (·fi le>, 2, O, 23, 79, .F., "", 80> 
SET Cl.F\'SCR ON 
Return "" 
11· 

F't"'Cedut~ Duzenle 
11-**11-11 ll lOill )( llllllllM 

fi le==DosyaSec ( 13, 66, "*· *" > 
IF .I\OT.FILE("g<file") 

l"'e<=..xa.i < 12," Dosya &.tlunamadi ! •• ") 
1;-E-::n..f\'N 

ENDIF.-
SET Q.f\'SCH on 
a.F..m 
SET CXLCH TO W+ /N 
@ 0,0 SAY "Dosya Adi •• : "+l.PPER<file> 
@ 1,0 TO 1,79 
* @ 23,0 TO 23,79 
e::-r· a::u::F: TO I 
*<E24, O SAY ı:f't.'CE ( 7> +CH"\ (24 > +SPPCE ( 14) 10f'\ <25> +Sf'fCE <14) +; 
* ·i· "Pg~ PgiAı Esc" 
@24,0 
@24, O ef::tY "Esc: Dc:ınus Ctr 1 +W: Kayit " 

Pg!Xı" 
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s::-r· aırn m 
* mE.m:::ıedi t (file, t, 1, b, r~, bt"CJWSe, uset~ function, line length) 
ıvEJva::ı:nT <I"El"':F.'EAD < fi le> , 2, o, 23, 79, • t. , "ed i tar~", :z:so, 8, 1, O> 
CLEAR 'TYPE/~-EAD 
Retw-n 

* FlN:::TI()\J Edi tm~ 
*·!HH(-·M*M M M M M M M M M 

pat'dlnetet"S ırme, ı ine, col 
if lastkey <) =23 

t~tLit'n o 
endif 

do case 
CA...SE: roc:ıde = O 

set color to i 
<l'J 24,59 SAY "Satit~: " + pad<LTRIM<STR<line> >, 4) 
@ 24,70 SAY "&ıtL.U"ı: 11 + pad<LTRIM<STR<col+1>>, 3) 
set colot~ to 
t~tLit''rl o 

cast.~ roc:ıde=2 
if lastkey < > =23 

t~turn O 
endif 

othet-wise 
do c:ase 
case lastkey<)=27 

eh=Sot~ ( 10, "iPTPL EDiLECEK Mi 11 > 
if eh="E" 

t~tur-n O 
else 

t~tut-n 1 
t..ındi f 

case lastkey<>=273 
t~turn 23 
endcase 

endcase 
t~tun-ı O 

* Fl.N::Tlll\l Center 
il K M M M ll M M M M 111(1( ll ll 

* Syrı ta:-:: Center~< <e:<pC>, <e:<pN>) 
H~IVATE string, width 
P~:TEF.'S stdng, width 
IF Fa:ı.NT O = 1 

width = 80 
ENDIF 
IF LEN<stt~ing) >= width 

RETLFIN stt~ing 
ENDIF 
RE1UiN SPACE< INT <width/2)-INT <LEN <string> /2) > +stdng 

* 
* FI..I\CTI0-.1 List 
ilM ll ll 10( ll-M ll ll ll ll ll 

ı:::·r-fi:At1::.1EF\'S roc:ıde, alan 
00 CASE 

CASE roc:ıde = O 
RETI.f\'N 1 

CA...SE roc:ıde = 1 • or~. mode = 2 
Tll\E <:.'<Xl, 3) && ?? D-R (7) 
RE1UiN 1 

CASE ıocıde = 3 
?? Q-f.:(7) 
Me!saj (ı o, 11Dosyada kayit yok ! •• ") 
F\ETlf\1\1 o 

CA!X.: LASTh'EY < > = 27 
Rf.::.llf\1\1 o 

CASE:: L.ASll<EY < > ::::: 13 
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IF DEF <) =="TEl"F'O" 
T E!flllc:ıl\b=A->1\0 

