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DZET

Uretim hal indeki isletmeler taleptekli duzensiz

degisiklikleri karsgilayabilmek igin kisa, orta wve uzun
donemde kapasite planlarini gozden gecirmek durumundadir.

Uretim planléma asamasindan sonra ortaya ¢ikan ana Uretim

programinin gerceklestirilebilmesi igin gerekli
kapasitenin ! belirlenmesi ve mevcut kapasiteyle
kar$1last1r1;arak dengelenmesi, isletmelerin Uretim

kaynaklar1n1§verimli kul lanilabilsi ve termin taahutlerini

verine getirébilmeleri igin zorunludur.

Cal1smada, oncelikle uretim yonetimi butunu icersinde
kapasite karérlarl incelenmis, gunumuz bilgisayar destekli
uretim planléma ve kontrol sistemleri icersinde kapasite
planlamasxn1$ yeri belirlenmistir. Kapasite planlama
teknikleri ﬁan1t1ld1ktan sonra bunlarla 1ilgili teknik
sorunlar ele%al1nmi$t1r.

Bir buzddlab1 fabrikasinda yapilan uygulama da ise
isletmeye yo&elik bilgisayar destekli kapasite planlama
sistemi tasaﬁlanmlstlr. Boylece kapasite planlamasi igin
gerekli bilgiler bir ve;i tabaninda birlestirilmis ve bu
bilgileri isieyen bir yazilim geligtirilmistir. Kapasite
ile iliskili% sayllabilecek bir baska konunun da montaj
hatlarinin déngelenmesi oldugu gorulerek isletmenin montaj

hatlarinin déngelenmesi icin uygun bir yontem oOnerilmistir

Anahtar Kelimeler:

Uretim ydnetimi
Kapasite planlamas:
Kapasite yonetimi

Montaj hatti dengeleme




SUMMARY

Productioh plants must review. thelir short, middle and
long term caéacity plans in order to meet the fluctuations
in product démand. The effective utilization of production
factors andi for meeting of due dates, the capacity
requirement for the realization of the master production
schedule muét be determined and compared with the

avallable caﬁacity.

In this sﬁudy, initially the capacity decisions within
the productidn management system are analysed, and the
role of capacity planning in modern computer supported
production pﬂanning and control systems are determined.
After introncing the capacity planning techniqués the

technical prdblems in the subject are analysed.

The appliéd study is directed to design a computer
aided capaciﬁy planning system in a refrigerator plant.
The data for %capacity planning are integrated in a data
base and a @oftware using this data base developed.
Assembly linéjbalancing is found to be a subject related

to capacity pﬁanning and a suitable technique is proposed.
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1. GIRIG

GunUmuzde; bilgisayar donanim ve yazilimlarindaki
gelismeler ufetim yonetimine de yansiyarak bilgisayarin
sagladig: olénaklarl uretim planlama wve kontrol faali— -
yetlerinde kﬁllanan yenl. yontem -ve teknolojiler ortaya
cikmistir. Ceéitli duzeylerdeki bilgisayar destekli uUretim
planlama ve kéntrol sistemleri isletmelerin verimlilik ve
etkinliklerin% arttirmaktadir. Bu c¢galismanin konusu olan
kapasite planiama51 da uretim planlama wve kontrolundaki

stz edilen b@ gelismeler 1s181nda ele alinmistar.

Oretim plénlama ve kontrolunde basarili sonuclar elde
edebi lmek icih gerekli fonksiyonlardan birisi olan kapasite
planlamasi, cizelgelenen uretimi gergeklestirebilmek igin
gerekli kapasite duzeyinin belirlenmesi, mevcut (elverigli)
kapasiteyle karslla$t1r11ma51 ve yapilabilecek duzen—
lemelerin pl%nlanma51 seklinde tanimlanabilir. Kapasite
planlamas:, ingCu, makina saati, tesis ve depolama
alanlari gibf dretim iéin gerekli kritik elemanlar:

kapasayan bir faaliyettir.

Kapasite,; direkt olarak mUsteriye wverilen hizmeti
etkilemektedir. Asiri kapasite ile Uretim sonucunda dusuk
kaynak verimliligi ortaya cikacak, yetersiz kapasite ise
zay1rf mUSteri servisi anlamina gelecektir. Baska bir
ifadeyle, geéekenden daha fazla kaynak sagland1g1nda,
kaynaklarin Qerimsiz kullanimi, imalat etkinsizlikleri,
yuksek maliyét ve dusuk kar marjlar: gibi sonuglarla
kars1lasllacaﬁt1r. ldeal olani planlama sUresince
uretilecek uﬁun tipleri, uretim miktarlari ve uretim
zamanlarini i belirleyen ana uretim programini

gerceklestirebilmek icin gerekli kapasitenin mevcut ve

kullanima hazir olan kapasiteyle denklestirilmesidir.



Uretim pl%nlama ve kontrol sistemlerinin tasarim
temelde aynli kural lara dayanmaktaysa da uygul anacak
isletmelerin ;UFetim tiplerine gotre ba21 farkliliklar
gdstermektediﬁ. Buna bagli olarak kapasite planlama
calismalari dé uretim sistemlerinin tiplerine gbre bazi
farkliliklar igdstermektedir. Surec tipi Uretim yapan
isletmelerde @apasitenin degistirilmesi esnek olmadigindan
kurulus asama§1nda kapasitenin segimi otnem kazanmaktadir.
Proje tipi urétim vapan isletmelerde ise daha cok CPM ve
PERT teknikleﬁi kul laniimakta ve projeyi tamamlama suUresine
bagli1 olarak jfaaliyetlerin gereksinim duydugu kaynaklarin
dengelenmesi 3 amac¢ lanmak tadir. Surekli uretim yapan

isletmelerde Kapasite planlamasi1 daha ¢ok Uretim hatlarinin

dengelenmesiné bagli olmaktadir.

Tum planlama faaliyetlerinde oldugu gibi kapasite
planlamas1 da kapsadigi1 donemler itibariyla kisa, orta ve
uzun donem olarak ele alinmaktadir. Bu calismada haftalik,

aylik, bir vyillik donemlerini iceren kisa donemden orta

doneme kadarKi kapasite planlamasi Uzerinde agirlikl:
olarak durulﬁustur. Kisa donem kapasite gereksinimleri,
kapasite geréksinim planlamasi (Capacity Requirement
Planning — Cﬁé) teknikleri ile belirlenebilirken orta donem
kapasite geréksinimleri icin taslak kapasite planlama
(Rough—Cut ¢apacity Planning - RCCP) yaklasimlari
kullanllabilm%ktedir“ Uzun donem kapasite planlamas: ise
aylary ve yﬂllarl 1kapsayan genis bir planlama ufkunu

gerektiren yeni sermaye yatirimlarini icermektedir.
|

Tas lak képasite‘ planlama sureclerinin sagladig
bilgiler yol@yla kaynak duzeyleri ya da malzeme plan:
degerlendirilérek ané uretim programi verimli bir gekilde
uygulanabilme@tedir. Kapasite gereksinim planlamasi

tekniklerini Hullanaﬁak daha detayl: kapasite planlarini



gelistirmek de mumkundur. Ancak bu detaylarin saglanmasinda

mal zeme gereksinim planlamas (Material Requirements
Planning - MRP) sistemi tarafindan uretilen mal zeme
planlar:, zéman boyutlu kapasi te gereksinimlerinin

hasaplanmasinda temel olusturmaktadir.

Calisma u¢ bolumden olusmaktadir. Uretim sistemi wve
yonetimi ilé uretim sistemlerinin siniflandirilmas:
hakkindaki b#lgiler birinci bolumde agiklanarak gunumuz
uretim ydnetﬂmi yaklasimlar:i wve Uretim sistemlerinde

kapasite kavréml Uzerinde durulmustur.

Bilgisayari destekli Uretim planlama ve kontrol
sistemlerinde%kapasite planlamasinin yeri ve ttnemi ikinci
bolumde ele éllnm1$t1r. Kapasite planlamasinin duzeyleri
incelenerek ﬁ1sa donemden uzun doneme kadarki zaman
ekseninde kapésite gereksinimlerini belirleyebilmek icin
kullan1labile§ek kapasite planlama teknikleri tanitilmis ve

kars:lasilabilecek teknik sorunlara deginilmistir.

Ucuncu bslumde ise bir buzdolabi fabrikasinda kapasite
planlama sistgminin tasarlanmas: wve bir uwzantisi olan
montaj hatt: jdengeleme konusunda uygulama c¢alismasi: yer
almistir. Bu 3 bolumde Oncelikle uygulamanin yapildig:
isletmenin klgaca tanitilmasindan sonra mevcut sistem
incelenip karsﬁlasxlan sorunlar dile getirilerek tasarim
yapi lan kapasi&e planlama sistemi ve montaj hatti dengeleme

yonteminin gerékliligi uzerinde dufulmustur.

| '

Kapasite %planlamas1' ve montaj hatti dengeleme
problemleri ichn aranan detayli1 bilgilerin miktarina bagl:
olarak yogun ﬁveriye gereksinim wvardir. Bu verilerin
sak lanmas1, i%tenildiginde kolayéa erisilebilmeleri ve
hizlica deg%rlendirilebilmesi bilgisayar destekl i

sistemlerin taéarlanm551yla mumkUndur. Buradan hareketle
|



bilgisayar dEStekli olarak tasarlanan kapasite planlama
sisteminin Onemli avantajlarindan birisi de gelisen
sartlara bagﬂ1 olarak ortaya cikan durumlari vakit
gecirmeden deéerlendirme olanagl saglamasidir. Tasarlanan
sistem ilerdei gerceklesmesi mumkUn yeni duzenlemeleri wve

eklentileri i#erebilecek bir yapiya sahiptir.

Daha sonra tasarlanan sistemin vyapis: aciklanmig ve
gelistirilen y621l1m1n modulleri ile gerekli veri tabani
uzerinde dutularak tasarim sonuclarinin degerlendi—

rilmesiyle calisma tamamlanmistir.



2. URETIM YONETIMI VE KAPASITE PLANLAMASI

Kapasiteiplanlama51 uretim yonetimi butunu icersinde
ele alinan ye diger uretim yonefimi fonksiyonlariyla wuyum
igersinde olmas1 gereken bir faa!iyettir. Bu kesimde genel
olarak UPetﬁm sistemleri wve uUretim yonetimi kavramlari
incelenmis, ; Uretim sistemlerinin sini1flandir: lmasina
gecilerek u?etim tiplerine gore planlama ve kontrol
faaliyetleribin farkliliklar: Uzerinde durulmustur. Ayrica
Uretim yonétimi yaklasimlarinin bilgisayar destekli
olmasiyla bi#likte saglanan gelismeler Uzerinde durularak
bunlarin gepirdigi katkilara deginilmistir. Daha sonra
kapasite kaQPaml incelenmis ve kapasiteyi etkileyen

faktorler ve?kapasite kararlar: Uzerinde durulmustur.

2.1 Uretim Sistemi ve Yonetimi

_Uretim igenel olarak, makina insan ve mal zeme
kullan1m1ylaibir fiziksel varligin yapimi veya bir hizmetin
ortaya konﬁa51 sekl inde tanimlanabilir. Uretimin
gerceklestir{lmesinde kul lanilan ogelerin bir butun olarak
ele allnmas1*la Uretim sistemi ortaya c¢ikar. Bu sistemin
amaca ydneli@ olarak uyumlu bir sekilde caligsmasi: ise bir
vonetsel faéliyettir. Uretim sistemlerinin tasarimi,
kurulmas:y ve isletilmesi Uretim yonetiminin kapsamini

olugturmak tadir.

Genel olafak, uretim yonetimi, bir igletmenin elinde
bulunan malzéme, makine ve insanglcl kaynaklarinin belirli
miktarlardakﬂ mamu 1 Un istenilen nitelikte (kalitede),
istenilen zaﬁanda ve mumkunse en dustuk maliyette uretimini

saglayacak bﬂgimde bir araya getirilmesidir (Kobu, 1981).

S0z konusp bu kaynaklarin bir araya getirilebilmesi
icin isletmenin tum alt sistemlerinin‘birbirlepiyle sUrekli

iletigim halﬂnde olmalar: gerekmektedir. Uretim ybnetimi



faallyetleri,;isletmelerln vyapisina ve Uretim yontemleri
gibi faktcrlere bagli olarak farkl: nitelikler gbsterse de
genel olarak Sekil 2.1'deki gibi iligkilendirilen
faaliyetlerde% olusan bir sistemdir (Volman et al.,1888).

Raynak Plablanasx iretim Plan1 ¢ Talep Yonetimi
Y

Taslak Kapasite " . fna Uret@n

Planlamas1 (RCCP) | "I Program (MPS)

L
Halzeme Gereksinim
Planlamas: (MRP)

Y

Detayl: Kapasite " N Halzeme ve Kapasite
Planlam;st X y Planlari
13 {
At¥lye Kohtrol Satinalma Sistemi

Sekil 2.1: OUretim Planlama ve Kontrol Sistemi

Yukarida igbst.erilen faaliyetlere karsilik Amerikan
Uretim ve St@k Kontrol Dernegi (American Production and
Inventory Con?rol Society — APICS) tarafindan uUnerilen ve
kabul gtren ﬁerim Uretim Planlama ve Kontrol Sistemleri

(Manufacturing Planning and Control — MPC) sistemidir.
i
Ancak baglangigcta uretim planlama ve kontrolu olarak

adlandirilan Uretim yonetimi faaliyetleri bilgisayar,
imalat tekno@ojileri ve yonetim alanindaki gelismelerle
birlikte yenﬁ boyutlar kazanmis ve konu ile ilgili
literaturde ifarkl1 Uretim yonetimi termonolojisi

olusmustur., }Uretim kaynaklari: planlamas: (MRP In,



bilgisayar destekli uretim ve stok kontrolu, uretim

planlama ve kontrol sistemleri olarak adlandirilan bu
uretim yonetimi yaklasimlari: ilerki kesimlerde tekrar ele

alinacaktir.

-~ 2.2 Uretim Sis@emlerinin Siniflandir: ilmasi

Oretim sis£emlerinin tiplerinin belirlenmesinde temel
tegkil eden oiellikler urun miktari, Urun cesitliligi ve
uretim icin gefekli islemlerin (operasyon) tekrarliligidir.
Buna gtre ikiiuc olan surekli ve kesikli uretim tipleri
arasinda parga} kafile ve kitle uretimi olmak Uzere Uc ana
uretim tipi va#dlr. Baz1i yonleriyle ortak ozellik gbsteren
uretim tipleri%in faktorler itibériyle cegitliligi Sekil
2.2'de gdsterihmistir (Groover, 1987).

Kitle Tipi Uretin

Resikli| Sirekli
e | Kafile Tipi Uretin My
Uretin | Uretin

?arga Tipi lretin

» Uretim Niktar:
» Uretim Hizi -
4+ Isqlici Kalitesi 4
Genel —————————— Ekipmanlar ——— Ozel
Slrece gire ¢ Tesis Yerlegimi‘---b Urine gtre

v v

Sekil 2.2: Uretim Sistemlerinin Siniflandiriimas:

Uretim tipleriyle planlama ve kontrol sistemleri
arasindaki etkilesim onemli oldugundan Uretim tiplerinin

daha ayr1nt111iincelenmesi verinde olacaktir.



2.2.1 Parca tipi uretim

Parcai(atdlye) tipi (job shop) Uretimin belirleyici
bzelligi f uretim miktar1n1n dusuk olmasidir. OUretim
partileriijcuk birimlerden wve genellikle tek tip uUrunden
olusur. P%rga tipi uretim. sistemlerinde Urun cesitliligi
oldukga ypksek olmakla birtikte, urunler bazinda talep,
kafile veya kitle tipi uretim icin yeterli degildir

(Nisanc14 1984) .

Parca; tipi tretim, bzel mulsteri siparigslerini
kar$1lamék icin yapiimaktadir. 1s degisikliklerinin cok
fazla olﬁ351ndan dolay:1 Uretim ekipmanlar: genel amacli: ve
esnek olmalidair. BQ nedenle degisik tezgahlarda
callsabiiecek kalifiye iscilerin kul lani lmasi
kac1nxlm$zd1r. Buyuk makina, ucak, Ozel alet ve ekipmalar
ve gelecékteki Uruntin prototipleri gibi urunler parga tipi

Uretime prnek olarak verilebilmektedir (Groover, 1987).

Binafve gemi insaasi, uretim miktarlari: uygun duzeyde
olsa bihe iglemlerin bir fabrikada gerceklestirilmemesi
nedeniyle parca tipi Uretim sinifinda tanimlanmazlar. Bu
tip uﬁetim sistemlerine | proje tipi Uretim adi
verilme%tedir.

Parcé tipi tretim talebin gerc¢eklesmesine bagl: olarak

asag1da&i gibi gerceklegebilir (Acar, 1988).
i. 42 saylda Urunun bir defada Uretilmesi,
'i.éz sayida urunun talep geldikce belirsiz araliklarla
uretiimesi,
iii.Az sayilda Urtnin talep geldikgce belirli araliklarla

Qretilmesi.



Son 1ki uretim seklinde tekrarin getirdigl bazl
vkolayllklaﬁ vardir. Urunlerin daha tnceden yapilmis olmasi
tan1nmalarin1 ve Uretim sirasinda karsilasilabilecek
zorluklar1ﬁ Unceden gorulmesini saglar. Uzellikle urun
siparisleri Onceden tespit edilebilen belirli araliklarla
gelebiliyorsa, Uuretim planlama ve kontrolu kolaylasir
(Niganci, 3984).

2.2.2 Kafile tipi uretim

Kafile; (parti) tipi dretim (batch production)
siStemlerihde belirli bir siparisi ya da surekli talebi
kar$1lamakficin benzer veya ayn1 cinsten Uurunler kafileler
hal inde urétilirler (Nisanci, 1984). Kafile tipi uretimde
bir parcayé olan talep aralikli olarak karsilanmaktadir.
Uretim hﬁz1 talebi astigindan stoklamak amaciyla da

uretilebilir (Groover, 1987).

Kafile tipi uretimde kullanilan tezgahlar genel amacli
ve yuksek | Uretim hizina sahiptir. Genellikle ¢cok pargal:
dayanikli A tuketim urdnlerinin par¢calarinin Uretimini

yapmak tadir.

Kafile tipi uUretimde, Uretim planlamas:1 ve kontrolu
parc¢a tipi Uretime gbre daha kolaydir. Ozellikle kafile
buyuklukléri ve uUretim kafilelerinin tekrari arttikga
kazan1langdeneyim, belirsizlikleri azaltacagindan uretimin

planlanma$1 ve kontrolunu kolaylastiracaktir.

2.2.3 Kitle tipi uretim

Kitlei tipi Uretim ayni Urunlerin uretildigi wve
uzmanla$ﬁan1n gerektirdigi uUretim sistemlerinde gorulur.
Kitle tiﬁi uretim sistemlerinin baslica bzelligi urune olan
talebin gok yuksek olmasy’ ve kullanilan tesis ve

ekipmanlarin belirli bir mamule gure tasarlanmasidir. Urun
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Cesltliligijcok az veya hi¢c yoktur. Cesitlilik urunlerin
kendi aralaélndaki farkliliklarindan ziyade model degisimi
gibi baz1i kuguk degisikliklerden kaynak lanmak tadir
(Nisanca, 1é84).

Kitle iipi uretim sistemleri kendi aralarinda
kul lanilan Qretim araglary ve Urun ozelligine gore miktar
(quantity) ve akis (flow) uUretimi olmak uUzere iki gruba

ayrilair (Grdover, 1987).

Miktar uretimi genellikle bagims:iz parcalarin oldukcga
standart d&nan1mlar kullanilarak uretilmesidir. Kitle
Uretimindekﬂ parcalar, yuksek talep hizina sahip (otomobil,
ev gerecleﬁi, ampul vb.) montaj uUrunleri igcin donanim
parcalari dvida, civata vb.) wve birgok plastik dokum
parcalar1n;%icermektedir. Bu tur uretime baglantisiz kitle
uretimi ad1 da verilmektedir (Nigsanci, 1984).

Ak1s UPeiimine, petrol rafineleri, kimyasal tesisler,

cCimento ve gﬁda urunleri ornek olarak verilebilir.

Kitle tibi uretimde, uUretim planlama ve kontrolu urun
cesitliligin&n az olmas: nedeniyle diger Uretim sitemlerine
gore fazla karmasi1k degildir. Kitle Uretiminde

karsi lasi labi lecek ana sorunlar;

i.SUFekﬂi uretim icin iyi dengelenmis bir uretim hatta

tasar#ml yapmak ,

ii. Hat ﬁuzerindeki tezgahlarin guvenirliligi ve

bak1mﬁonar1m sorunlarina cevap bulmak,
) i

iii. Hammadde wve yar: mamul @ ihtiyaglarini zamaninda

kars1 lamak,

iv. Orun ﬁasar1m1 calismalariny etkin bir dizeyde

surduﬁmek,
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v. Uretim hattinin duzgun isleyisini saglayacak sekilde

ara stok duzeylerini tespit etmek,

sekl inde 51ralanabilir (Acar, 1988).

2.3 Gunumlz Uretim Yonetimil Yaklasimlar:

1950'lerd¢n sonra kullanilan geleneksel uUretim ybnetimi
yaklaslmlar1n@n, surekli gelisen karmasik imalat
ortamlarinda pe pazar kosullarinda yetersiz kalmalari: pek
¢cok sorunu ortaya gikarmistir. Bu arada bilgi islem
olanaklar:1 hizla gelismis ve yoneticilerin gereksinim

duydugu dogruive guvenilirc bilgiye erisim kolaylasmistir.

Bilgisaya# teknolojisindeki donanim ve yazilim ybnlu bu
gelismeler ufetim ybnetimine de yansiyarak stOzkonusu
geleneksel urétim yonetimi sorunlarlna vyeni ve daha etkin
vaklasimlar getiren bir dizi yenifik kendini gtstermistir.
Artan rekabet, gelisen imalat teknolojileri, maliyet yuku,
verimlilik vé kalite yonlu baskilarin da etkisiyle
isletmeler vérllklarlnl sUrdurebilmek icin yeni Uretim

yonetim bigimlerini gelistirmek zorunlulugunu duymaya

baglamiglar, 'geleneksel Uretim yonetimi yaklasimlarini
bilgisayar aestekli tuUretim yonetimi yaklasimlarina
donus turme ? gabasina girismislerdir. Boy lece

bilgisayarlardan genig blgude  yararlanilan yeni bir
"yonetim teknolojisi™ ortaya c¢ikmistir (Ozkul wve Kara,

1989).

Bilgisayarharln sagladig: olanaklar: uUretim yonetimine
aktarma, basglangigcta ambar yonetiminde stok takibinin
bilgisayar ortaminda yapi1lmasi ile basladiysa da uUretim

planlama ve kontrol faaliyetlerini yenilestirme ve
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bilgisayar destekli bir bicime donusturme konusundaki en
oneml i baslanglc1n Malzeme Gereksinim Planlamas:1 (Material

Requirement Planning — MRP) yaklasiml oldugu stylenebilir.

MRP sisteminin yaygin olarak kul lani lmaya
baslanmas1yga, alinan siparislerin karsilanabilmesi icin
yvyeterli kapasitenin olup olmadigi1, darbogaz kaynaklarin
neler oldﬁgu gibi baza sorularin cevaplanmasindaki
yetersizlikier ortaya ¢ikmaya bagslamis, boylece ana Uretim
programini qestekleyecek olan kaynaklara (makina, isgucu
vb.) olan gereksinimleri belirleyebilmek amaciyla kapali
devre (closéd loop) MRP adyr wverilen ve daha etkin bir

sistem ortaja cikmigtir.

MRP'nin%kapall devre olmasi1 bir geri besleme duzeniyle
ana uretimg programinin atolyedeki is durumunu dikkate
alarak degistirilebilmesine olanak saglamaktadir. Sekil
2.3 te gdrﬁlen kapali devre MRP sistemiyle, mal zeme
gereksinimléri ve Onceliklerinin yaniy, sira kapasite
planlamasi Qe atolye kontrolu da dikkate alinmis olmaktadir

(Wight, 1984).

Haz1rléﬁan ana uretim programai uyarinca hangi
mal zemenin Qeya parcanin ne zaman ve ne miktarda temin
edileceginiﬁ belirlenmesi icin gelistirilen bir teknik olan
MRP, Kapasiﬁe Gereksinim Planlahas1 (Capacity Requirement
Planning — CRP) sistemiyle butunleserek kapali devre MRP
sistemi olﬁ351yla, genel igletme ve uretim yonetimi
fonksiyonlaﬁ1n1 ortak vwveri tabaninda butunlestiren Uretim
Kaynaklari élanlama51n1n (Manufacturing Resource Planning —

MRP 11) temelini olusturmaktadir.
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Uretim Planm .

Y

ana Uretim
Programi (MPS)

F

i

Halzene Gereksinim
Planlamasi (MRP)

h
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——Ppf Kapasite Gereksin 1n
Planlamast (CRP) « 4
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Evet

Kapasite Planinin
YOrdrlude Konmasi
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Malzeme Planinin
Yirlrlige XKonmasi

Jekil 2.3: Kapali1 Devre MRP Sistemi

MRP 11'nin temel bzelliklerini Wight (1984) su sekilde
belirtmektedir (Ozkul ve Kara, 1989).

[ )
| 0

i.Bir igletmede Uretim sistemiyle finansal sistem
tzdestir. Her ikisinde de ayn:i igslemler ve ayn
sayllaﬁ vardir. MRP 1] bu tzellikten hareketle islem
an1ndaiolu$an sayllarin finansal sisteme uzantisini
saglar{

tyi bih sistem gergegin benzetimi olmalidir. MRP 11,
eger—oﬂursa analizleriyle farkl:1 Uretim programlar:
veya fﬁrklx politikalarin uygulanmas: senuglarinin

incelenmesi imkanini verir.
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iii MrRP lﬁ, planlama ve kontrolun temel bilesenleri olan
satlsﬁar, urunlter, stoklar, is merkezleri, uretim

cizeléeleri, nakit akislary ve benzeri unsurlari

butUnﬂestiren bir sistemdir.

OUretim %ybnetimi teknolojisindeki bu gelismeler
literature éesitli basliklarla yansimigtir. Bu konunun
6nculerindeng olan Wight (1984) gelistirdigi yaklasim
Uretim Kaynéklar1 Planlamasi (Manufacturing Resource

Planning — MRP 1) olarak adlandirmistair.

Amerikan? Uretim wve Stok Kontrol Dernegi (American

Production and Inventory Control Society — APICS) isletme

fonksiyonlar1n1 icine alan . planlama ve kontrol
faaliyetlerini Uretim Planlama ve Kontrol (Manufacturing
Planning and%Control — MPC) sistemleri olarak adlandirmakta

MRP 11 ile $1n1r11 kalmayip Tam Zamanli Uretim (Just in
Time - JIT)Eve Uretim Teknolojisi Eniyilemesi (Optimized
Production ﬁechnology — 0OPT) icine alan genis bir
perspektiflei ele alarak degi$ik kosul larda farkl:

yakla$1mlardén yararlanilabilecegi belirtilmektedir.

Bilgisayarla Butunlesik Imalat (Computer Integrated
Manufacturing%— CIM) ise uretim planlama ve kontrolunda
Bilgisayar Destekli Tasarim (Computer Aided Design — CAD),
Bi lgisayar Deétekli Imalat'(Computer Aided Manufacturing -
CAM) ve Esnek Uretim Sistemleri (Flexible Manufacturing

Systems — FMS) konularini kapsamaktadir.

Uretim isletmeleri icin gelistirilmis olan gunumuz
yonetim tekholojilerini "tasarim-yaplm yogun" ve
"planlama—kontrol yogun” sistemler olarak siniflamak

mumkundur (Dzkﬂl ve Kara’,. 1989).

Uretim yonetimi teknolojileri igin benzer bir siniflama
da Smith (1989) tarafindan asagidaki gibi yapilmaktadir.
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i. Uretim faaliyetlerinin otomasyonu (CAD, CAM, FMS,

robotiks v.b.)

ii. Bilgisayar destekli uretimwve stok kontrolu (MRP,

MRP 11, JIT, OPT v.b.)
Ranky (1985) de CIMve MRP Il'nin muhendislik ve
isletme ver i tabani etrafinda butunlesecegini

belirtmektedir. Jain (1891) ise CIM, MRP I] ve Yonetsel
Bilgi Sisteminin (Executive Information System - EIS)
butunlesmesi 90°'!1 yillarin ana hedefi oldufunu belirtmekte
ve bu sisteme "Yatirim Cozumu" (Enterprise Solution) adin

vermektedir.

GUNUMUZ uretim yonetimi ‘teknolojilerindeki bu
gelismelerin butunlestirilerek, bilgisayar teknolojisindeki
gelismelere paralel olarak ortaya cilkacak olan gelecegin
tamamen otomatﬁklesmis fabrikalarin yap: taslarindan birini

olusturacag: kuskusuzdur.

Goruldugu gibi bilgisayar destekli yeni yaklasimlarla,
uretim ve pretim yonetimi faaliyetlerinin yerine
getirilmesinde  devrim sayl labi lecek tneml i katk: lar
saglanmistir. | Uretim ybnetimi ' kapsamindak i kapasite
planlamas1: faaliyetlerini de bu gelismeler dogrultusunda

ele almak gerekmektedir.

2.4 Uretim Sistemlerinde Kapasite Kavram

Kapasi te ﬁevimi, uretim sistemlerinde c¢ok genis
kullanim alanlg bulan bir kavramdir. Bu calismada genel
olarak uretim isletmelerinin kapasitesinden
stizedi lmektedir. OUretim ybnetiminde kapasite terimi c¢ok
farkli sekillérde kul lani lmas1 nedeniyle bu kesimde
kapasite kavrama ve kapasite turleri incelenerek, kapasite

kararlarina deginilecektir.
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2.4.1 Kapasitenin tanim

Bir uﬁetim sisteminde girdilerin ¢ciktilara
donusturulmesi sUreci ve uretih faaliyetlerinin yerine
getirilebilmési icin kul lanilacak isgucl, donanim ve
tesisler stz konusu uretim @ sisteminin kapasitesini
olusturmaktaalr. Bagska bir ifadeyle bir Uretim sisteminin
gerceklestirdigi veya gerceklestirmesi gerekli Uretim

seviyesi o sistemin kapasitesidir.

Buffa (1987) kapasiteyi, bir Uretim sisteminin, Uretim
yeteneginin }s1n1rlay1c1s1 olarak tanimlamakta wve birim
zamanda eldej edilen cikti1 olarak ifade etmektedir. Ancak
Uretim sisteminin kullanma yogunlugu (fazla mesai, vardiya
sayisi vb.): dikkate alindiginda bu olcunun vyetersiz
kalabilecegini de belirtmektedir.

Dzgen (1987) yukaridaki tanima benzer olarak, uUretim
kapasitesini; isletmenin belirli bir sure icersinde uretim
faktorlerini' rasyonel bir bigimde kullanarak meydana

getirebilecegi uretim miktari olarak tanimlamaktadir.

Groover 3(1987) ise kapasiteyi, bir dizi uretim
kosul lara alflnda uretilebilecek en buyuk Uretim miktar:
olarak tanlm&arken, stzkonusu Uretim kosul larinin da gunluk
vardiya say§s1, haftadaki calisma gunu, isglcu duzeyi,
fazla mesain&n olup olmadig: gibi faktorlere bagli oldugunu

ifade etmektedir.

Yap:1 lan bu tanimlardan ortaya c¢ikan kapasitenin, eldeki
- uUretim fakiorlerinin belirli bir donem icersinde
sunabilecegiiUretime katilma olcusu (adamsaat/donem vb.)
veya cikt: m&ktarl (adet/dbnem, ton/dbnem vb.) oldugudur.
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Yukar1da§ aciklanan tanimlardan hareketle kapasite,

herhangi birjuretim sisteminin (makina, is merkezi, isci,
bt lum, tesis vb.) belirli bir Zaman arali1ginda,
gerceklestirebi lecegi uretim miktari sekl inde

tan1mlanabilir. Bu tanima gore uretim miktari: wve zaman
faktorlerinin belirlenmesi kapasite ol cuminde onem
kazanmak tadir. Tek urin Ureten isletmelerde Ulcunun
tanimlanmasinda sorun yoktur. Ancak c¢ok cgegitli mamul
ureten isletmelerde miktar icin ortak bir olgu bulmak
guclesir. Behzer gucluk zaman faktoru icin de sbvbzkonusudur.
Genel likle isletmeler farkli:1 vardiya sayilari: ve fazla
mesai gibi‘%uygulamalarla belibli bir zaman arali1ginda

degisik surelerde uretim yapabilir.

Kapasite; urun karmasinil temsil eden genel olculerle
(birim, ton,! metre, standart zaman vb.) birimlendirilip
tanlmlanmalxﬁlr. Birim olcu tum drUnleri temsil edebilmeli
ve zamana bagli olarak segilmelidir. Bu yUuzden urtun
cesitliligi érttlkga kapasitenin olgulmesi zorlasmaktadair.
Uretim sisteﬁinin ciktilar: benzer nitelikteyse kapasitenin
tanlmlanma51; ortak bir birimle yapilabilirken, urun
karigimi olan sistemlerde ise ortak bir birimin kulanilmasi
zordur. Bu éibi durumlarda kapasite, Uretimde kullanilan
girdiler (y1i11k, aylik veya haftalik zaman araliklarinda
kul lani lan i%gilik ve makina saatleri, hammadde miktari

vb.) cinsinden tanimlanabilir.

2.4.2 Kapasite turleri

Kapasitenin tanimlanip hesaplanmasinda karsilag:ilan
zorluklar degisik yaklasimlarin izlenmesine neden olmus ve

buna bagl: folarak degisik tur ve nitelikte kapasite
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kavramlari Qrtaya cikmigtir. Uygulamada karsilasilan bu
kapasite kévramlarlndan en yaygin olanlar:, teorik

kapasite, pratik kapasite, ve fiili kapasitedir.

Teorik kégasite, isletmenin birim zaman (gun, hafta,
ay, yil vb.) icersinde durmadan ve dinlenmeden
uretebilecegi Uretim miktaridair (Ozgen, 1987). Ancak
uygulamada teorik kapasiteye erismek mumkUn olamamaktadir.
Bunun nedeni ise kullanilan makine ve tezhizatin hig

durmaksizin kullanllma51n1n yanisira calisanlarin surekli

callsmam351,itatil ve izin gibi dinlenmelerin yasalarla
zorunlu ki1linmas:, elektrik kesintileri gibi beklenmeyen
aksakliklarin teorik kapasiteye ulasmayi engeleleyici

etkenlerin kacinilmaz olusudur (Altug, 1983).

Pratik kapasite, en basit gekilde uretim kapasitesi
olarak ifade fedilebilir. Pratik:kapasitenin belirlenmesi
oldukga gU¢tﬁr. Ancak pratik kapasite is merkezlerinin
normal ve alisllmls calisma saatlerindeki uUretimin bir
gustergesidir;ve tatil, bakim, ara dinlenmeler, sayim gibi
duraklamalarlikapsarken bek lenmeyen duraklamalar: icermez

(Altug, 1989).

Fiili Kapasite, .-isletmenin belirli bir suUre icersinde

elde ettigi %uretim miktaridir. Fiili kapasite pratik
kapasitenin %altlnda veya ustunde olabilir. Fiili
kapasitenin pfatik kapasiteye bolunmesiyle elde edilen oran

calisma derecési olarak ifade edilmektedir.

|
Bunlarin disinda normal kapasite, maksimum kapasite,

eniyi kapasité; minumum kapasite, beklenen kapasite, tam
kapasite, at1i kapasite, niteliksel kapasite wve niceliksel

kapasite gibi terimlere de literaturde raslanmaktadir

(Uzgen, 1987 ve Altug, 1989).
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Ute yandan kapasitenin niceliksel (sure, sayl) ybnu
yaninda niteliksel yobnu de (Uretime hazir olma, kalite vb.)

gbz onunde bulundurulmalidir.

2.4.3 Kapasite kararlari

Kapasite planlamasi: birbirine bagimli: iki planlama
asamasindan olusur. Bunlar, ortalama Uretim seviyesinin
belirlenmesi ve bu seviyeden sapmalar: gerektiren durumlrin

kars1lanabilmesi igcin yapi1lan ayarlama calismalaridir.

Uretim yonetiminde karar vericilerin tncelikle, izleyen

iki temel 50ruya cevap aramalidir (Tersine, 1989).
i. Neyin uzerinde calisilmalidir? (Ne Uretilecek?)
ii. Bunu uretebilmek icin yeterli kapasite var m17?

1lk soru oncelikler, ikinci soru da kapasiteyle
ilgilidir. Uncelikler MRP 1ile belirlenebilirken kapasite
planlamasiyla isgucu ve donanima ne zaman ve ne kadar

gereksinim oldugu belirlenir.