ELSE IF DEF <)="TESIS" 
mil"!=€:-> IM 

ELSE IF DfF <>="TEZGAH" 
TezgahNo=B-> TEZGAH 

ENDIF 
F\Ell.f\1\1 o 

CASI.::: L.ASTI::EY <) = -4 
SE:.'T Q..F..~ (]\1 
SAVE SCREEN 
SET a:ı._m TO I 
@8, 25 Q...E"J:':R TO 10, 55 
@8, :2:5 TO 10,55 DCl.JEt.E 
Bul=SF'PCE <15> 
flB(Zl SAY "EU...: [ J" 
@9, 3:'".$ GET atl PIC"TtR:: 11@! " 
READ 
IF READI<EY <) =12 

RE11.f\1\l 1 
ENDIF 
Bul =?U-lRIM <Bul> 
SET Q..h~ CFF 
SET EXPCT CFF 
SEEK aıl 
sı.::::r EXPCT Cl\1 
sı::.ı· CU.ffi TO 
RESICf\'E SCREEN 
RETLF\'N 2 

CAGE: LASll~EY < > = -5 
Sl:::.l D...f"'\'SCF: (]\1 
!::IAVE SCREEN 
SET aıo;: TO I 
@8, 10 a...EAR TO 10,70 
<..~, 10 TO 10,70 DCl.JR..E 
flfi, 12 SAY "K0!3U....: ["-ı·SPPCE<!50)+"] 11 

l<osul ==SPACE (50> 
@9, :20 fET Kcısu 1 PICll..f\E "@! " 
hEAD 
IF hEADI<EY <) =12 

SET D..f\~ CFF 
SE:T a:LCfi: TO 
Fi:ES'TffiE Sl.REEN 
RETlRN 1 

ENDIF 
SET a.RSCF: CFF 
~lET a::ı.cF< TO 
F\ESTCfi:E ser~ 
~JET FILTER TO M<OSLL 
IF FERF\m <)<>O. ffi.IXlSERRCR (><>O 

I"E.>saj < 12, 11 HATPLI l<l.J6LL ! • • 11
) 

SET FILTER TO 
ENDIF 
RETl.fiN 2 

ENDCASE 

* Fll\ICTICl\1 Edi t 
ıooooı ıı ıoııoı ıııı ıt 

P~ETffiS m::ıde, alan 
Git' == A[alanJ 
DO CA..SE 

CASE: ıocıde = O 
Rl:.f\.F.1\I 1 

CASE ırode ;;:; 1 • ot•. ıoode ;;:; 2 
TQ\E <:'OO, 4) ~~< '?'? ~ (7) 
Rl:::.ll..FN 1 

CASE: mode == 3 
?? CJ-R(7) 
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@24, :!.Cı SAY "Dosyada kayit yok •• " 
IN<EY<O> 
RETL..f\1\1 O 

CA.SE: LASTI<EY < > = 27 
F\'ETLf\1\1 o 

CPıSE L..ASTI::EY < > = -4 
SE:.-r a..F<SC:R 0\1 
S{.:IVE sı:::F\:EEN 

SET CCU:F TO I 
@8,:25 ~ TO 10,55 
tS, :25 TO ı o, 55 DCl.JELE 
B...tl=SPACE <ıs> 
<.if7,27 SAY "Bl.L: [ J" 
ff:R, ::::;:-.::; EET &ıl PICll.RE "@! " 
F\'EAD 
IF F\EAO<EY < > =ı2 

set color~ to 
Fi.ETl.fi:N ı 

ENDIF 
B...ıl=ALL TRIM <&ıl> 
f:ET D.F.sı::F: CFF 
!:Er EXACT CFF 
t!EEI< &ıl 
SI:::T EXPCT 0\1 
!31::.1 CXl...ffi TO 
F\ESTCf\E SCF\1:-:EN 
F\'ETL..f\1\1 2 

CASE: LASTI<EY < > = -5 
81::.1 Ct...RSCf( ()\J 

SAVE sı::::F\1:EN 
SET CCU::F< TO I 
@1-3, 10 CL.EAR TO 10,70 
<!!!8, 10 TO ıo, 70 IXl..JELE 
&R, 12 SAY "I<DSLL: ["+SPACE (50) +" J" 
@9, 20 c:ET KO!i5l,.t 1 PI Cll.RE "@ ! " 
F\F...AD 
IF READI<EY O =ı2 