Kapasiteyi etkileyen birgcok faktdr vardir. Kapasiteyi
etkileyen bu faktorlerin bir kism: yonetimin kontrolu
altindayken, bir kism da yonetimin kontrolu digsindadir.

Yonetimin kontrolu altindaki faktorler;

. bina/arazi,

. isgucuy,

. tesisg makinalar ve aletler,
. gUnluk vardiya say1si,

. haftaﬂ1k calisma gunu,

. fazla mesai,

. d1$ah1ya yvaptirma,

. Onleyici bakim,
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seklinde siralanabilirken yonetimin kontrolu disinda olan

faktorler ise{

- devam51zﬁ1k,‘

. personel degisiklikleri,

. isgucu pérforman51,

. ekipmanlar1n arizalanmasl,

. 1skarta ve yeniden isleme,

olarak siralanabilir. Kapasite ;| yukarida verilen bu
faktorlerin j herhangi birisinin degismesiyle

etkilenebi lmektedir (Tersine, 198%5%).

Kapasite planlamasi, mevcut kapasiteyle gelecekteki
kapasite gereksinimlerini karsilastirarak denklestirmeye
cal 1san etkijesimli bir sUrectir. Kapasi tede bir
dengesizlik 6ldugunda asagidaki iki adimdan biri
uygulanmalidir (Tersine, 1985). ‘

i. Eger mevcut kapasite, gerekli kapasitenin altindaysa,
mevcut kapasite artirilmalil (fazla mesai uygulamas:,
ek vardiya, fason—tagsaron ' kullanimi wvb.) veya
gereksinilen kapasite azaltilmalidir (ana uretim
programinin degistirilmesi,‘ alternatif rotalarin

secilmesi vb.).

Eger mevéut kapasite, gerekli kapasiteden buyUkse,

iy
[ 1
’

mevcut kapasite azaltilmalil (fazla mesai saatlerinin

azaltilmasi, isgucunun kaydirilmasi ya da isten
¢irkar: lmasi vb.) veya gereksinilen kapasite
arttiriimalidir (ana ~Uretim programinin

degistirilmesi, fason uretim azaltilmasi vb.).

Bir uretim sisteminin kapasitesi, kaynaklarin daha
verimli kullahlmlarlyla veya Uretim birimleri arasinda

kaynak transferleri (ikame) ile belirli tlcude
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degistirilebilir. Digariya vaptirma voluyla, yanl uUretimin
bir kisminin firma digsinda yaptir1lm351 darbogaz teskil
eden islemlerde kapasite ayarlamalariy igin esnekl ik

saglayabilir;

Caligma saatleri, vardiya sayisi, veya fazla mesai
uygulamalarinda = yapillan degisiklikler de kapasite
ayarlamasimda yaygin olarak kullanilan yotntemlerdir. Ancak
ek vardiya ve fazla mesai kararlari birtakim yeni maliyet
bgelerini optaya cikarmaktadir. Bu nedenle ek vardiya
karari alln1fken firmanin Bzellikleri gtz onunde tutularak

ekonomik analiz yapilmas1 gerekmektedir.
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3. KAPASITE PLANLAMA S1STEMI

Uretim planlama ve kontrol sistemlerinde kapasite
planlamas: diger alt sistemlerle birlikte dusunUlmesi
gereken ve farkli duzeylerde férkll yaklasimlarin soz
konusu oldugu bir faaliyettir. Ute yandan uygulamadé cdzdme
kavusturulmas: gereken bir c¢ok teknik sorun Vard1r. Bu
kesimde Oncelikle kapasite planlamasinin, bilgisayar
destekli uretim planlama ve kontrbl sistemindeki yeri ve

onemi uzerinde durul mustur. Kapasite planlamasinin

duzeyleri incelenerek. kisa  d

e . ..
Ny

qgmggp;qzun doneme kadarki

planlama ufkunda kullanilan kapasite planlama teknikleri
ayrintili olarak ele alinmstir. Daha sonra kapasite
planlama51ndaki yonetsel ve teknik sorunlar dile
getirilerek bir isletmede kapasite planlama sisteminin
tasarim 've kul lanimi igin - nelerin gerekecegi

anlatilmigtir.

3.1 Uretim Planlama ve Kontrol Sisteminde

Kapasite Planlamasinin Yeri

Malzeme planlarina bagli gereksinimleri kars:ilayacak
sekilde uretim kapasitesinin uygunlugunu saglayan kapasite
planlamas1 bilgisayar destekli UuUretim planlama ve kontrol
sisteminin Onemli bir bolumudur. Yeterli kapasitenin
saglanip saglénamayacaglna vonelik bir cg¢alisma olmaksizin,
veya kapasité fazlasinin varligini bilmeksizin Uretim
planlama ve kontrol sisteminin faydalarinin tam olarak

gercek lesmesi mumkun olamayacaktir.

APICS kapasite planlamasini, kapasitenin sinirlarinin
veya seviyesfnin saptanmasi, Olc¢Ulmesi ve ayarlanmasi

geklinde tanimlamaktadir {Shonberger and Knad, 1985).
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Uretim planlama ve kontrol sisteminde, malzeme planlama
sistemleriyle; birlikte yurutulen kapasite planlamas,
cizelgelenen uretimi gerceklestirmek igin gerekli kapasite
duzeyinin belirlenmesi, bunun kullanilabilir isletme
kapasiteyle kargilastirilmas: ve kapasite duzeylerinde veya
cizelgelerinde yapilmasi1 gerekl!i duzenlemelerin planlanmasi

seklinde tanimlanabilir.

Geleneksel‘olarak kapasite planlama sUreci asagidaki

asamalardan olusmaktadir (Buffa, 1985).

i. Rekabet kosullari, tekholojide mUmkun olabilen
etkilerini ve diger olaylari: gozonunde bulundurarak

gelecekteki talebin kestirilmesi.

|
|
L]

Bu kestirimlerin fiziksel kapasite gereksinimlerine

ddnUstufulmesi.

iii.Gereksihimlere baglyr olarak alternatif kapasite

planlarinin turetilmesi.
iv. Alternatif planlarin ekonomik etkilerinin analizi.

v. Alternatif planlarin stratejik etkilerinin ve

risklerinin tanimlanmasi.
vi. Yururluge konacak plana karar verilmesi.

Kapasite planlama kararlariyla butunlestirilmig bir
Uretim planlama ve kontrol sisteminin diger modulleri
arasindaki iligski Sekil 3.1'de gbsterilmistir (Volman et
al., 1884).

Sekil 3.1 incelendiginde, kapasite planlamas1
modul lerinin, kullanilan malzeme planinin niteligine gore
farkliliklar . gosterdigi goze carpmak tadir. Planlama

hiyerargisinden agsagiya dogru (uzdn donemden kisa doneme
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dogru) ilerlendiginde girdi olarak kul lanilan malzeme
planinin ayrinti duzeyi de artmaktadir. Buna bagli olarak
elde edilen kapasite planlar: da daha gercekci olmaktadir.

Kapasite Ydnetimi

Kaynak Planlamasi P Uretim Plant ¢ Talep Y8netimi

¥

fna Uretim
Programi (MPS)

'

Kapasite Gereksinim}, R Halzeme Gereksinim
Planlamasi (CRP) Planlamasi (MRP)

Sonlu YUkleme [ {/////// \\\\\\i
‘ mfmeee- 1
] ]
i i
1 A\
]
1
i
i
1
J .

Taslak Kapasite
Planlamasi (RCCP)

Girdi ¢1kt1 Atolye Diizeyi Satict Izleme
fnalizi Kontrol (SFC) Sistemi

Sekil 3.1: Uretim Planlama ve Kontrol Sisteminde

Kapasite Planlamasinin Yeri

Donem c¢i1kti duzeyinin ne olacaginy gbsteren UuUretim
plam kapasite kararlarinin da c¢ikis noktas: olmaktadir.
Uretim plani gerceklesmesi mumkUn kapasite kisitlar:
gozonunde bulQndurularak duzenlenmelidir. UOretim planinin
zaman boyutu genel likle kapasitenin degigsebi lecegi

uzunluktadair.
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Uretim plan1 genel anlamda Urun ve Urun modellerine
gore daha d?el detaylar igeren ana Uretim programina
donugturulerek yurutulur. Sekil 3.2'te goruldugu gibi
uretim planlama asamasinda taslak kapasite planlamasiyla
gerceklegebilir bir ana uretim program: hazirlanir. Eger
ana Uretim programi abartilmis wve fazla yuklenmis ise
sonrasinda ha21rlanacak MRP'nin dncelikleri gegersiz olacak
ve istenen sonuca ulasilamayacaktir. Bu yuzden MRP
sonrasinda elde edilen oncelikler igin mevcut kapasitenin

yeterli oldugu dogrulanmalidir (Tersine, 1985).

Uretim plani1 wve kaynak planlamasinin iyi yapilmasiyla
Uretim icin yeterli kaynaklar baslangicta elde
edileceginden, kapasite planlamasindaki sorunlar
azaltilabilir. Uretim plani ¢ok dengeli bir uretim miktara
ongbruyorsa, sonucta kapasite degisikligi gereksinimi
oldukgca azalacaktir. Buna gore titizlikle hazirlanan kaynak
ve Uretim planlama sistemiyle saglanan istikrar sonucunda
taslak kapasite planlamasi ve CRP sistemlerinin

kullanilmas: gerekmeyebilir (Volmén et al., 1988).

MRP, atolyedeki is yuklerini duzenleyemediginden,
kapasite problemlerini c¢ozemez. Ana Uretim programinin
degistirilmesi kapasitedeki - duzensiz degisimleri
azaltabilir. Ancak Onceki siparisler ve parti buyuklugu
politikalar: atolye duzeyindeki kapasite gereksinimlerini
duzensiz dégismesine neden olmaktadir. Kapasite
gereksinimlerindeki dalgalanmalar, planlanan siparislerin
One al 1inmasa veya 'ertelenmesiyle ki1smen de olsa

duzeltilebilir.
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Talep Tahmini Sixarisler

M  liretim Plam

. Taslak Kapasite
Planlamasy (RCCP)

Ana Uretim |
Programi (MPS)

y

Halzeme Gereksiniﬁ A
Planlamasi (MRP)

l

Planlanan Agilap
Siparigler Siparisler
I |

Kapasite Gereksinin
Planlamas: (CRP)

Y Y L
Satininalma ig Emirleri Gizelgeleme
Emirleri Uyarilari

Sekil 3.2: Kapasite Planlamasinin lgleyisi

MRP'nin gciktilar: olan agilmig siparisler ve planlanan
siparigler CRP'nin girdilerini olugturmaktatir. CRP ana
uretim programin: gercgeklegtirmek igin rota dosyasindan

alinan standart suUreleri kullanarak zaman ekseni wve is

merkezlerine gore kapasite gereksinimlerini hesapla—
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maktadir. Buradaki amagc mevcut kapasitenin ana uUretim
programini desteklemeye uygun olup olmadigini gbostermektir.
Eger mevcut kapasite elverigli degilse ana Uretim programi
tekrar gczdeh gecirilmeli veya Kapasite genisletilmelidir.
Kapasite yeterli ise haz1rfanan mal zeme gereksinim

planlari uygplamaya konulabilir. .

CRP bir isletmede duzelticli faaliyetlerin alinabilmesi
icin is merkezlerindeki fazla yuklemé, eksik yukleme veya
darbogazlar1?zaman1nda belirlemeyi saglamaktadir. Ayrica
MRP'den aldig2: malzeme gereksinimlerini zaman ekseninde
degisik is. merkezlerinin standart surelerine donusturur.
Kapasite gefeksinimlerini, zaman boyutunda gorebi lme
yetenegli isgluclu planlamas:y agisindan oldukga oOnemlidir

(Tersine, 1985).

Yukarida agiklanan ve Sekil 3.2'de de gourulen kapasite
planlamasi islemi elverisli kapasiteyle gelecekteki
kapasite gereksinimlerini karsilastiran gercek bir

etkilesimli surectir (Tersine, 1985).

Kapasite planlama sistemlerinin tasarimin: etkileyen
onemli bir  Ozellik yurutme sUresince atolye duzeyinde
kontrol (shop floor control) sistemiyle olan iliskisidir.
Atblye duzéyinde kontrolun iyi uygulanabilmesi daha
gercekci planlarin yapillmasini saglar. Yeterli kapasitenin
saglandigly ve atolye duzeyinde kontrol sistemince bu
kapasitenin  etkili kul lanimi konrol altina alindiga
taktirde kapasitenin analizi ve degistirilmesini
gerektirecek cok az sorunla kargilasilacaktir (Volman et

al., 1988).

Etkili bir atolye duzeyi konrol sistemi MRP sisteminin
onceliklerini islerlige sokmak igin gerekli kapasiteyi

degerlendirerek, kisa vadeli kapasite problemlerine bir
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bak1g saglamakta ve malzemel planltarinda yapi lan
degigsikliklerden etkilenmektedir. Dolayisiyla, etkili bir
atolye duzeyi konrol sistemi, kapasite planlama
sistemlerindeki ayrint: ve duyarliliga olan gereksinimi

azal tmaktadir.

3.2 Kapasite Planlamasinin Duzeyleri

Talep degiskenligini kargilayacak sgsekilde hazirlanan
Uretim planini tamaml ayan, kapasite planlanmasinin
niteligi, planlama doneminin uZunluguna bagla olarak
farkliliklar gustermektedir. - Kapasite planiama
faaliyetlerinin Sekil 3.1'de yer alan bes duzeyi, uzun
zaman periyotiar1na ybnelik genis‘kapasite toplamlarindan
saatlik veya daha kisa bir zaman dilimine yonelik ayrintil:
makina gizelgelemeye kadar genis bir arali1g: kapsamaktadir

(Volman et al., 1985).

Kapasite planlamasinda da geﬁel olarak Ug planlama
donemi uzunlugu sz konusudur. Uan donem planlamada yeni
tesislerin veya binalarin yapilip yapilmayacagina karar
verilirken orta donemde yeni isguctu katilimlarinin gerekip
gerekmedigine karar wverilir. Kisa ddnemde ise igletme
duzeyinde, hangi is merkezlerinde kapasite kisitlarinin
oldugu ve fazla mesai ile ek vardiya kararlarinin alinip
al inmayacagi bel irlenmeye calisair (McClain and

Thomas, 1985).

Cizelge 3.1'de kapasite planlamasinin Ucg duzeyi,
kul landiklar: malzeme planiy ve yapl labilecek kapasite

degistirme yaklagimlar: gosterilmigtir. (Tersine, 1883).
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Cizelge 3.1: Kapasite Planlamasinin Duzeyleri ve

Yapi labi lecek Duzenlemeler

Planlama Zaman Kullanilan Yapi labi lecek
Duzeyleri Boyutu Malzeme Plani Degisiklik Secenekleri
Kaynak Uzun donem| Uretim Plam Arazi, tesis, ekipman,
Planlamas: » iggucu
Taslak Orta—uzun Ana Uretim lggucu, rotalama, yapma
Kapasite donem program (MPS) veya satinalma, taseron
Planlamasi kullanimi
Kapasite Kisa—orta Mal zeme Isguct, rotalama, fazla
Gereksinim donem gereksinim mesal, tageron
Planlamas: planlamasi kul lanim
(CRP) (MRP)

Planlama ufkuna gbre kapasite planlamanin igletme bu-
tunUnun hangi alt birimine yonelik oldugu ise Sekil 3.3'te
verilmistir (Smith, 1989).

Flanlana
Ufku
Uzun Raynak Planlamasi
Taslak Kapasite

Uzun-Orta Planlamasi (RCCP)

__«.,..c: x S g

- #{#Kapasite Gereksinim

Orta-Kisa 3 Hlﬁnl;mgggmgpnP)

Tesis Bolim i Herkezi
isletmedeki Uretim Birinleri

Sekil 3.3: Kapasite Planlarinin Kapsadigi Uretim

Birimleri



Uretim planini girdi olarak kul lanan kaynak
planlamasidir. Uretim planlamasini takip eden, ana uUretim
program: ig¢in ise taslak kapasite planlamasi: kullanilir.
Malzeme gereksinim planlamas: igin de kapasite gereksinim
planlamasi kul lanilmaktadir. Sz konusu bu iliskiler

Sekil 3.4'de gbsterilmistir (Smith, 1989).

Uretim Plani o M Kaynak Planlamasi
¥
Ana Uretim " N Taslak Kapasite
Programi (MPS) | "} Planlamasi (RCCP)
Y
Halzeme Gereksinim R Kapagite Gereksinim
Planlamasi (MRP) | Planlamasi (CRP)

\ Y

Uretim Faaliyetlerinin Kontrolu

Sekil 3.4: Kapasite Planlamasinin Mal zeme

Planlariyla lliskisi

Kapasite planlamasinin stz konusu bu duzeyleri ise

izleyen kesimlerde daha ayrintil:i olarak ele alinmistir.

3.2.1 Kaynak planlamasi

Kaynak planlamasi (Resource Planning) veya kaynak
gereksinim planlamas: (Resource Requirement Planning — RRP)
uretim planinin gerceklesmesi icin temel kaynaklara genel
olarak (aggregate) ne Olcude gereksinim duyul dugunu
belirler. Urun gruplari: duzeyinde kaynak profilleri elde

edilerek temel kaynaklarin ne kadar kul lani lacagl

belirlenir. Kaynak profilleri (kapasite listeleri, yuk
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profilleri, kapasite planlama faktorleri, =zamana bagl1:
kapasite listeleri, kaynak veya igsgucu listeleri) asagidaki
ug tur bilgiyi igermektedir (Tersine, 1989).

- Kullanilacak kaynagin turu,
ii. Her urun grubunun kapasite kullanma olcusu,
iii. Kaynaklér1n ne zaman kullanilacagina iligkin zaman

kestirimleri.

Uretim planinin kaynak profilleriyle birlestirilmesi
sonucunda ybonetim, ongbrulen planlama ufku igin kritik
kaynaklara iligkin gereksinimleri genel olarak

belirleyebilmektedir.

Kaynak plani, tum kapasite planlama faaliyetlerinden
goreli olarak daha az ayrintiya ve en uzun planlama ufkuna
sahiptir. Kaynak plani: en az uretim planlari kadar uzun
vadeli (brnegin bes y1llik) yapilmaktadir. Zaman dilimleri
aylik veya dort ayliktir ve bu donemler arasinda gozden
gecirilirler. Gereksinim duyulan Kapasite igcin hazirlanan

projeler genellikle bir birim icin veya tesisin butunu

icindir.

Kaynak planlamasinin asil amaci, uzun donemdek i
kapasite degigikliklerinde, © tesisin genigleyen
kisimlarinda, tzel amagli makina veya aletlerinin

gelistirilmeéinde ya da buyuk miktarda isgucl degisikligi
planlamalarinda bir temel olusturmaktir (Smith, 1989).
Baska bir ifadeyle igletmelerin kisa vadede temini
olanaksi1z olan kaynaklarin nitetliklerinin wve miktarlarinin
saptanmasi ve bunlarin zaman ekseninde temininin

planlanmasini sag8lamaktir.
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3.2.2 Taslak kapasite planlamasa

Taslak kapasite planlamas: (Rough Cut Capacity Planning
— RCCP) ana uretim programini gerceklestirmek igin kapasite
problemlerinin kestirilmesi wve gerekli kapasite duzeyinin
belirlenmesinde kul lani imaktadir (McClain and
Thomas, 1985).

Ana Uuretim programinin is yuklerine donusturulmus
bigimi olarak dusunulebilen taslak kapasite planlamas:
gizelgelenen her Urun ig¢in gereksinim duyulan kapasite
duzeyleri kaynak planina benzer sekilde ancak daha
ayrintili olarak belirlenir. Boylece ana uUretim programi
genel Olgulerle gercekgi olmas: saglanabilir. Eger bu
saglanamazsa, ybnetimin mevcut faaiiyetleri aksatmadan ana
uretim programini degistirmek veyé kapasiteyi degistirmek

icin gerekli On suresi vardir.

Planlama ufku ana Uretim program ile ayni ve
genellikle bir ile ug yi1lliktir. Zaman dilimleri ve gbzden
gegirme sUreleri ise genellikle haftalik wveya ayliktir.
Yukleme (loading) is merkezlerindeki adam ve/veya makina

saatlerine gore yapilmaktadir.

Taslak kapasite planlamasi:1 CRP’ye gbre daha az
ayrintili: bilgitleri wve daha basit kapasite planlamasi
tekniklerini kul lanmaktadir. Genel:olarak zamana bagli1 MRP
ve rota bilgileri yerine basit planlama faktorleri veya
kapasite listelerinin kullan1m1n1: icerir. Stz konusu bu
basit sUrecler daha az ayrlﬁtlya ragmen sirketin
kapasitesinin yeterli olup olmadigini oldukga hizla

degerlendirme imkani sunmaktadir (Berry, 1979).

Taslak kapasite planlamas1 az bir geligtirme ve kurulum
maliyetiyle, rotalama Ynerileri, makina ekipman yatirimlari
ve iggucu planlamasinda o©nemli katkilar saglamaktadir. Bu
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tzelliginden oturt "Eger-—Olursa" (What—if) analizlerinde
yaygin olarak kullanilmaktadir. McAreavey (1988) tarafindan
gelistirilen Bilgisayar Destekli Kaynak Yonetimi (Computer
Aided Resource Management ~ CARM) buna ornek olarak
verilebilir. CARM imalat veri tabanini kullanarak farkl:
ana Uretim programi staratejilerini oldukca kisa suUrede

deger lendirebi lmektedir (McAreavey et al., 1988).

3.2.3 Kapasite gereksinim planlamas:

Temel kapasite problemlerinin cogu ilk iki asamada
cozulmus olmasiyla birlikte gunluk problemler hala
mevcuttur. Kapasite gereksinim planlamasi, bu problemleri
bel irleyerek MRP sistemince belirlenen malzeme planlarinin

gerceklestirilebilmelerini saglar.

Kapasite gereksinim planlamasi, bir igletmenin ana
Uretim progréml ile uUretim kapaSiteéi arasindaki uyumu
saglamaya ybnelik galigsmalar: icermektedir (Dilforth,
1989). CRP, ana uUretim programi: dogrul tusunda hazirlanan
malzeme gereksinim planinin uygu(anabilmesi icin gerekli
ingCu~ye donanim kaynaklarinin kullan;mlar1n1 belirleyefek
kisa ve orta donemde darbqg§z kaynaklarin nelgr‘.oldugunu

zaman eksenine gtre belirlemektedir.
Kapasite gereksinim planlamasi,

= Yeni tesis ve imalat sistemlerinin veya tevzi

caligmalarinin tasarimlari,

= Mevcut kapasitenin yeni bir isi’~ alabilTek igcin

yeterli olup olmadiginin kontrolu,

- Mevqut ya da planlanan tesislerin yararlaniilma

—

duzeylerinin incelenebilmesi,



= Farkla rotalarin ve oncelik kural larinin

degerlendirilebilmesi,

= Sureg¢ iginde islem goren parcalarin ve atil kalan

tesislerin belirlenmesi,

konularinda gerekli destegi saglayabilmektedir (Ranky,
1986) .

3.3 Kapasite Planlama ve Kontrol Teknikleri

Bu kesimde, malzeme planlama sistemlerinin kapasite
gereksinimlerini belirlemeye yonelik olarak kullanilan dort
kapasite planlama ybntemi tan1t11§cakt1r. Ayrica kapasite
planlarini kontrol etmek ve izlemek icgin kul lanilan
girdi-cikt: analizi ve herhangi‘ bir kapasite planlama
teknigiyle birlikte kullan1labilen‘ve zamana bagli1 gelisen
uretim faaliyetlerinin yansitildig: Ogrenme egrisi de ele

alinacaktir.

Kapasite planlamas: teknikleri ayrinti duzeylerine gore

asagidaki gibi siralabilir.

. Kapasite planlama faktorleri,
. Kapasite listeleri,
. Kaynak profilleri,

. Kapasite gereksinim planlamasi.

11k teknik olan kapasite faktorleri, muhasebe
verilerini kullanmakta ve genellikle kaynak planlamasi
asamasinda kullanilmaktadir. Kapasite listeleri ve kaynak
profilleri teknikleri, trunun bzelliklerine iliskin
bilgileri kullanmakta ve genellikle taslak kapasite
planlamas: ile kullanilmaktadir. Ancak belirli bir Urune
iliskin veya ortalama bir urune gore yap: lacak

degerlendirmelerde kaynak planlamasinda
kullanilabiimektedir. Baska bir ifadeyle uzun donemli
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planlamalarda tesise ybnelik kararlarin alinabilmesi icin
de kullanilabilir. MRP, kapasite gereksinim planlamasi
tekniginin girdisi olup bu teknik sadece CRP asamasinda
kul lanilabilirken, taslak kapasite planlamasinda veya

kaynak planlamasinda kul lanilamaz.

3.3.1 Genel faktorleri kul lanan kapasite planlamas:

Genel faktorleri kul lanan kapasite planlamasi1 (Capacity
Planning Using Overall Factors — CPOF) vyaklagsiml veya
kapasite planlama faktorleri (Capacity Planning Factors)
manuel temele dayanan ve taslak kapasite planlarina gore
daha basit bir yaklasimdir. Kapaéite planlama faktorleri
yaklasim1a genellikle standartlardan turetilen planlama
faktorlerine veya son Urunun gecmis donemlerdeki verilerine
dayanir. Bu planlama faktorleri ana Uretim programai
verilerine uygulandiginda genel (overall) iggucll veya
makina saati kapasite gereksinimleri turetilebilir. Bu
genel tahmin, daha sonra gecmis donem verilerine gore is
merkezlerine dagitilir. CPOF planlarl genellikle haftalik
veya aylik donemler icin uygulanlfken isletme ana Uretim
programinda bir degisiklige giderse bu planlar gobzden

gecirilmelidir.

Kapasite faktorleri yakla$1mlh1n ilk agsamasinda ana
uretim programininda yer alan, her bir son uUrune ait
standart isglucu zamanindan hargketle toplam kapasite
gereksinimi hesaplanlr.‘Daha sonra her bir donem icin
hesaplanmis olan kapasite gereksinimleri, gecmis donemlerde
karsilasilan oranlarin kullanilmasiyla her bir is merkezine

dagitilir.



Hesaplama kolaylil181 ve az verl gerektirmesi nedeniyle
yaygin olarak kullanilan kapasite faktorleri surecinin baz:
sinirlamalari: vardir. Bunlar asagidaki gibi siralanabilir

|

(Smith, 1989).

=« Uretim icin gerekli tedarik sureleri islemlere
katilmadigindan 1ilk donemlerdeki yuk daha fazla

olmaktadir.

= Sureg igindeki ve stoktaki pargalar hesaba

kati1 lmamak tadir.

* Her bir birim ig¢in kullanilan ortalama sureler
gecmisteki urun karmasin1n ayni oldugu varsayimina
dayanmaktadir. Eger urtin karmasinda degisiklik olursa
birim basina ortalama sUreler de degiseceginden bu

durum gerekli kapasiteyi de etkileyecektir.

= Servis ve yeniden islenecek pargalarin iglemlere
dahil edilebilmesi icin ana Uretim programina

bunlarin yansitilmas: gerekmektedir.

Kapasite faktorleri sureci veya cgesitleri bircok imalat
isletmesinde kolaylikla kullanilabilmektedir. Veri
gereksinimleri (bzellikle muhasebe sistemi verileri) en
azdir ve hesaplamalar olduk¢a dogrudur. Sonug olarak her
bir is merkezindeki kapasite gereksinimlerinin kapasite
faktorleri yaklasimiyla belirlenmesi sadece urun karmasi ya
da is merkezleri arasindaki ge¢mig donemdeki is bolumleri
sabit kaldig: sUrece gecerlidir. Bu sUrecin temel
avantajlari kolayca hesaplanabilir olmasi1 ve enaz veriyi
gerektirmesidir. Bir cok isletmede stzkonusu bu veriler
hazir olarak bulundugundan kuflanxlabilir durumdadir ve

hesaplamalar elle yapilabilmektedir.
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3.3.2 Kapasite listeleri

Bir urunu uretmek icin kullanilan malzeme ve parcgalarin

gereksinimlerini belirlemek igin bas wvurulan ma!l zeme
listeleri (Bill of material — BOM) gibi kapasite listeleri
(Bill of capacity — BOC) de bir son uUrunun uretilebilmesi

igin gerekli kapasitenin belirlenmesinde kullanilimaktadir.
BOC surecinin islemesi igin gerekli veriler BOM ve rotalama

dosyasinda yer almaktadir.

Kapasite listeleri yaklagimi, ana uretim programindaki
her bir son urun ile her bir is merkezinde gereksinilen
kapasite arasinda kapasite faktorleri yaklasimina gore daha
dogrudan bir baglant: kurulmasini saglar. Bununla birlikte
kapasite listeleri suUreci kapasite faktorleri surecinden
daha fazla veriye gereksinim duyar. Kullanilan ek wveriler
malzeme listesiyle rota wverileridir. Ayrica direkt isgucu
ya da makina zamaniy verileri her bir operasyon i¢in hazir
olmalidir. Sonucg olarak kapasite listeleri suUreci uUrun
karmasindaki herhangi bir degisikligi islemlerine

yansl tmaktadir.

Kapasite listeleri, her bir 1is merkezinde bir son
urunun Uretilmesi igin gereken toplam standart zamani
belirtir. Hesaplamalar malzeme listelerinde belirtilen
kullanimlarla, birim deger basina harcanan toplam zamanin
carpil lmasinl igerir. Kapasite listesi milhendislik
verilerinden olusturulabilir ya da benzer veriller standart
maliyet sisteminde bulunabilir. Bazi firmalar tarafindan
kul lanilan alternatif bir yaklasim da kapasite listesinin
kritik olarak degerlendirilen bazi1 ig merkezleri igin

hazirlanmasidir (Volman et al., 1988).
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Her bir son uUrun ic¢in kapasite listesi bir kez
hazirlandiktan sonra ana Uretim programi, her bir is
merkezindeki kapasite gereksinimlerinin hesaplanmas: icin

kul lanilabilir.

3.3.3 Kaynak profilleri

Kaynak profilleri (Resource profile) wveya bagka bir
ifadeyle zaman boyutlu kapasite listeleri (Time phased bill
of capacity — TPBOC) sureci uretimin standart tedarik
sUresi verisini kullanarak ana Uretim programinl1 geriye
dogru c¢izelgeleme yontemiyle kapasite gereksinimlerini
hesaplar. Ancak kapasite listelerinde oldugu gibi eldeki
stok miktarlari wve sure¢ icindeki parcalar iglemlere
katilmamaktadir. Bundan baska hazirlik suUresi, sayisi1 ve
parti buyuklugu tanimlamalari gibi spesifik etkiler de
gozonune alinmamaktadir (Smith, 1989).

Kapasite listeleri ve kapasite planlama faktorleri
‘yaklagimlar: her bir is merkezinin projelenmis is
yuklerinin zaman boyutunu hesaba katmazlar. Kaynak
profillerinin gelistirilmesinde Uretim suresi verisi, her
bir uretim tesisi ic¢in kapasite gereksinimlerinin zaman
boyutliu degisimlerini belirlemek amaciyla dikkate

alinmaktadir.

Herhangi bir kapasite planlamasi tekniginin
kul lani lmasinda, kapasite planlamasinin devreleri
(haftalik, aylik, dort aylik vb.) degisebilmektedir. Ancak
devrelerin gerektiginden fazla oldugu durumlarda, zaman
buyutlu bilginin degerinin buyuk bir kism: verilerin
toplanmas1 sirasinda kaybedilebilir. Bu durum bircok
firmada, bir haftadan da bﬂyuk devrelerin kapasi te
gereksinimlerindeki oneml i degigiklikleri golgeledigi

anlamina da gelmektedir (Volman, 1988).

'
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Kaynak‘profili sureci, kapasite listeleri surecinin bir
eksikligini gidermekte, tedarik sUrelerini yuk leme
vyapi11dig: anda hesaba katmaktadir. Ancak kapasite listeleri
surecinde oldugu gibi eldeki stok miktarlary ve sUurec
icindeki pargalar hesaba kaﬁllmamaktadlr. Yani sira
hazirlik sUresi ve sayisi ile parti buyuklugu gibi ozel
etkiler de gozonune alinmamaktadir (Smith, 1989).

3.3.4 Kapasite gereksinim planlamasi: teknigi

Daha once tanimlanan kapasite planlama teknikler}, ana
uretim programinin yani 51ra.BOM, rotalama ve ismerkezleri
bilgilepini kul lanirken CRP, MRP'nin acilan siparisler ve
planlanén siparisler bilgilerini de islemlerine

katmaktadir.

CRP’'nin hazirlanmasi kaynak profillerine oldukga benzer
olmasina ragmen ana ayrim CRP'nin gerekli kapasite

miktariniy hesaplamak icin MRP'nin kesinlegsen siparis

miktarlarini ve zaman |l amasini kul lanmas1ndan
kaynak lanmak tadir. Dolayisiyla kapasite gereksinim
planlamasi, kaynak profili surecinden dort nok tada

ayrilmaktadir (Volman 1988).

= CRP MRP'nin agilmasl (explosion) sonucu ortaya ¢ikan
bilgileri kullanir. Boylece butun gergek parti
buyuklukleri yaninda planlanan teslimatlar ve

planlanan siparisler gbz onune alinabilir.

= MRP sistemin brutten nete dogru hesaplanmas: hem
pargca halindeki, hem de birlestirilmis haldeki
parcalarin (yar1 mamul) stoklarini da Uretim

kapasitesinin hesabina katmaktadir.
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= Atblye duzeyinde kontrol sistemiyle, atdlyedeki
SUPegte bulunan tum islerin: (Work in Process — WIP)
mevcut durumunu hesaplar, dolayisiyla is merkezi icin
gerekli olan kapasitelerin hesaplanmasinda sadece
kalan iglerin tamamlanmasi 'igin gerekli kapasite de

gz onune alinair.

= CRP servis pargalar: talebini hesaplar ayrica ana
Uretim programinda hesapl anamayan ve MRP
planlamacitlari tarafindan | parca kayit hatalar:,
iskarta durumlarinda wve bu gibi nedenlerdeki
gerekebi lecek herhangi "bir ek kapasiteyide
hesaplayabilir.

CRP yukarida agilklanan stz konusu bu Ustunlukleri
gerceklegtirebilmek i¢in kaynak profili yaklagimindaki
(BOM, rota, standart zamanfar, tedarik sUreleri)
bilgilérinin yani sira her bir is merkezindeki acilan
siparislerin mevcut durumu ve planlanan siparigler gibi ek
bilgiler gerektirmektedir. CRP ;yakla$1m1 MRP bilgilerini
sadece ana Uretim programini: tamamlayabilmek icin gerekli
kapasiteyi hesap | amak amac1yfa kul lanair. MRP veri
tabanindaki acilmis siparigler vé planlanan siparisler igin
kapasite gereksinimlerinin yani sira surecteki wve stoktaki
parcalari: da dikkate almaktadir. MRP verileri sgilmis ve
planlanan siparislerin zamanlamasini: igerdiginden kapasite
gereksinimlerinin zaman boyutu kaynak profillerine gore

daha gercekc¢i olmaktadir.

CRP'nin yukarida siralanan Ustunluklerinin yani sira
bazi1 maliyet vyUklerini de beraberinde getirmektadir. Her

seyden bnce CRP’'nin uygulanabilmesi igin isletmede
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MRP'sisteminin kul lanilmasi1 gerekmektedir. Daha fazla bilgi
daha buyuk veri tabaninin tasarimini ve iglemlerde daha cok

bilgisayar zamanini: gerekmektirmektedir.

3.3.5 Girdi—Cikt1 kontrolu

Unceki kesimlerde tartisilan kapasite planlama
tekniklerinin ana amaci, yururlukte bulunan malzeme planina
gore belirlenen kapasite gereksinimlerinin planlanmasini
(projeksiyonunu) saglamaktir. Boylece mevcut kapasiteyle,
kapasite gereksinimlerini dengeleyebilmek igin zamaninda
onlem alinabilir. Kapasiteyi iptal etme veya ona eklentiler
yapma ya da malzeme planinda duzenlemeler yapmaya iliskin
ilk kararlar alindiktan sonra caligilabilir bir kapasite
plani1 ortaya ¢ikar. Daha sonraki eylem ise faaliyetlerin
dogru ve yeterli olup olmadiklarin: belirlemek igin bu
plani1 izlemek (monitoring) ya da kontrol altinda tutmaktir.
1zleme ayni zamanda kapasite planlama verilerinde

duzeltmeler igin temel olusturur (Volman et al., 1988).