81::.1 D...fi.'f:'ie:F: CFF 
SET aı._o=~ TO 
F\ESTORE: SCF\1:--.:E\1 
Rı:7.1U\N ı 

r:::NDiı::: 

~:lE:--~·· D..f\'SCR CFF 
SET aıCF: TO 
Rl:::STCf\'E SCREEl\1 
SE:T FIL TER TO U::DSLL 
IF FE:RF\00 <><>O. ffi. IXlSERRCfi: (><>O 

Mesaj ( ı2, "~T~I ~::ı.JSLL ! •• "> 
SET FILTER TO 

ENDIF 
RETLf\1\1 2 

aa.:: LAST~::EY < > = -7 ~~.&F8 
SET D..f\'SCR 0\1 
El-t=Sot~ (F\'OIJ O -2, '·'·tı== aı kayit sil insin mi?') 
SET D..f\'f:'ie:F: (]-~ 
IF EH='E' 

O::"l.ElF.: 
F\'ETI..F\'N 2 

ENDIF 
HETLf\'N 1 

CASE: l...ASll::EY ( ) = 13 
Sf..T Ct.f\'SCF: 0\1 
51~1" INiF..NSI"rl CFJ= 
~ıı:::r aırn TO U+­
ı;·ı::J'-illEX IT < • T. ) 
~~o ,m. o I?ET .!.Sir~ PIC1U\€ "<!!! '' 

h'E:ADEX IT < • F. ) 
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IF LASH::EY < > =13 
KE:.~ a-R (4) 

ENDIF 
IF LASTI::EY < ) =5 

•::EYBY-ıRI) a-R (5) 
ENDIF 
IF L.ASTI=:EY ( > =24 

•=:EYJ:00tRD 0-H <24) 
ENDIF 
SET INTENSI"fY 0\1 
EiEf ~TO 
SE:.I Cl.F\~ CFF 
Rf::Tl..f\'N 1 

CAS::: LASTI::EY O :::: ....J:} &&F10 
APF'END ELIN< 
•::EYBI)!:'fiD D-R < 13) 
F\'E.ll..f\1\1 1 
OTI-EF\'WISE 
IF LAS'll::EY () >32 

·~EYBOPfiD Q-f:;: ( 13) +Oi=i: <L.ASlr.:EY ( >) 
ENDIF 
F\f.::"lU\1\1 1 

8\[)(.::A!:JE 

* 



EK-4: Veri Giris Ekran Görüntüleri 

~ VERi 6iRiS 

Ana üretim Programı 
üretim Tempoları 
Standart Za.anlar 
Tezgah Bilgileri 
Operasyon Süreleri 
11aaıul Matrisi 
l'laaul Bilgileri 
i•alat Herkezleri 

ARCELiK A.S. 

iSLEit.ER 

rJ ANA ORETitt PR06RAI11 BiRiSi ; 

NO DONEI1 IS6lKI B_351 

Ol OCAK 26.00 9900 
02 SUBAT 24.00 8250 
03 MART 26.00 9900 
04 NISAN 21.00 7700 
05 MAYIS 27.00 17100 
Ob HAZIRAN 21.00 12600 
07 TEMMUZ 27.00 17100 
08 AGUSTDS 9.00 4500 
09 EV LLL 15.00 8450 
10 EKIM 25.00 7800 
11 KASU1 26.00 8450 
12 ARALIK 24.00 6500 

8_401 8_365 

8800 2296 
7700 ')196 
8800 2296 
6b00 'U/6 

17100 'U/6 
11700 3776 
13275 503b 
4500 o 
6230 3036 
7150 2296 
6500 2296 
5850 2296 