Kapasite planinin izlenmesi i¢in girdi-gikt: kontrolu
bir temeldir. Bununla herhangi bir 1is merkeziyle 1ilgili
olarak planlanan girdi ve planlanan giktinin gergcek girdi
ve cliktiyla karsilastirilmasi kastedilmektedir. Kul lani lan
kapasite planlama teknigi planlanmis girdiyl tarif eder.
Planlanmis ¢i1kti kapasite duzeyini belirlemek icin yapilan
yonetsel kararlarin sonucudur. Yani planlanan ¢ikti, is

saatleri ve benzeri temellere baglidir.

3.3.6 Ugrenme efrisi

Ugrenme egrisi (learning cﬁrves) unceki kesimlerde
tanimlanan kapasite planlama ' teknikleriyle birlikte
kul lani labilen bir kapasite planlamasinil geligtirme

teknigidir. Bu kavram daha da genisletmek amaciyla Orenme
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egrisine, Uretim gelisme fonksiyonu da denmektedir. Ugrenme
egrisi bir imalat etkinliklerindeki beklenen gelismelere
"bagli olarak uUrunun Uretilmesi icin gerekli olan birim
isglucunun belirlenmesinde ku[lan1labilmektedir. Insanlar
kendilerine wverilen bir isi yapmak ig¢in gerekli islem
zamanl, kazandiklari deneyim ve becerilere (grenme) bagla

olarak azal tmaktadir.

Ugrenme egrisi, isletme geneline veya bir birime
yonelik olarak uygulanabilecegi gibi tum etkilerin
birlestirilerek es zamanli1 olarak da uygulanmas: mumkUndur

(Chese and Aquilino).

Ugrenme egrisinin kulaniminda kullanilan varsayimlar su

sekilde siralanmaktadir.

i.Bir birim urunun veya verilen bir igi tamamlamak
icin gerekli =zaman ek bir birimin Uretilmesi ig¢in

gerekli zamandan daha az olmalidar.
ii. Birim zaman belirli bir oranda azalmalidir.

iii. Zamanin azalmas:1 Ussel fonksiyon gibi spesifik ve

kestirilebilir bir dag111m‘olmal1d1r.

Ogrenme egrisi Ozellikle yeni kurulan tesislerin veya
yeni istihtam edilen isgucunun uzun donem kapasite

planlamasinda yardimci1 olmaktadir.

3.4 Kapasite Planlamasinda Yonetsel ve Teknik Sorunlar

Kapasite planlama sisteminin tasariminda ve
kul laniminda ‘pek cok younetsel {boyut stizkonusudur. Bu
bolumde uretim planlama ve kontrol sisteminin bakig
acisindan kapasite planlama sistemlerinin tasariminda

karsilagi labi lecek sorunlar Uzerinde durulmustur.
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Kapasitenin tanimlanmas: ve Olcumid ele alinarak uygun
kapasite planlama tekniginin segimi ile kapasite

planlarinin kullanimi incelenecektir.

3.4.1 Kapasite olcusunin belirlenmesi

Uretim halindeki bir igsletmenin kapasitesinin olculmesi
uretim planlama ve programlarin, yanisira kapasite
planlarinin hazirlanmasi1 acisindan buyluk dnem tasimaktadir.
Sz konusu bu plan ve programlarin duyarliligl kapasite

degerlerinin gergege uygun olmasiyla saglanabilir.

Kapasite olcuminde, ele alinan Urunun turune bagl:
olarak ciktinin degisik birimleri kullanilabilir. UOrnegin
sure¢ endustrilerinde birim zamandaki ton yada litre gibi
Blculer kullanilmaktadir. Tekrarl: uUretimde ise Urunun

birim zamandaki fiziksel birimi kullanilabilir.

Kesikli uUretim sistemlerinde bir aylik gibi bir surede
bircok urun uUretilebileceginden ciktinin daha genel! birimi
olarak standart saat kullanilir. Uretimin standart saati,
herbir parganin standart zamaniyla Uretilen pargalarin
miktarinin ¢arpimina esittir. Standart zaman, normal
tempoda galigsan kalifiye ve liyi egitilmis bir isgi igin

gerekli suUredir.

Standart saatteki cikti, elverigli is saatlerine, fiili
calisma sUresine ve operatorlerin etkinligine baglidir. Bir
sistemin kapasitesi tanimlanirken kul lanim oranit
(utilization) ve etkinlik faktcrunUn yvaratabilecegi

degisiklikler gbzonunde bulundurulmalidir.

Imalat halindeki bir igletmenin gelecekteki kapasite

dblicusunun secimini etkileyen ZUQ temel egilim oldugu



belirtilmektedir (Volman et al., 1988). Birincisi direkt
igglcu, ikincisi yapim veya alim kararlari ve sonuncusu

imalat teknolojisinin yapisinin incelenmesidir.

Direkt isglcu gunumlz isletmelerinde azalmakta ve buna
bagli1 olarak kapasite Olcusu ‘olarak kullanimi Odnemini
yitirmektedir. Yine isletmeler tum pargalar: kendileri
uretmek yerine dis alimlara gitmekte ve bunun sonucunda
satinalma analizleri, gelen‘ mal zeme muayenes i ve
muhendislik koordinasyonu gibi faaliyetier kritik kaynak
olmaktadir (Volman et al., 1988).

Fabrikasyon uygulayan bir c¢ok isletme icin, bazi
makinalarin teknolojisi cok hizli1 degisir. Esnek otomasyon
bir makina merkezindeki islenebi lecek parcalarin
cesitliligini buyuk oranda artirmistir. Urun karmasi pazar
kogsullarinin etkisiyle, gegmis donemlere nazaran gelecekte
daha fazla olacagindan bu durum gesitli ekipmanlarin
kapasite gereksinimlerini artiracaktir. Dahasi1 ekipmanlar
pahalilastikga, kritik donanimin kapasite planlama ve
kontrolunun daha ayrintili yapilmasi gerekli olabilecektir

(Volman et al., 1888).

Suzkonusu bu degisiklikler gelecekte, geleneksel direkt
iggucu saatinin ve taslak kapasite planlama ybntemlerinin
kapasite ybnetimi icin yetersiz kalacaklarina
gostermektedir. Kapasite planlamasi ve kontrol
yontemlerinin seciminde iki onemli sonug ortaya ¢ikmaktadir

(volman et al.,1988).
i. Ulcum birimi anahtar (kritik) kapasite kisitlariyla
iliskili olmali,

ii. Uygun olcgu gelecekte degisebilmelidir.
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Kapasite dlcusunu secmede 1lk 1g anahtar ve vetersiz
kaynaklari: yansitacak sekilde tanimlanmasidir. Bilindigi
gibi kapasite kontrolunu tum kaynaklara uygulamak oldukca
karmagiktir. 1zleyen islem 0Olgu birimini tanimlamaktir.
Eger anahtar kaynak insan ise isgilik saati uygun birim
olabilir. Diger 0lcu birimleri de‘ton, litre, kalip say:isi,
ocak sayisi, metre, metrekare, makina saati olabilir. Baz:i
durumlarda bunlar "esdeger™ Olgulere c¢evrilerek daha gok

urunun veya kaynagin hesaplamalara dahil edilmesi saglanir.

Kaynaklar ve 0Olcu birimi belirlendikten sonra eldeki
mevcut kapasitenin kestirilmesidir. Buradaki temel husus
teorik ve pratik kapasite arasindaki iliskinin gbz Onunde

bulundurulmasi gerekmektedir.

3.4.2 Kapasite planlama tekniginin secimi

Oncek i kesimlerde tanimlanan kapasite planlama
teknikleri bir malzeme planin: kapasite gereksinimlerine
donusturmekteydi. Sbz konusu bu teknikler kesinlik,
butunluk ve hazirlanma kolayliklarinda cesitlilik
gostermektedir. Genel olarak, kuylanllan veri miktar: ve
hesaplama zamani artikca, kapasite gereksinimlerinin

kalitesi ve detaylari gelismektedir (Volman et al., 1988).

Bir isletmenin kapasite planlama teknigini segmedeki

ana kriter, daha karmasik yaklasimlari desteklemenin ek

maliyetlerinin, karar almadaki veya sonraki tesis
igslemlerinde faydal1 olup olmayacaginin
karsilastirilmasidir. Ayni zamanda mal zeme planlama

sisteminin kalitesinin bu tdunlesmede (trade—off) uUzerinde

onemli bir etkisi oldugu da dikkate alinmalidir.
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Kalite ve maliyet ybniu bdunlegme disinda farkl:
yaklagimlar ve uygun kapasite planlama tekniginin secimini
etkileyen hususlar da wvardir. ‘Drnegin belirli bir 1is
verindeki kapasiteyi degistirmek icgin gerekli za&anln
uzunlugu daha wzun wvadeli ve genel bir degerlendirmeyi
gerektirebilir. Fazla mesai karar lari kolaylikla
alinamiyorsa ya da disariya yaptirmak mumkUn olamiyorsa
kisa vadede kapasite degisikliklepinin yapillmasi olanaksiz
olabilir. Benzer gekilde yeni istihdam edilen isgilerin
egitim sureleri cok uzunsa ya da élternatif rotalar mumktun

degilse ayni1 etki stz konusudur.

Bu gibi durumlarda detayli ve kisa vadeli kapasite
planlarina olan ihtiyag azalirken sorun genellikle eldeki
kapasitenin daha verimli bir sekilde degerlendirilmesidir.
Eger zaman dilimleri bir aydan daha buytukse CRP wve taslak
kapasite planlamasi arasindaki belirgin farkliliklar
kalkar. Dikkate alinmasi1 gereken bir diger faktor de
kapasite gereksinimlerinin dogrulugu wve yapi labi lecek

kapasite degisikliginin buyuklugudur.

Bir gsirketin kapasite ybnetimindeki onemli bir vzellik
de "Eger-Olursa" (What—if) analizlerinin yapi labilmesi
yetenegidir. Bu sayede alternatif malzeme planlarinin
kapasite kullanimini gdrebilmek mumkun olmaktadir. Unemli
sayillabilecek bir hesaplama maliyetiyle bu analiz CRP ile
en ayrintila sekilde yapilabilmektedir. Yanisira
eger—olursa analizleri, ana Uretim programindan hareketle
taslak kapasite planlama teknikleriyle dahna basit wve
suratli olarak yvapilabilmektedir. Bazi isletmeler bu
ozelliginden oturt taslak kapasite planlama tekniklerini

tercih etmektedirler (Volman et al., 1988),.
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Tanitimi yapilan dort kapasite planlama tekniginden
daha ayrintili wve gercekgi olan CRP Mnerilebilir. Ancak
taslak kapasite planlama tekniklerinin maliyet ve hiz gibi
avantajlari ve ozellikle egef—olursa analizleri igin

saglayacagl yararlar gozard: edilmemelidir.

Tum bu kosul lar dikkate alindiginda kapasite planlama
tekniginin seciminde maliyet-kalite denlesmesinin tek
bagina yeterli olmadig:y gorulmektedir. Unemli olan hangi
teknigin yoneticiye kapasiteyle ilgili en 1iyi kararlar:

almasinda yardimci olacaginin belirlenmesidir.

3.4.3 Kapasite planinin kullan116351

Kapasite planlamasi igin kullanilan tum teknikler,
yoneticilerin iyi veya k&tu bir karar alabilecegi verileri
sunmaktadir. Ancak genel hatlariyla segenekler ortadadir.
Eger eldeki kapasiteyle planlanan kapasite arasinda bir
uyumsuz luk varsa kapasite veya mal zeme planinin
degistirilmesi gerekmektedir. Kapasite degistiri lecekse
" yapilabilecek duzenlemeler fazla/az mesai, kiralama, isten
cikarma, kullanimdaki makinalariy azaltmak/gogaltmak gibi

bir ¢ok faktdr sayilabilir.

Kapasite gereksinimleri, alternatif rotalarin
kullaniimasi, yapma ya da satinalma kararlari, taseron
kullanimi, hammadde degisiklikleri wveya musteri teslim
tarihlerinin degistirilmesi gibi yontemlerle degistiri-

lebilir.

Kisaca yoneticilerin gorevi kapasiteyi gereksinime veya
gereksinimi kapasiteye gre degistirmek ya da her ikisini

de degistirerek bir denge olusturmaktir. Yapilabilecek
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degigiklikler pazar durumu, girket politikalari, kurumsal
kisitlamalar, maliyet ve esneklik gibi faktorlere baglidir
(Volman et al., 1988). ‘

Kapasite planlamaya konu olan birimlerinin secimi,
sistemin daha etkin kullanimina olanak wverir. Kapasite
birimleri sadece imalat, muhendislik ve rotalama amaglari
igcin tanmimlanan is merkezleri olmak zorunda degildir.
Tesisin g1kt1 duzeyini belirleyen anahtar kaynaklarin
(iggucl ya da sermaye) olusturdugu gruplar olabilir. Bir
cok isletmede kapasite planlamas: sadece anahtar tezgahlar
(ig merkezleri) vaeya kritik islemler olabi lmektedir.
Bunlara iliskin kapasite planlamasi1 ayrint:ila olarak
yapilirken, digerleri igcin kaynak planlamasiy wve atolye

kontroluyla yetinilebilir.

3.4.4 Veritabani gereksinimi ve yapisi

Bilgisayarli: uretim planlama ve kontrol sisteminin en

oneml i bgesi wveri tabanidir. Oretim faaliyetlerini
planlamak igin kul lani lacak veri taban, isletmenin
urunleri, alt montajlari, parcalar: ve malzemeleri ile
bunlarin stok miktarlarini, nasil uUretileceklerini veya

montaj edileceklerini ve uUretilebilmeleri icin hangi
kaynaklarin kul lanilabilecegi hakkinda genis bilgiye sahip

olmalidair.

Kapasite planlama tekniklerinin herbiri farkli
sistemlerle farkli iligkiler gerektirmektedir. Dolayisiyla
verilerin farkl: olmasi farkli wveri tabani1 tasarimlarini

gerektirmektedir.

Kapasite faktorleri, kapasite listesi, kaynak profili
ve CRP yaklagsimlari kapasite gereksinimlerini geligtirmek

icin ana Uretim programi verilerini kul lanmaktadyir.
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Kapasite faktorleri yaklasimi ana Uretim program: icin
gerekli tum . direkt isgucu gereksinimini hesaplamakta ve
gecmis donemlerdeki dagitim oranlér1na gore is merkezlerine
yansitmaktadir. Kapasite listeleri ise her bir is
merkezindeki kapasiteleri hesaplamak icin malzeme listeleri
ve rota bilgilerini kullanarak ana uretim programinda yer
alan urun karmasinl dikkate alir. Kaynak profili yaklasimi,
ek olarak tedarik (Uretim) sureleri verilerini kullanarak
son urunun uUretilebilmesi igin gerekli kapasiteyi zaman
eksenine gtre belirlemektedir. CRP islemlerinde MRP ve
atovlye kontrolundan éld1g1 bilgileri ku!l lanmaktadir (Volman
et al., 1988).

Goruldugu gibi kapasite planfama tekniklerinin ayrinti
duzeyleri arttikga gerektirdikleri veri miktari ve iglem
sUreleri de artmaktadir. Bu da kapasite yvnetimi icin uygun
ayrinti: duzeyi wveri tabaninin kurulmasini: wve bakimini
etkileyecektir. Ayrica girdi—giktx kontrolunun
yapilabilmesi i¢in atolye dUzey% kontrol sistemiyle bir

baglantinin kurulmas: gerekmektedir.

Kapasite listeleri yaklasiminin gerektirdigi veri
tabani CRP'ye gtre daha az olmasina ragmen, isletmede MRP
sistemi kullaniliyorsa zaten CRP wveri tabani vardir. Bu
nedenle bir g¢ok isletme taslak kapasite planlamasini
kul lanarak dusuk hesaplama maliyetiyle analiz edilebilecek
sorulara yanit vermek icin ek bir veri tabani
gerektirmediginden CRP sistemini kul lanmaktadir. Bu islem
oldukga pahaliya mal olabilmektedir. Dolayisiyla
eger—olursa analizlerinde yeteri kadar secenek

olusturulmamakta veya hig¢ kul laniimamaktadir.



Ver{ tabani siseminin tasariminda dikkat edilecek bir
diger ozellik de yapilacak eklenti ve duzenlemelerle
genisleme imkani sunmasidir. Tasarim asamasinda yap:lacak
yerinde segimler verimli sistemlerin kurulmasini

saglayacaktir.

3.4.5 Montaj Hatti Dengeleme

Talepte meydana gelen dalgalanmay: karsilamak icin
hazirlanan ana uretim programinda yer alan uretim
miktarlarina bagl: degisen uretim hizlari kitle tipi uretim
vapan igletmelerde montaj hatlarinin yeniden dengelenmesini

gerektirmektedir.

Tuketici isteklerindeki degisiklikler sonucu urun
karmasinin artmas1 montaj hatlarinda daha cok dUruntn
uretilmesine yol acmaktadir. Birden fazla urtnun ayn:
montaj hattinda birlegtirilmeleri montaj hatlarinin sik sik

dengelenmesini gerektirmektedir.

Montaj hatlarinda kurulacak istasyon sayilar:, cevrim
suresi, dengeleme gecikmesi gibi ozellikler kapasite
duzeylerine de yansimaktadir. Bu agidan bakildiginda montaj
hatlarinin dengelenmesi kapasite :planlama calismalariyla

birlikte yapilmas: gerekll faaliyetlerden biridir.

Montaj hatlarinda en az kayip ve gecikmeyi saglayacak
uygun hat dengeleme cozUmlerini bulabilmek igin cgesitli
yontemler gelistirilmistir. Bunlar, matematiksel
programlama yontemleri wve bulgusal yontemler olarak iki
grupta incelenebilir. Ayrica son yillarda kullanim: oldukga
yayginlagsan benzetim teknikleri de oldukga etkili
olabilmektedir (Acar ve Estag, 1986).



Milas (1980) 1ise bir cok isletmede kulanilmakta olan
yontemin hala gecmig donemlerde edinilen tecrubeye’ ve
deneme yani lmaya dayandigini belirtmektedir. Bunun
arkasinda yatan en onemli etken ise montaj hatlarinda
karsilasilan baz1i .klsltlarln 50z konusu bu yodntemlere

yansitilamamasidir.

Sezgisel ybntemleri de iceren montaj hatti dengeleme
yontemlerin c¢ozumlemelerinde Uretim iglemlerinde oOnemli
degisiklikler gerektirebilmektedir. Dengelem problemlerinin
cozumiinde yanlizca bir dengeleme‘ yontemi kullanmak her
zaman yeterli olmayabilir. Cesitli‘yontemlerin bilesiminden
olugan bir gozum yontemi cok daha uygun olabilir. Montaj
hatlarinin dengelenebilmesi icin uygun bir yontemin
gelistirilmesi ve bilgisayar desteginin saglanmasi oldukga

nemli yararlar saglayacaktir (Hax and Candea, 1984).
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N\
4. BIR BUZDOLABI FABRIKASINDA KAPASITE' PLANLAMA
SISTEMININ TASARIMI VE UYGULAMASI \\

\\\

Bu kesimde: Arcelik A.S.'ye bagli Eskisghir Buzdolaba

Fabrikasinda yapilan uygulama ¢aligmasi yer athktadlr.

\
Oncelikle uygulamanin yapi1ldig: isletme tanitilmis ve

mevcut  sistem  analiz edilerek . gbrculen. . aksakliklar

et et e Tl

bel1rlenm1$t1r. Soz konusu bu aksakliklar: gidermek
é;;Z:;T;m:;éarlanan bilgisayar destekli kapasite planlama
sisteminin ozellikleri belirtilerek kurulan veri tabanlyf
" geligtirilen yazilim tamitilmistir. Igletmede goOzlenilen
montaj hatti dengeleme problemine de deginilerek bir yontem

bnerilmistir.

4.1 Isletme Hakkinda Genel Bililgliler

1975 y1l1nda | UPetlme gecen fabr1kan1n Uretim

RS

faallyetler1 ile hammaddgwmvem bltmls _ mamul stoklar1n1n‘

e

yap1ld1g1 kapalx alani1 40.000 mz’d1r. Fabrlkada bulunan ve

Ek— 1 de ver1len fabrlka blok planlnda gcster1len Uretim

bblumlerl asag1dak1 glbl 51ralanmaktad1r.

o~

/. Mekanik imalat dairesi
. Polisaj ve maden kaplama

. Fosfat ve boyahane

""\\_‘/v//‘~

- Poliuretan imalat dairesi
‘o Evaparator dairesi

" . Plastik uretim dairesi

f. Kondanser imalat dairesi
f. Unit montaj

" . Son montaj

Mekanik imalat dairesinde sac rulolarl kesxlerek kap1,

govde, arka duvar,  kabin dlbi gibi par¢alar

sekillendirilir. Ayrica montaj 51rasxnda kullanilan bazi
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parcalar da preslerde basilarak gruplar punta kaynag: 1ile

birlestirilirler. Mekanik imalat dairesinden cikan kap:,

govde gibi bu gruplar kirleri arlndlrllmak uzere ask1 tipi™

e e st i 0=

konveytr ler arac1llglyla flrlna ve takiben fosfat kurumaya

gOnder1l1rL¢_Agg1ndan astar ve asil boyanin atlldlg1

boyahane bblumune iletilir. Bu asamadan sonra yuzeyde boya

hatasi, kabarcik, putur gibi kusurlarinin olup olmadiginin

kontrolu kalite kontrol ekiplerince yapilir. Yaklasik 20

dakika kadar firinda tutulan gruplar, kalite yonlu baska
i|aliile yoniuw o

—e e

bir kontrolden gectikten sonra poliuretan imalat dalre51ne

gelir. T

Poliuretan imalat dairesine gelen govde birimine elle

yapilan birkac asra _ iglemden. . sonra—.plastik. m“1malat h

da1p§s1nden gelen plastik i¢ govde monte edilir. Daha sonra

valitimi saglamak amaciyla bogsluklar poliuretan ile

doldurulur.

Plastik 1malat dairesinde, plastlk 1; gdvde, plastlk ic

kap1,uw contahww mexvelik. . tereyag—peynxr‘m kapag1r‘ glbi

b1rimler1n uret1m1u yapiimaktadir. Isitilarak hamur haline

gelen plastlk hammaddesi merdanelerden ge¢irilerek tabaka
haline getirilir. Bu tabakalar otomotik makinalarda
belirlenen dlgulerde dilinir. Kontrolden gegen tabakalar i¢
govde veya ic kapi olmak Uzere vakum preslere iletilir.
Meyvel ik, tereyag—peynir kapagi1 gibi plastik pargalar
enjeksiyon preslerinde benzer igleme tabi tutulurken, conta
plastigi ve miknatis tretiminde farkli olarak hamur
kivamina getirilen karigsim, yapismayi: Onlemek Uzere sogutma
sivilarinda cekilir. Miknatisa elektrik soku uygulanarak

miknatislik dzelligi kazandirailir.



Unit monta] ve evaparatbr‘ ve kondanser imalat
daireleri, kondansotr, evaparatdr,‘esanjdr gibi birimlerin
uretildigi bolumdur. Komprastr, kondanser ve evaparattr
kaynakla birlestirildikten sonra sizdirmazlik konrolu

yapilir.

Son montaj hattinda, gtvde, kapi, komprasor, termostat

ve diger aksgsyarlarln montaj1 yap: larak buzdolabi dgétimi
tamamianir ve kalite kontrol _ islemlerinden sonra

ambalaJlanarak stoklanlr.

Fabrikanin uretim sistemi kitle tipi (surekli)

uretimdir. Mekanik imalat dairesi ve plastik 1malat ‘dairesi

gibi uUretim b1r1mler1nde kafile tipi uretlm sbzkonusudur.

Bu bolumlerde uretilen govde, kap:, kabln d1b1m gfblm
parcalar ile i¢ govde, meyvelik gibi plastik aksamlar
partiler halinde uretilmekte ve daha sonra montaj

bantlarinda birlestirilmektedir.

Fabrikada mantaimislgmlgrinin yap11d1g1 montaj hatlara

{Eg_gﬁgglwglanakwsuk$ek11de 51ralanab111r.

‘<7Kap1 montaj hatta

L. Unit montaj hatta
. vade montaj hatta

. Son montaj hatti

Ara montajlar1n1n tamamlanmas1ndan sonra  son montaj
M\M

hattinda tum islemler tamamlanarak buzdolabi uret1m1 biter.

Isletmede uretileqmpgggg!aplgggw uret1m teknolojilerine

R S et it
R T e

gore govde saclarinin yapisina bagli olarak U-BUKOM ve

i s et

PANEL olmak uzere iki gruba ayrilmaktadir. Kurulus
R T . AT G

asam351ndan bu yana U bukum tipi uretim yap:lmaktadir.

Panel tipi dolaplar yeni uretim teknolojisi gerektirmis ve

bu amacla yeni tezgahlar alinmgtir. Ayrica bu gruplar
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kendl ic¢lerinde de kapi1 sayilari ve boyutlarina gore farkli

model leri igcermektedir. Cizelge 4.1'de fabrikada uretimi
W——‘MMM
yapilan buzdolaplarin modelerine gore dagilimlar:

e

verilmektedir.

Cizelge 4.1: Fabrikada Uretimi Yapilan Buzdolaplari:

\ Grup Tip | Model ler
Tek Kapili 351, 401

// U BOKUM Cift Kapil1 365, 415

‘\) Genis Dolap 450

/ Tek Kapili 170

| PANEL Cift Kapili 325, 475, 385

( Uc Kapili 3 425

N

Gelisme sureci U bukUmden panele dogru kaymaktaglr.

Unumuzdeki yillarda yapilacak ek yatirimlarla panel tipi
dolaplarin model sayisi ve uretim miktarlar:
arttirilacaktir. U bukum Uretim hattinin ise kaldirilmasi

dusunulmektedir.

4.2 Mevcut Sistemin Analizi

!sletmede uretimi ___yapilan buzdolablna olan talep

ekt bt s s e bt s e, i L

‘mevs1msel dalgalanmalar gcstermektedlr. Dolaylslyla holding

merkez1nde buluna pazarlama ve satls bolumunce yapllan
talep tahmin calismasina gore donem basinda hazirlanan ana

Uretim programi da 1$letmen1n kapas1te duzeyler1n1n belll

e e e

donemlerde degistirilmesini gerektirmektedir. Ek—2 de

verilen sirketin 1991 yil1 icin hazirladig:r ana Uretim

programi aylara gore her bir buzdolab mode | inden
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uretilecek miktarlari belirtmektedir. Sekil 4.1'de ana

uretim programinda yer alan Urunler1n modeller1ne gore

degisimi gorulmektedir. B

1991 YILI ANA URETIM PROGRAMI DEGISIMI

(U BUKUM VE PANEL TI1PI DOLAPLAR)

o0 74046 73811
70 (\\ 23
62106
' 60 %%—/7 SS
NNIN
g’-‘-‘ %0 % —§h 4437670180
g 7
gg <0 L——32406 39406”4w/_§\ 97% QL./\‘ 41;35
E,a 2733196 /\ ’Q 7 € & % N
£ o BRI AN\ 20006 B A N
4 I = 27 \\ S Z 7 2
5 ) Vi N %
E w2 - N N
X Z/ k\\
10 ,l,ﬁ ' d 7, :
o R , :
1 2 3 4 8 6 7 6 9 10 11 12

AYLAR
X825 U-TEK U-CIFT U-CENIS [ESAP-TEK KXJP-CIFT [ZA P-UC

Sekil 4.1: Model lere Goire Ana Uretim Programindaki
Aylik Uretim Miktarlarinin Degisimi

Ana Uretim programlndakl (talebe bagl: olarak) meydana
gelen bu qQLgalanmalar kapas1ten1n"art1r11m351_ veya

azaltxlma51 kararlarlna yol acmaktadir. Kapa51te arttirmak

1g1n kul lani lan ydntem ise vard1ya sayisini arttlrmak ve

bunun sonucunda mevs1m11k 1$¢1 al1m1na gltmektlr. Isletme
o
politikas1 geregi fazla mesa1 uygulama51 mumkun ‘oldugunca
Rkl b

kullan11mamaktad1r. Isletmede _ ceklrdek B blF isglucu
'—\—.._o/ o s e L e e A s
kadrosunun sabit tutulup gerekt1g1nde mevsimlik wiﬁgi}ggjn

alln1p ¢1kar1lm351 isgucu gereks1n1mler1n1n kar$1lanm351
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icin uygulanan temel yontemdir. Kapasiteyi azaltmak icin

vardiya‘ say1lar1n1n’m‘azalt1lm351’ ve mevsimlik gallsan

isgilerin isten glkar1lm351 yonteml uygulanmaktadlr.”
e st -

RSN b s

lsletmede yapllan tUm uretlm planlama mve kontrol
faaliyetleri ana uretim programi cergevesinde
yurutulmektedir. Mal zeme planlari i$letmenin mini
bilgisayarinda bulunan MRP sistemiyle saglanmaktadir. Ancak
isletmede kul lanilan MRP sistemi sadece digaridan alinacak
malzemelerin gereksinimini belirlemekte isletme icersinde
uretilen parca ve alt montajlarin gereksinimlerini
hesaplamamaktadir. Ayn: zamanda kullanilmakta olan MRP
sisteminin zamanlama boyutu yoktur. Bu yuzden kapasite
planlamasi MRP'nin ¢iktilari olan planlanan ve verilmis
sipariglere gore yapllamamaktadir. Soz konusu bu nedenden

d?iéyl kapasite gereksinimlerinin bel;rlenmes1 1¢1n ana

uretim programi kul laniimaktadir.

Ana Uretim ggpgramlnda yer alan uretim miktarlarin:

gerceklestirmek 1c1n gerekll _kapasitenin hesaplanmasinda

b11g1sayarlardan yararlan11d1g1 belirtilmektedir. Ancak

et et

uygulama daha ¢ok elle yap1lan hesaplamalar ve tecrubeye
dayal1 olarak elde edilen sonuglarin raporliama amaciyla
bilgisayara aktarilmasi: seklindedir. Bu amagla MS-Excel
hesap tablosu yazilim kullanilmaktadir. Igletmede Uretim
asamasindaki operasyonlarin standart zamanlari: belirlenmis

ve kaydedilmislerdir.

Kap351te gerek51n1mler1nin hesaplanmasinda tum model ler

d1kkate alinmamakta her bir gruptan se¢1len hEC}m ve islem

e oo b e e

ydnlu __.en . bUMQk.MH,q9}§P B bellrley1c1 model olarak

kul lanilmaktadir. . Bunun sonucunda hesaplanan Y kéba51te

e hm

gereksinimlerinin duyarliligi azalmaktadic, Kapaswe

gereksinimleri, belirleyici model olarak secilen UrUnlerin

[y
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kritik kaynaklardan tukettigi surenin Uretim miktarlariyla

hesaplanmas1 icin kullanilan bu yontem kapasite listeleri
yaklasimina benzemek teyse de bazi farkliliklar

gostermektedir. Dzellikle urun agaciy _ ve Operasyon

surelerinde meydana gelebilecek  degisiklikler iglemlere

yansitilamamaktadir.

pm

Kapasite gerek51n1mler1 hesapland1ktan sonra mevcut

kapa51ten1n vyetip yetmedigi incelenmekte ve gerektiginde

ilgili isg merkezlerlnln vardiya say1s1. artt1rl1makta veya

azaltllmaktadlr. Is ‘mepkezler1n1n vardiya

belirlendikten sonra isﬁm@ﬁkﬁzindewcallsilnlimaﬁiwwgﬁfﬁﬁl1

isci say1s1 “1le mWganpliapakmwmgameklinwiﬁggggwwwﬁgfﬁxi
Egilrlenmektad1r.””5u asamada yapilabilecek baz: isci
kaydirmalar: gbzonunde bulundurulurken fazla mesai yoluna

gidilmemektedir.

s letmede uygulanmakta olan kapds1te planlama
caligmalarinda gcru}gnm“mw aksakl1klar su sek1lde

bzetlenebilir.

/ﬁl Ana uretim programinda yer alan tum Orunler ig¢in
! kapasite gereksinimleri hesaplanmamak tadir.
Belirleyici model lere gre yap1i lan islemlerin

duyarlilig: azalmaktadir.

{ = Mevcut verilerin bir veri taban1nda kaydedi lmemis
olmasi1 nedeniyle islemlerde bilgisayar destegi

gerektigi gibi saglanmamaktadir.

= Farkli ana Uretim programlarinin etkilerinin
gortlebilmesi wveya ana uretim programinda yapilan

degisikliklerin kapasite planlarina nasil

’//\

yansiyacaginin belirlenmesi zaman alicia cabalari

gerektirmektedir.

e



* Ana uUretim programinin dolayisiyla Uretim hizinin

degistirilmesi montaj hatlarina yansimakta ve montaj
hatlarinin yeniden dengelenmesini gerektirmekte, bu

durum oldukga fazla zaman alabilmektedir.

= Montaj hatlarinin dengelenmesi igin sezgisel

yontemler kul lani1 imakta, oncelikler ve diger
kisitlamalar dengelemeyi yapan muhendisin bilgi ve

tecrubelerine dayanmaktadir.

Kapasite planlamasi ve montaj hatti dengeleme
konusundak i bu aksakliklar, daha etkin sistemlerin
tasarlanmasi ve bzellikle bilgisayar desteginin

saglanmasini kacinilmaz ki1lmaktadir. Bu amagla tasar!anan

kapasite planlama sistemi ve montaj hatti: dengeleme ytntemi

icin belirlenen temel hedefler su sekilde siralanabilir.

A lgletmede, kapasite planlama caligmalar: igin

/
/
;

kulTénllaQQ}eggK”W bilgilerin  bir veri _tabani

I

Sisggminggwolustunulmas1.

e

Soz konusu bu veri tabanini kullanarak kapasite

gérékéinimlerini suratli ve gercekgi olarak

belirleyecek bir yazilimin gelistirilmesi.

Farkli ana uretim programlarini deneylemek igin

gerekli ek duzenlemelerin yapilmas:.

Montaj hatlarinin dengelenmesinde, fabrikadaki montaj
hatlarinin yapisina uygun, benimsenebilir ve liyice
cozUumleri hizli bir sekilde verebilen bir ybntemin

gelistirilmesi.

Tasarlanan sistemin islemesi ve yasat:ilabilmesi igin

gerekli yardimci elamanlarin olusturulmas:.



4.3 Kapasite Planlama Sisteminin Tasarimi

Isletmede yurtutulmekte olan kapasite planlama
calismalarinda gorulen aksaklllklérln giderilmesi ve bir
veri tabani olusturul arak bilgisayar destekli bir
yvyaklasimin gelistirilmesi c¢alismanin temel hedefidir. Bu
amacla lIgletmenin yapisina uygun. bir kapasite planliama
teknigi ve duzeyi belirlenip gerekli veri tabana
olusturulmus wve bu bilgileri isleyip istenen raporlar:
tureten bir dizi modul den olusan "Kapasite Planlama

Sistemi”™ tasarlanmistir.

Boylece isgletmede basarila bir uUretim sistemine
ulasi1labilmesi icin degigsen durum ve kosullata gore hizla
vapilan degerlendirmeler uretim kaynaklarinin verimli
kullanilabilmesine yardimci kararlarin alinmasinda destek

saglayacaktir.

4.3.1 Tasarlanan sistemin vzellikleri

Tasarimi yapl lan Kapasite Planlama Sisteminin
detaylarini aciklamadan vnce temel ozelliklerinin

tanitilmas1: yerinde olacaktir.

Kapasite planlama sistemlerinin tasar lanmasindak i
onemli agsamalardan biri kullanilacak kapasite planlama
tekniginin secgimidir. Bu calismada tasarim: yapi lan
kapasite planlama sisteminin esasl konuyla ilgili
literaturde, "Kabasite Listeleri” (Bill of capacity -— BOC)
olarak adlandirilan ve taslak kapasite planlama asamasinda

kullanilan kapasite planlama teknigine dayanmaktadir.

Kapasite listeleri her bir is merkezinde bir son Urunun
Uretilmesi icin gerekli toplam standart zamani

belirlemektedir. Kapasite listeleri bir kez hazirlandiktan
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sonra urun agaci ve rotalar degismedikce ana uretim
programin: gercgeklesgtirmek igin her bir 1is merkezinin

kapasite gereksinimleri hesaplanabilir.

Tasar |l anan kapasite planlama sisteminde kapasite
listeleri tekniginin segiminde agagidaki faktorlerin etkisi

olmustur.

= Kapasite listeleri yaklasiminin kullan1labilmesi icin
gerekli veriler isletme icersinde degisik ortamlarda
olmakla birlikte mevcut durumdadir. Dolayisiyla veri
tabany tasarim kolaylasmakta wve ek bilgilerin

- derlenmesi gerekmemektedir.

= Surekli uretim yapildigindan ara stoklar wve sureg¢
icindeki stoklar uUretim miktarina kiyasla oldukga
azdir. Ayrica uUretim hizinin yuksek olmas: tedarik
surelerini de kisaltmaktadir. Bu durumda sUregte
bulunan bu stoklarin kapaqiteye yansitl lmamasi: ve
tedarik surelerinin dikkate alinmam351 ¢cok fazla onem

arz etmez.