SiSTEM CIK ~ 

KAPASiTE PLANLAMA SiSTEMi 
~-------·---· 

B_415 8_450 8_170 

800 53b0 3750 
800 5900 3000 
800 53bO 3750 
300 5275 3000 
300 10650 3900 
300 8080 4550 
bOO 10100 5850 

o 7200 o 
300 o 2400 

6300 5460 3600 
7300 4990 2800 
7300 4990 3200 

Esc:Donus F5:Bul F6:Kusul FB:Sil (_J:6ir PgDn PgUp Home End Ctrl+PgDn Ctrl+PgUp 

/ 

/ 



EK-4 <devam> 

fl SONlüK ORETit1 TEMPOLARI GiRiSi ~ 

NO DONEt1 B_351 B_401 B_3b5 B_415 B_450 B_170 B_325 

01 OCAK 1100 1100 750 750 1100 750 700 
02 SUBAT 1100 1100 750 7';J) 1100 750 700 
03 11ART 1100 1100 750 750 1100 750 700 
04 NISAN 1100 1100 750 750 1100 750 700 
05 MAYIS 1800 1800 1250 1250 1100 1300 1200 

Esc:Donus F5:8ul F6:Kusul F8:Sil (-J:Gir PgDn PgUp Home End Ctrl+PgDn Ctrl+PgUp 

Ff STANDART ZAI1AN BilGilERi GiRiSi ; 

TEZGAH 8_351 8_401 8_3lı5 B_415 8_450 B_170 B_325 8_475 8_385 

201001 0.533 0.564 0.558 0.574 0.597 0.000 0.000 0.000 0.000 
201002 0.234 0.252 0.325 0.334 0.254 2.000 2.000 2.000 2.000 
201003 0.237 0.237 0.518 0.518 0.502 1.000 1.220 2.000 2.000 
201004 0.394 0.394 0.574 0.574 0.394 0.450 0.000 0.674 1.000 
201005 0.363 0.363 0.363 0.363 0.951 1.000 1.600 2.000 2.000 
201006 0.168 0.168 0.168 0.168 0.168 2.000 2.100 0.168 0.185 
201007 0.094 0.094 0.238 0.238 0.094 2.000 1.430 1.360 0.000 
201000 0.088 0.310 0.262 0.276 0.322 1.000 2.430 2.000 0.000 
201009 0.584 0.584 1.276 1.276 0.584 1.000 1.100 1.200 0.000 
201010 0.316 0.316 0.316 0.316 0.316 2.000 1.400 2.000 0.000 
201011 6.513 6.764 6.764 6.764 7.033 2.000 1.300 ı.ooo 0.000 
201012 2.sn 2.577 6.541 6.541 3.142 ı.()()() 2.000 3.000 0.000 
202001 0.568 0.568 1.128 2.008 0.568 0.000 o.ooo 0.000 0.000 
202002 O.l.ıl.ı8 0.669 0.209 0.209 0.150 0.000 0.000 0.000 o.ooo 
202003 ı.18ı 1.239 0.124 0.124 0.030 0.000 0.000 0.00,0 0.000 
206001 5.283 5.283 6.567 6.'567 5.290 0.000 0.000 0.000 0.000 
210001 o.ow 0.010 o.oıo 0.010 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
210002 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 
210003 0.022 0.000 0.000 o.ooo 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 

Esc: Donus FS:Bul Fb:Kusul F8:Sil (-J :Gir PgDn PgUp H041e End Ctrl+PgDn Ctrl+PgUp 



EK-4 <devam) 

TEZGAH BiLSiLERi GiRiSi ================:::;ı 

TEZGAH NO •••••••••••••••• : [2010091 

TEZGAH ADI ••••••••••••• : [PUNTA KAYNAK 

TEZGAH SAYISI •••••••••• : [ ll adet 

OPERATOR SAYISI •••••••• : [ 31 kisi 

DURtiA ORANI •••••••••••• : [ 10.001 'X 

FiRE ORANI ••••••••••••• : [10.001 'X 

CALISHA SORESi ••••••••• : [7.1001 saat/vardiya 

iHALAT MERKEZi KODU ••••••• : [ l 

] 

iMALAT HERKEZi ........... : [ 1 

Esc:Donus PgDn PgUp Home End Ctrl+PgDn Ctrl+PgUp 

fl OPERASYON SüRELERi GiRiSi ; 

TEZGAH STOK_NO PARCA_ADI OPERASYON: 

210001 4020770100 ARKA DlNAR RULODAN ARKA DINAR DILINI'IESI 
210001 4038990000 KAPI SAC! RULODAN KAPI SAC! DILINHASI 
210001 4020720100 GOVDE SACI RULODAN GOVDE SACI DILINMESI 
210001 4040640008 ARKA AYAI< RULODAN ARKA AYAK DILINMESI 
21ooov 4021200000 C. B. S. RULODAN C.B.S. DILINMESI 
210002 4020720200 GOVDE SAC! RULODAN GOVDE SACI KESILMESI 
210002 4036150100 KAPI SAC! RULODAN KAPI SAC! KESILtlE51 
210003 4020770100 ARKADUVAR ARKA DUVARDAN CAPAK ALl'lA 
210003 4038990000 KAPI SACI KAPI SACINDAN CAPAI< ALl'lA 
210004 4033530000 ARABOLHE SAC I ARABOU1E SACI BASIUtASI 
210004 4020730000 ON ALT SAC ON ALT SAC BASIU1ASI 
210005 4040ô40000 ARKA AYAK ARKA AYAK DASILMASI 
210006 4035290000 ON AYAK ON AYfW.. BASILI'IASI 
210007 4042800000 UST HENTESE UST ~ESE DASILMASI 

8_351 

0.046 
0.870 
0.980 
0.010 
0.013 
0.068 
0.037 
0.215 
0.022 
0.091 
0.093 
0.160 
0.050 
0.023 

Esc:Donus FS:Bul F6:Kusul F8:Sil (_J:Gir PgDn PgUp Home End Ctrl+PqDn Ctrl+PgUp 

? 
) 
' 
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EK-7: Işlemler Hadulunun Ekran Guruntuleri 

VERi GiRiS RAPORLAitA 

Kapasite Gereksinil 
Vardiya Duzenle•e 
Kadro Belirlen 
Kapasite Listeleri 
Hat Dengelen 

Done• No •••••••• : [ ı 
ilatat larkazi •• : [ ı 
Tezgah Kodu ••••• : ( 

F) VARDiYA PLANLAMASI ; 

Döne• NO •••••• : l01ı >OCAK 

i•alat Merkezi.:l201J >MEKANIK IMALAT DAIRESI 

~Kapasite Gereksini•i •• : saat/gUn 
~ isgucu Gereksini•i •••• : kisi/gun 

Tezgah No •• : [2010031 >MAKAS 

Tezgah Sayisi ••• : 3 adet 
isçi Sayisi ••••• : ı ki si 
Dur.a Orani ••••• : 4.00 ı 
Fire Orani •••••• : 21.00 ı 
Çatis•a Suresi •• : 6.000 saat/vardiya 

MODa 

35ı 
401 
365 
415 
450 
170 
325 
475 
365 
425 

SiSTEtl CIK 1 

TEMPO SAAT VARDiYA 

1,100 .9.269 o.ııo 
ı, 100 43.612 0.090 

750 24.964 0.050 
750 6.705 0.020 

1,100 56.524 0.120 
750 76.TI6 0.170 
700 69.700 0.190 
700 23.507 0.690 
700 0.000 0.000 
600 63.021 0.130 

Esc:Donus F5:Bul F6:Kusul F6:Sil (-J:Gir PgDn PgUp Ho1e End Ctri+PgDn Ctri+PgUp 

r=J KADRO BaiRLEtiE ~ 

Döne• <Te•poJ •• s [011 >OCAK 

i1atat "erkezi.:l20ıJ >MEKANIK IMALAT DAIRESI Bı 

- TEZGAH LiSTESi 
TEZGAH TEZGAH ADI SAYI SURE VARDiYA i SC i 

ıoıooı BOY KES"E-DILME <RDBJ 4 7.500 o o 
201002 BOY KES"E HAni <SACIIAJ 2 7.400 ı 4 
201003 IIAQS 3 6.000 ı 3 
201004 150 TON GENIS TABLA 3 "1.000 o o 
201005 400 TON OTOMATIK ı 8.000 ı ı 
201006 100 TON RULO BESLEMELI ı 7.000 ı 2 
201007 100 TON PNOIIATIK BE5LınE ı 7.600 1 2 
201006 15 TOH OZEL PRES 1 7.000 2 4 