= lsletmede kul lani imakta olan MRP sisteminde
belirlenen kapasite gereksinimlerinin zaman boyutu
yoktur. Bu yuzden mevcut MRP sistemiyle birlikte daha
gercekgi ve detayli bilgiler sunan CRP tekniginin

kul lani1 lmas: mumkUn olamamaktadir

= Isletmede kullanilmakta olan kapasite planlama
yontemi bazi1 farkliliklar igerse de kapasite
listeleri surecine benzemektedir. Dolayisiyla sistem

degisikligl sorun yaratmayacaktir.
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* Aylik donemlere gtre yapillan ana Uretim programinda
ver alan urun karmalari cok fazla degismemekte wve bu
durumda ani kapasite degigikleri meydana

gelmemek tedir.

Yukarida aciklanan bu faktorler kapasite listeleri
vyaklasiminin dezavantajlariniy azaltmaktadir. Bu teknigin
kullanilmasiyla isletmede uUretilmekte olan ve ana Uretim
programinda yer alan tum modellere gbre ve her bir is
merkezi icin gerekli kapasite duzeylerinin kisa sUrede
hesaplanmas:1 mumkun olmaktadir. S0z konusu bu nedenlerden
dolay: ana uretim programini kul l anarak kapasite
gereksinimlerini belirlemede kapasite listesi yaklasiminin
yvyeterli olacagi gortlmus ve bu amacla gerekli veri

tabaninin tasarimi yapilmistair.

Verilerin buyuk bir bt lumiinUn isletmede mevcut
durumdadir. Ancak fark!i ortamlarda bulunan bu verilerin
yapilabilecek diger genisleme olanaklarini da dikkate
alarak bir veri tabaninda birlestirilmesi yerinde

olacaktir.

Tasarlanan kapasite planlama sistemi ana Uretim
programinin ongdrdugu aylik uretim miktarlari: (dolap/ay) ve
donemlerine gore yapllmaktadir. Ilsletmede parti tipi uretim

yapan tezgah, makina, bolum gibi is merkezlerinin kapasite

gereksinimleri tezgah saati olarak hesaplanirken
gerektiginde tek bir donem wveya is merkezi icin de
hesaplama yapmak mumkUndur. Is merkezlerinin kapasite
gereksinimleri hesaplandiktan sonra gerek!li vardiya

sayillari ve iggucu duzeyi kolaylikla belirlenebilir.

Tasarimi yapilan bilgisayar destekli kapasite planlama
sisteminin yapis1 Sekil 4.3'te verilmigtir, Malzeme listesi

(BOM), tezgah ve operasyon bilgilerinden hareketle kapasite
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listeler! (BOC) hazirlanir. Daha sonra hazirlanan bu
kapasite listeleri ve ana uUretim programi bilgileri
kul lani larak her bir is merkezi igin kapasite

gereksinimleri hesaplanir.

Halzeme

Listesi (BOM)

Yy :
fiperasyon Kapasite Listesi Tezgah
Bitgileri Hazirlama Bilgileri

Y

Kapasite
Listeleri(BOC)

Kapasite Gereksininm
Hesaplamasi

fina Uretim

F 3

Programi (MPS)

¥

Raporlama

I

!

Rapor ve

Izleme

(Raporlar}

Listeler

Sekil 4.2: Kapasite Planlama Sisteminin Yapis:
Kapasite gereksinimlerinin hesaplanmas:y asamasindan

sonra kapasitenin yetip yetmediginin belirlenmesi gerekir.

Bu amag¢la raporlama modulunun kullanilmasi ile yazici1 ve

ekranda sonuclar incelenmelidir.



4.3.2 Veri tabaninin yapisi

Tasar | anan bilgisayar destekli kapasite plan!ama
sisteminin en otnemli o6gesi wveri tabaninin tasarimidir.
dBASE 111 PLUS veri tabani ybnetim sistemi yaziliminda
olusturulan kapasite planlama sisteminin wveri taban:

dosyalari igersinde temel teskil edenler izleyen kesimlerde

ele alinacaktir.

4.3.2.1 Ana Uretim program dogvas)

_—

et s s s o - ot AR At

tsletmenin yi1lli1k olarak haz1rlanan ana uUretim programi
her bir modele gbtre aylik Uretilecek buzdolab1 say:ilarin:
belirtmektedir. s takvimi de dikkate alinarak hazirlanan
ana Uretim programi bilgileri URETIM.DBF dosyaé1na donem

basinda girilmelidir. S8z konusu bu dosyanin yapis:1 izleyen

tabloda verilmistir.

Cizelge 4.2: Ana Uretim Programi: Dosyasinin Yapisi

Alan Ad: Tip ve genislik Aciklamalar
NO Karakter (2) Donem Kodu
DONEM Karakter (10) Ait oldugu donemin ada
1SGUNU Numerik (5,2) Donemin net isgunu sayisi
B_351 Numerik (5) B-351 modelinden uretilecek mlktar
B_401 Numerik (5) B-401 " "

Ana uretim programi y1l icersinde degisiklige ugrarsa
gerekli gunlemeler yapilmalidir. Alternatif ana uretim
programlarinin etkilerinin gorulmesi, baska bir ifadeyle
eger—olursa analizlerinin yapilabilmesi igcin alternatif ana
uretim programlarinin da bu dosyaya kaydedilmesi gerekir.
Ancak veri lecek donem numaralarinin tekrarlanmamis

olmasinda karisikligl onlemesi bakimindan yarar vardir.
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4.3.2.2 Tezgah/is merkezi dosvasi

Fabrikada bulunan tum tezgah ve is merkezlerin gerekli
bilgileri TEZGAH.DBF isimli dosyada kaydedilmistir. Tum
tezgahlar ve i merkezleri bir tek tezgah koduyla
tanimlanmistir. lgletmede tezgahlara yonelik bir kodlama
sistemi olmadigindan tezgah kodlar: bu galismayla birlikte
olusturulmustur. Tezgah kodlar: alty1 karakterlik uc
kesimden olusmaktadir. Bu kesimlerden ilki (ilk Uc harf)
tezgahin bulundugu imalat merkezini tanimlamaktadir. Son
iki karakter tezgah numaras: iken ortadaki tek harf ise
tezgahin her iki grupta ortak kullanildigini veya sadece
panel Uretim hattinda ya da U bukum hattinda yer aldigini

gustermektedir.

Fabrikada kafile tipi uretim yspan tum tezgah ve is
merkezlerinin kayitl: bulundugu TEZGAH.DBF dosyasinin
vapis: Cizelge 4.3 teki gibidir.

"Cizelge 4.3: Tezgah/ls Merkezi Dosyasinin Yapis:i

Alan Ad: Tip ve genislik Aciklamalar
TEZGAH Karakter (&) Tezgah/1s merkezi kodu
TEZGAH_ADI { Karakter (25) Tezgah/ls merkezi adi

I1SCI Numerik (2) Tezgahta calisan is¢i sayis:
SAY ] Numerik (2) Ayni bzellikteki tezgah saylsi
FIRE Numerik (2) Tezgahtaki fire orani (%)
DURMA Numerik (2) Tezgahin durma oranli (%)
SURE Numerik (3} Vardiyadski caligma suresi
VARDIYA Numerik (1} Gunluk Vardiya Sayisi

IM Karakter (3) Tezgahin bulundugu imalat merkezi

Tezgah bilgilerinde degisiklik oldugunda gerekli
gunlemeler yapilmalidir. Bu dosya TEZGAH alanina gore
indekslenmekte ve diger dosyalarla olan iligkiler yine bu

alan ile saglanmaktadir. IM alani1 tezgahin veya is
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Kapasite listeleri dosyasinin yaplsi
gibidir.

Cizelge 4.5 tekl

Cizelge 4.5: Kapasite Listeleri Dosyasinin Yapis:

Alan Adi Tip ve geniglik

Aciklamalar
TEZGAH Karakter (8) Operasyonun yapildig: tezgah kodu
B_351 Numerik (5,3) B-351 modeli icin standart suUre

B_401 Numerik (5,3) B-401 "

- e e

..

Kapasite llistelerl dosyasinda her bir is merkezinde her
bir model icin gerekli toplam standart zamanlar
almaktadir. Bu dosya TEZGAH alanina gore

iligskilendirilmektedir.

yer

indekslenmekte ve

4.3.2.5 Diger dosvalar

Kapasite planlama sisteminde yer alan diger veritabani

dosyalari su sgekildedir.

. Mamul matrisi (MATRIS.DBF)
. Gunluk uretim miktarlari (TEMPO.DBF)
. Urtn bilgileri (MAMUL.DBF)

Tesis bilgileri (TESIS.DBF)

Ara islem dosyas: (SONUC.DBF)

Bu dosyalar sistemin kullanilabilmesi ig¢in

gerekli
yardimci bilgileri icermektedir.
4.3.3 Kapasite planlama sisteminin modulleri

lsletmenin kapasite gereksinimlerini bilgisayar

destekli olarak belirlemeye yonelik hazirlanan KPS, veri
tabaninda bulunan bilgilerin bir grup program modullerince
islenip sonuglarin turetilmesini saglar. Suzkonusu  bu

programlar dBASE ortaminda yaratilan veri tabani
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bilgilerine erisim saglamakta ve kullanicinin belirledigi

islemleri menuler araciligiyla yurutmektedir. Program

CLIPPER derleyicisiyle derlendiginden tasinmasi kolay ve
kullanimi oldukca etkindir. Gelistifilen programin listesi

EK-3'te verilmistir.

tasarlanan

Sekil

Isletmenin yapisl dikkate al 1narak

bilgisayar destekli kapasite planlama sistemi (KPS)
4.3'deki menl agacindan da anlasilacagl uzere dort ana

modulden meydana gelmistir.

VERI GiRiS iSLEMLER RAPORLAMA SiSTEM Clk
| | | |

Ana Uretim Program| ] Kapasite Gereksinim Detayl1 Tezgsh Yukleri Dosya Bakim:
Uretim Tempolari Vardiya Duzenleme imalat Merkezi Yukleri Dosya islemleri
Standart Zamanlar Kadro Belirleme Vardiya Planlar: Veri Aktarma
Tezgah Bilgileri Kapasite Listeleri Kadro Raporu Yedek leme
Operasyon Sureleri Operasyon Listesi Yeniden Yukleme
Mamul Matrisi Dengelene Sonuclart
Mamul Bilgileri Tezgah Bilgileri
imalat Merkezleri Kritik 1s Merkezleri

Ana Uretim Program

Rapar Duzenleme (EDIT)

Sekil 4.3: Kapasite Planlama Sisteminin Menu Agac:

Veri girislerinin ve gerekli gunlemelerin yapilabilmesi

islemi Veri Giris modulunce yerine getirilmektedir.
Islemler modulunde ise kapasite planlama islemlerinin alt
sistemleri yer almaktadir. Bu modul Raporlama modulu igin

gerekli bilgileri olusturmakta wve kullanimlarina olanak

saglamaktadir. Raporlama modulunde ise stz konusu bu rapor

ve listelerin goruntulenmesi veya yazicidan dokumlerinin

alinmas: icin kullanilimaktadir. Veri tabaninin bakiminin

yvapilimasi, yedeklenmesi veya yeniden kurulmasi icin gerekli



islemler

ise Sistem modulunce

Sekil 4.4"te kapasite

iligkiler genel olarak

arasindaki
Ueri Giris

ve
Gunlemeler

planlama ]

istemi wve

gbsterilmigtir.
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yerine getirilmektedir.

modul leri

Sistem

Operas-
yonlar

Yazicidan

O0lusturma

Kapasite Listesi

Tezgah
Dosyasi

Kapasit
Listesi

i

Kapasite
Gereksinimieri

&

Islem

Dosyasi

Raporlama

F 9

Dokum

Ekranda

Tzleme

Sekil 4.4: Kapasite Planlama Sisteminin lligkileri

Kapasite

programlarin hepsi

yigin veri

planlama

girigi,

sisteminde

bu kesimde yer

kontrol ve

geligtirilmis

almamistir.

duzel tme

olan
Ozellikle

amacivyla
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gerceklestirilen ¢ok sayidaki gecis programlar: uygulamaya
gecisle birlikte islevierini tamamlamis oldugundan bu

bolumde ele alinmayacaklardir.

4.3.3.1 Veri gfiris modulu

Kapasite planlama sisteminde kullanilan veri tabani
dosyalarina veri girisi wve gerektiginde gunlemelerin
vyapi1labilmesi icin Sekil 4.3'deki menu agacinda da gorulen
veri giris segeneklerinin kullaniimas: gerekmektedir. Veri
girisi isleminin basitlegtirilmesi i¢in hatal:1 girilen
verilerin duzeltilebilmesi olanagi, Onceki bilgilere bir
tusla erigsebilme, yanlis veri girisinde ikaz gibi baz:

kolayliklar saglanmistair.

Butun veri girig programlarinda kullanicinin vuracagl
tus sayisini en dusuk duzeyde tutabilecek duzenlemeler
vapilmig, bazi kesimlerde tekrar etme olasilig21 yuksek olan
alanlar icin son girilen verilerin ekrana hazir gelmesi

saglanmistir.

Veri giris modulunun ekran gbruntulerinin bir kismi

EK-4'te verilmigtir.

4.3.3.2 lslemler moduluy

Kapasite listelerinin hazirlanmasi ve kapasite
gereksinimlerinin hesaplama islemleri bu modul tarafindan
gerceklegtirilmektedir. lslemler, herhangi bir donemdeki
veya tesisteki bir tek is merkezi igin yapilabilecegi gibi
istendiginde tum | is merkezleri igin ayni anda

yvapil labilmektedir.

Kulanilan yontem ise oOnceki kesimlerde tanitilan
kapasite listeleri yaklasimidir. Kapasite listelerinin

hesaplanmas) iglemi ise agagidaki gibi formule edilebilir.
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Mi:: j—inci urunde k—1inci parcadan kullanilan miktar
(adet/dolap),

Q541 i—inci tezgahta j—inci urunde bulunan k—1nci1 parcanin

I-inci operasyonun standart zaman:i: (dakika/adet),
Tis 2 i—nci. tezgahta j—inci urunu uretmek icin gerekli

toplam standart zaman (saat/dak),

olmak Uzere

T, = Z (Mu }’: Ouu)/éo

K

gseklinde belirlenir. Kapagite listelerinden hareketle

kapasite gereksinimlerinin hesaplanmasinda,

A, : t—inci donemde j—inci urunden uretilecek miktar

(dolap/ay),
Fi: i—inci tezgahin fire orani (%),

D2 i—inci tezgahin durma (ariza, bakim, hazirlik) orani
(%),

Geiy 2 t—inci donemde i—inci tezgahtakil j—inci urunu uretmek

icin gerekli kapasite (saat/ay)

Key t—inci donemde i—~inci tezgahin toplam kapasite

gereksinimi (saat/ay)

iken,

_(AuTu)(l*‘fi—) ve K= ;Gm

v (-3

formul leri kullanilmaktadir. Toplam kapasite gereksinimleri

aylik is gunune bolunurse gerekli vardiya sayilar: ve isg
merkezlerinde calismas1 gereken isgci sayisinin vardiya

saylsiyla carpilmas: gerekli igsguct duzeyinin belirlenmesi
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icin kullanilir. Ancak bu noktada bazi1 kaydirmalarin ve

fazla mesai gibi uygulamalarin degerlendirilimesi

gerekmektedir.

Islemler modu | unun gerekli gorulen bazi ekran

goruntuleri Ek-5'te verilmistir.

4.3.3.3 Baporlama modllu

Rapor | ama moduluyle kapasite planlamasinda
kullanilabilecek raporlar wve listeler tureti imektedir.
Urnek olarak bir 1is merkezinin kapasite gereksinimlerinin

gosterildigi izleyen rapor verilebilir.

CETAYL! TEZGAH YUKLER] RAPORU

imalat Merkezi ..: 201

Tezgah Kodu ..... :+ 201005

Tezgah Adf ......: 400 TON OTOMATIK
Tezgah Sayisi ...: 1 Adet
Operator Sayisi..: 1 Kisi

Ourma Orani ..... 1 10%

Fire Orani ...... : 0%
Calisma Suresi ..: 425 dak/Vardiya
Kapasite Gereksinimleri

No Donem  B-351 B-401 B-365 B-415 B-450 B-170 B-325 B-475 B-385 B-425 TOPLAM

01 0CAX 69.9 62.1 16.2 56 9.1 72.9108.9299.4 0.0 0.0 74.2
02 SUBAT 8.2 4.3 16.2 5.6 109.1 58.3 98.0 6.7 0.0 0.0 726.5
03 MART 69.9 62.1 16.2 5.6 9.1 72.9 108.9 260.6 38.9 0.0 734.2
04 NISAN 5.3 46.6 16.2 2.1 97.5 58.3 BL.7 136.1 163.3 0.0 6%6.2
05 MAYIS 120.7 120.7 16.2 2.1 196.9 75.8 166.7 486.7 256.7 0.0 1442.5
06 HAZIRAN  88.9 B82.6 26.7 2.1 149.4 68.5 149.3 229.4 248.9 0.0 1065.8
07 TEMMZ  120.7 93.7 HB.5 4.2 186.8 113.8 149.3 416.1 248.9 0.0 1369.0
08 AQSTOS  3t.8 31.8 0.0 0.0133.1 0.0 %.429.4 0.0 0.0 592.6
09 EYLUL 59.6 4.0 214 2.1 0.0 46.7 70.0 102.1 72.9 0.0 418.8
10 EXIM 5.1 %0.5 16.2 44.5101.0 70.0 93,3 248.1 123.9 0.0 802.5
11 KASIM 59.6 45.9 16.2 51.5 9.3 54.4 116.7 247.9 145.8 0.0 8X0.4
12 ARALIK 45.9 41.3 16.2 51.5 2.3 6.2 93.3236.3116.7 0.0 732.7

ETIREIES TN ORI A - i

Sekil 4.5: Detayl1 Tezgah Yukleri Raporu Urnegi
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Rapor lama modulunde olusturulan raporlar, yazicidan
dokumleri alinabilir veya ekranda incelenebilirken,
gerektiginde bir kel ime isltemci gibi istenen baz:
duzenlemelerin yap1lmas: mUmkundur; Bu amacla Raporlama
menUsundeki "Rapor Duzenleme (EDIT)"” segeneginin secilerek
duzenlenmesi istenen rapor yUklenmelidir. Gerektiginde bu
raporlarin herhangi bir kelime islemci veya hesap tablosu
(WordStar, Excel, Lotus 1—2—3‘ vb.) yazilimlara transferi
vapi labilmektedir. Bu sayede raporlama ve sunumda degisik
yazi1limlardan yararlianma olanagi: saglanmaktadir. EK-6'da
Raporlama modulunden elde edilebilen bazi1 listeler ornek

olarak verilmistir.