Esc:Donus F5:8ul F6:Kusul F8:Sil <.J:Gir PgDn PgUp Hoae End Ctrl+PgDn Ctrt+PgUp 

( 
) 

) 
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B<-6: Roınrlcm:ı Ibiılının Ornek Listeleri 

TEZGAH B 1 LGilERI 

Tezgah Kcxiı ••••• : 201001 
Tezgah Adi •••••• : OOY KmE-Dil.JoE (IUJ) 
imalat t-a-kezi •• : 201 N3<ANJK IMAU\T DAJIHII 
Tezgah Sayisi ... : 4 Adet 
~ratar Sayisi .. : 3 K isi 
Durma Orani ••••• : 20 /. 
Pire Orani •••••• : 12 Y. 
Calisıııa Suresi •. : 8 SaatiVardi ya 

Tezgah Ko:!u ••••• : 201002 
Tezgah 1\fi ...... : BOY KESE HATTI (SACl1Al 
iıııalat Merkezi .. : 201 l'ElANIK IMALAT ~IREBI 
Tezgah Sayisi ... : 2 1\fet 
Operatar Sayisi •• : 2 Kisi 
Durıııa Orani ..... : 5 '/. 
Pire Orani ...... : 10 i. 
Calisıııa 9..ıresi .. : 7 Saat/Vardi ya 

Tezgah Kodu ••••• : 201003 
Tezgah 1\fi ...... : MAI<AS 
iıııalat Merkezi •• : 201 I'ElWliK Il'W..AT rl4IHESI 
Tezgah Sayisi ... : 3 A:let 
Operatar Bayisi .. : 1 Kisi 
rmıııa Orani ..... : 4 '/. 
Pire Orani •••••• : 21 /. 
Cal isıııa Suresi •• : 6 Saat/Vardi ya 

Tezgah Ko:!u ••••• : 201004 
Tezgah A:li ...... : 150 TeN GENIS TABLA 
iıııalat Merkezi •• : 201 l'El<Al'UK IMALAT ~IREBI 
Tezgah Sayisi ••• : 3 A:let 
Operatar Sayisi •• : ı b si 
Dtırıııa Oran i ..... : 1 O '/. 
Pire Orani ...... : 10 7. 
Calisıııa Suresi •• : 7 Saat/Vardi ya 

Tezgah kodu ••••• : 201005 
Tezgah A:ti •••••• : 400 Tm IJTI11ATIK 
iıııalat Merkezi •• : 201 I'El<MIK I!WJ\T ı:l4UEI 
Tezgah Sayisi ••• : 1 1\fet 
Operatar Sayisi •• : 1 Kisi 
Durroa Orani ••••• : ıo /. 
Fire Orani •••••• : 5 '/. 
Calisıııa 9..ıresi •• : 8 SaatiVardi ya 

Tezgah Kı:rlu ..... : 201006 
Tezgah A:li ...... : 100 TCN RULO EESl.EI"El.I 
iıııalat Merkezi •• : 201 l'B'J.\NIK IMALAT ı:l4IHESI 
Tezgah Sayisi ••• : ı A:let 
OperatDr Sayisi •• : 2 Kısi 
!A.ınııa Orani ..... : 5 '/. 
Pire Orani ...... : 10 % 
Cal isma Suresi •• : 7 Saat/Vi.!rdiya 

Tezgah Ko:lu ••••• : 201007 
Tezgah A:!i ...... : 100 TlJl PtD'll\TIK 8ESI..fl'E 
iıııalat Merkezi •• : 201 11El<AN1K IIW..AT Jl!\IHEEI 
Tezgah Sayisi ••• : ı Adet 
Operatar Sayisi •• : 2 Kisi 
llınııa Orani ..... : 10 '1. 
F'ire Orani ...... : 21 i. 
Cal isıııa Suresi •• : 8 Saat/Vardi ya 