4.3.3.4 Sistem modulu

Sistem moduluyle veri tabaninin bakimi, yedeklenmesi ve
yeniden kurulmasa gibi temel islevler verine
getirilmektedir. Sistemin yagsatilmasi icin sz konusu bu
islemler gereklidir. Uzellikle indeks dosyalarinda meydana
gelebilecek veri kayiplarinin giderilebilmesi igin zaman

zaman veri tabaninin bakimi yapillmalidir.

Ayrica bu modulde bulunan dosya islemleri secenegi ile
veri tabaininda bulunan tum dosyalarin incelenmesi
mumkUndur. Veri aktarma segenegiyle de wveri tabaninda
bulunan bilgilerin istenen bir kosula gbre baska ortamlara

aktariimas: olanag1 saglanmaktadir.

4.4 Montaj Hattlarinin Dengelenmesi

Ana Uretim programinin degismesine bagli olarak montaj

hatlarinin dengelenmesi gerekmektédir. Isletmede montaj
hatlarinin dengelenmesi ilgili muhendisin gecmis
donemlerden edindigi tecrubeye dayanmak tadir. Oysa

litaraturde montaj hatlarinin dengelenmesine yone!l ik
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bnerilen bulgusal yontemler oldukca iyi sonuclar
verebilmekte wve yapilabilecek bazi duzenlemelere olanak

saglayabi lmektedir.

4.4.1 1gletmede bulunan montaj hatlarlnln yaplsl
R____\* e e )

Fabrlkada bulunan montaJ hatlarinin temel Dzelllgl ise

i,
o ——— ..

hatt1n her 1k1 taraf1nda yap11mas1 gerekll operasyonlar1n

olmasidir.. Callsanlar montaJ hatlar1n1n her ilki.. taraf1nda

Qulunamﬁxggagygggq ‘atanacak B operasyonlar1n _ayrilmasini

gerektirir.mm Bu durum wh1stasyonlara atanacak iglerin

kom@/nasyenunu k151tlamaktad1r

MontaJ hatlarlnda_ kar$1la$11an ve Dneml1 gorulen bazi

k151tlar asag1dak1 g1b1d1r.

Dncellk 5151t1, 1$1n teknolojik 51ralama zorunluluquur,
~Monta3 1slemler1n1n‘ bellrllw_‘baz1 Dncel1klere ghre

yapllmaktadlr. Sz konusu bu dncel1kler dengeleme
1slem1n1 yapan muhendisin bilgisi dahilinde olup

herhangi bir ortamda kay:itl:1 degildir.

Alan kisitz, sabit maklna ve donan1m1n bulundugu alanlarda
‘———;_—?——mh e

veya ara stoklamanin yapildig:r bazi is elemanlar1n1n

[/

belirli istasyonlarda yapilmas: iéfunlulugudu*‘ BU tur

istasyqplQSQa ) yapi lmasi gerekli igler baska‘

istasyonlara dagltllamamaktaalb;”

Calisma pozisyonu kisiti, istasyonda caligacak isginin

cal1$ma p021syonun tanimlamaktadir. Ayakta vyapilan is
elemanlarl 1le oturarak yap1lacak is elamanlari: ayni 1$
istasyonunda »b;rlestirilmemelidir. Bu yuzden ayakta
veya oturarak yapiimakta olan elemanlarin belirlenmesi

ve atamanin buna gbre yapllmasi: gerekmektedir.
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Alet kullanim kisita, is istasyonlarinin islemierinde

birden fazla yard1mc1““;t aletln:;M,kullleQSAn;nm‘

PR

1stenm?Te51d1r Bazi1 is elemanlar: lastik tokmak, hava
¥35532551, matkap gibi yardimci el aragclari
gerektirmektedir. Birden fazla aletin ayn:1 istasyonda
kul lani1lmasi1 bazi1 sakincalar dogurabileceginden mumkln
oldugunca atamalarin kullanllanvekipmana gore yapllmas:
istenmektedir. Bu sayede gerekli alet sayisi1 da en az

olmaktadir.

Erisim kisiti, montaj hatlarini her iki tarafinda yapilan

bt

operasyonlarln ayni 15 1stasyonuna atanamamas1d1r.

Callsanlar hatt1n karsl tarafina gecemeyeceklerl veya

buzdolabini ceviremeyecekleri igin bu tur
operasyonlarin ayni is istasyonuna atanmamalari
gerekmektedir.

Bulunmezlik kisiti, bazi is elamanlarinin tek baglarina
anlamli1  fakat _“giger elamanlarla j;;;ﬁ:_alg grup
oldgza;;;;:;lgw ,,,,, Bu elamanlarin ayni is 1stasy;;;;85
BST;ndurulmas1n1n saglanmas1 : icin birlestirilmeleri

vyerinde olacaktir.

4.4.2 Gelistirilen montalJ hatti dengeleme algoritmas:

Helgeson wve Burnie tarafindan gelistirilen gtreli
pozisyon agirliklari yonteminden (ranked positional weight
technique) esinlenilerek isletmede bulunan montaj

hatlarinin yapisina uygun bir yontem.gelistirilmigtir (.

Geligtirilen yontemin kul lanilmasiyla oncelik
kural larinin yani1 sira montaj bandinin sag ve solunda yer
alan operasyonlarin birlikte degerlendirilebilme olanag:

saglanmaktadir. Birlikte olmasi1 istenmeyen elamanlarin

tanimlanmasiyla calisma pozisyonlari ve alet kullanimlari
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da dikkate alinmaktadir. Ayrlca operasyonlarin
birlestirilmesiyle, birlikte yapilmasi1 gereken ve ayni is
istasyonunda bulunmasi: istenen elamanlar gruplanabilir.
Boylece alet kulanim kisit1 ve bolunmezlik kisit:
saglanabilir. Sabit istasyonlarda  yapilacak elamanlar da
baslangicta atanarak dengeleme istemlerinde kolaylik

saglanabilir.
Gelistirilen yontemin algoritmas: asagidaki gibidir.

1. Adim: Tum elemanlarin goreceli pozisyon agirliklarini

hesapla.

2. Adim: 1k is istasyonu igin en yuksek pozisyon agirlig:
olan 1isi (elamani) se¢ ve ata. Istasyon tipi

(bantin on veya arkasi) bu isin tipine esit olsun.

3. Adim: Atanmis islerin birikimli surelerini istasyon

cevrim sUresinden c¢ikararak kalan sUreyi hesapla.

4. Adim: Daha sonraki en yuksek pozisyon agirligi1 olan isi

sec, izleyen kontrolleri yaparak isi atamaya

calis.

a. Secilen isin onecelik kurallarina uygunluguna
bak. Eger onceki isler atandiysa izleyen

kontrolleri yap aksi halde 5. Adima git.

b. Secilen isin tipi istasyon tipine wuyuyorsa
kontrollere devam et. Aksi durumda 5. Adima
git.

c. Secilen isin atanacak istasyonda birlikte

bulunamayacagl eleman varsa 5. Adima git.

d. Isin suresini kalan sureyle kargilastir. Eger

igsin suresi kalan sUreden kucglUk ise isi
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istasyona ata ve kalan sureyi ve atanms
iglerin birikimli surelerini yeniden hesapla.

Aksi durumda 5. Adima git.

5. Adim: Kalan sure igersinde istenen kosullari saglayan is
kalmayincaya kadar 4. Adlml uygula, eger ig
atanamiyorsa yeni bir istasyon yarat islerin tumg

atandiysa dur.

4.5 Uygulama Sonuclari
lsletmede bulunan kapasite planlamas: ile ilgili

bilgilerin ortak bir wveri tabaninda birlestirilmesi ve bu
bilgileri kullanan bir yazilimin gelistirilmesi tasarlanan

kapasite planliama sisteminin en otnemli kesimidir.

Kapasite planlama sisteminin kurulmasindaki onemli

asamalardan birisi kapa51te planlama teknlklerl ar351ndan

Exﬂ’ﬂﬂglan+n+n~seg1Lmesid&pu Bu asamada 1sletmen1n uretlmw“

515tem1 1ncelenm1$, kullanllmakta olan sistemde var olan

"b11g1lerden N yararlanma olanaklar1 dikkéfémm.allnarak
1$letmen1n Yapisina uygun olan kapas1te llstelerl teknigi

SECllm1$t1F.

Geligtirilen yazilim kapasite listeleri teknigini
kul lanarak isletmede bulunan her bir is merkezi igin

kapasite gereksinimlerini belirlemektedir. Ancak uygulamada
—_— s

karsilasilan bazi teknik sorunlar kapasite listeleri
tekniginin tam olarak uyglianabiimesini on Temek tedii.
Ozellikle, . isletmede bellFll blP partl bUyuklugu

p011t1kas1n1n uygulanmamas1, tezgah haz1rl1k surelerinin
kapaSite_gﬂwﬁksinlmler1ne yan51t11mas1n1 guclestirmistir.

Bu guCluk h821r11k surelerin1n~‘1$ ~merkezler1n1n “durma

oranlarlna "95n51t11m351yla giderilmi$t1r. Baza ig
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merkezlerindeki h321r11k surelerinln ‘oldukca klsa olmas1

nedenlyle bu tur 15 merkezler1ndek1 hazirlik SUFEIEFI 1hmal

ed11eb1lmekted1r

Bilgisayar destekli oiarak tasarimi yapilan kapasite
planlama sistemi dort ana modulden olusmaktadir. Veri giris
modulu veri tabaninda bulunan verilerin gunlenmesi ve yeni
veri girislerinin yapllabilmesi icin kul lan:i Imaktadair.
Islemler modulu ise kapasite listelerinin olusturulmas: ve
kapasite gereksinimlerinin belirlenmesi amaciyla
kullan: Imaktadir. Raporlama modulunde olusturulan rapor ve
listelerin ekran veya yazicidan incelenmesi mumkUndur. Soz
konusu bu raporlar bir metin dosyaslnda (ASCI1) saklanmakta
ve istenildiginde baska yazilimlara aktarilabilimektedir. Bu
sayede raporlama ve sunum kolayliklari: saglanmaktadir. Veri
‘tabaninin bakiminin yapilmasi, yedeklenmesi wve yeniden
kuruilmas: gibi temel islevler ise sistem modulunce yerine

getirilmektedir.

Kapasite planlama sisteminin kurulmasindaki amag¢ salt
kayi1t tutma wve islemlerde surat wve duyarlilig:r arttirmak
degildir. Bunlar isletme etkinligini artirmada rol
oynasalar da asil yararlar, toplanan wverilerin analizi,
raporlanmasi ve yoneticilere verimlilik arttirici eylemlere
yonelik degisik secenekleri degerlendirebilme olanagi
sunmasidir. Bu sayede farkli ana uUretim programlarinin
etkileri gorulup uygun planin segilmesi ve yururluge
konmas1 mumkUn olabilmektedir.

Kapasite planlama sistemi kurulduktan sonra hemen
kullanima alinmas1 bazi1 sorunlar dogurabilir. Oncelikle
veri tabanina gerekli tum wverilerin girilmesi, bu
verilerin dogrulugunun sinanmaslt ve iglemlerin dogru

yapi1ldigy gozlendikten sonra bu bilgilerden hareketle
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verinde kararlar alinablilecegine guven duyulmalidir. Bu
yuzden bir sure eski yapilis duzeniyle yeni vyapilisg

duzeninin birlikte yurutUlmasinde yarar vardir.

Kapasite planlama sisteminin tasarlanmasinin yanisira
igsletmede montaj hatlarinin dengelenmesi problemi de
gbzlenerek isletmenin yapisina uygun olabilecek bir ybntem

bnerilmistir.
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5. SONUC VE UNERILER

, Isletmelerin, gunumuz ekonomik kosul lar1i altinda
xvarl1klar1n1 surdurebilmeleri igin tum yonetsel
)faaliyetlerde bilimsel yontem ve tekniklerden mumkun

l/oldugunca fazla yararlamnma istekleri uUretim yonetimine de
\yan51yarak, tbzellikle bilgisayar desteginin saglanmasiyla
/bir ¢cok yeni yaklasim kendini gtstermistir. Gelistirilen
(ﬂuretim yonetimi teknolojileri icersinde kapasite

;planlamasinin Onemli bir yeri vardir.

7
N~

Clzelgelenen uretlml gerceklest1reb1lmek 1¢1n yeterli

kapas1ten1n olup olmad1g1n1n belirlenmes1 farki1 ana Uret1m
programlarlnln etk1ler1n1n gbrulebllme51)bé$ka bir ifadeyle
egepw@4ursa~analelerlnln yap11ab11mes1, kapasite planlama

tekniklerinin kullanilmasiyla mumkun olmaktadir.

Calismada genel olarak Uretim sistemleri ve yonetimine
deginilerek gunumuz Uretim yonetimi yaklagsimlar:
incelenmis, kapasite kavrami ve kapasiteyi etkileyen

faktorlerle, kapasite kararlari Uzerinde durulmustur.

Kapa51te planlam551n1n, uretlm planlama ve kontrol
51stem1ndek1 yvyerinin bel1rlenmes1yle kisa, orta ve uzun

‘planlama dOnemler1nde farkll kapas1te planlama dUZeyler1n1n

—_—— . e e e e e e e et i A S

oldugu gOPulmUstun/ Klsa, orta ve uzun dOnem' kapas1te

planlam351 icin kullanilan tekniklerin onemli yer tuttugu
goruldugunden bu teknikler ayrintili olarak ele alinmigtir.

Bu sayede sb0OzZ konusu bu tekniklerin avantaj ve

f— — U

dezavantajlarl bellrlenm1$ ve kar$1last1rmall olarak ortaya

konabllmlstlr. Kapasite planlama sistemlerinin kurulmasinda

e e e

kar$1la$1lab1lecek teknik ve yonetsel sorunlara deginilerek

calismanin arastirma bolumt tamamlanmistir. Bu asamadan

sonra . Qrtaxa Clkan ..bazi---sonuglari - kisaca gu gekilde

sxralayab111r12.

e



81

Kapasite planlamasi, programlanan uUretimi gercek—
lestirebilmek icin Uretim planlama ve kontrol
sisteminde uzun, orta ve kisa donemi ile tesisten is
merkezine kadar her asamada yap1lm351 gereken bir

faaliyettir.

Uretim planlama asamasindan sonra malzeme planlari da
gerceklestiriliyorsa, malzeme planlariyla birlikte
kapasite planlarinin yapilmas: ¢gizelgelenen uUretimin
gercekgi olup olmadig8inin belirlenmesi agi1sindan

otnemlidir.

Farkli ana ‘Uretim programlarinin eger—olursa
analiziyle degerlendirilmesi, yoneticilerin etkin wve
yerinde karariar: almalarina yardimc: olmaktadir. Bu
islem en kolay ve en basit sekilde taslak kapasite

planlama teknikleriyle yap:1labilmektedir.

Segilen bzel kapasite planlama tekniklerinin planliama
donemleri ve ayrinti: duzeyleri, etkin yonetsel
kararlarin alinmasini saglayacak gercek sirket

kosul larina uymal idar.

Kapasite planlamasinin ayrintili olmasi daha fazla

veri tabani ve bakimini gerektirecektir.

Kapasite sadece planlanmamali, ayni zamanda izlenmeli

ve kontrol altinda tutulmalidir.

Uretim planlamasinin wve kaynak planin titizlikle
vapi1lmas: sonucunda daha basit kapasite planlama

yaklasimlar: yeterli olacaktir.

Kisa donem kapasite bilgilerine olan gereksinim,

atelye duzeyinde kontrol sisteminin iyi yurutulmesi

ile azalmaktadir.
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//{ Kitle tipi Uretim sistemlerinde kapasite
/ planlamasiyla birlikte yapllmasi gerekli
\ faal iyetlerden birisi de montaj hatlarinin

! dengelenmesidir.

Bir imalat igletmesinde bilgisayar destekli kapasite
planlama sisteminin tasarimi ise calismanin uygul ama
alanidir. Bu amag¢la dBASE veri tabani ybnetim sistemiyle

bir kapasite bilgileri wveri tabani1 olusturularak, soz

konusu bu veri tabanini kul lanan bir yazilim
geligtirilmistir. Bu yazilim - kapasite planlama
tekniklerinden olan kapasite listeleri yaklasimini

igletmenin kendine bzgl kosullariyla birlestirmistir.
Ayrica yapl labi lecek genisleme olanaklari dikkate

alinmstir.

Tasarimi: yapllan kapasite planlama sistemi, kurulan
veri tabaninda bulunan bilgileri kullanarak ana uretim
programinil gerceklestirebilmek igin her bir is merkezindeki
gerekli kapasite duzeylerini, uretimi yapilan tum model lere

gore belirlemektedir.

Isletmede karsilasilan ve kapas1te planlam351yla ilgili

e et T b A
— ey b -

olan _diger birywmiproblem h de ~ monta] ___ hatlarinin

s e

dengelenmes1d1r. Bu problemin cozume kavusturulmas: icin

b1r yontem dner1ld1yse de daha etkln ydntemler gelygplrmek

mqmgggggr. ‘Montaj hatlar1n1n dengelenme51 yeni arastlpqgm

_konusu olarak onerilebilir.

Konu ile 1lg111 bundan sonraki ‘Myapllabilecek

Qal1$malardani blF d1ger1 de ate[ye ~duzeyinde kontrol

sisteminin kurulmas1d1r Bu durum ayrl bir arastlrma konusu
{

“6T55T7;cek n1tel1kte ve gelismelere ac1kt1r.

e
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K-2: URETIM PROGRAMI (1894} - DRETIM PLANLAMA |

Ocak  Subat Mart Nisan Mays Haziran Temmuz Aguslos Eyliil .Ekim A'!K_as:»m_ ‘«JA(v‘ahk" ZI'OPLAH '
B-130 Liiks 0 0 0 0 0 0 0 0 0 of .. 0 - o] o
B-130 Std. . 460 0 500 500 8395 0 1,100 0 -400{ 0 -0 0 - ‘_@855
B-130 Ihr. 500 500 500 500 725 1,275 500 0 500 1,500 o <0l 5500
Mini Buzdolabi 960 500 1,000 1.000 1,620 1,275 1,600 0 900 1,500 0 0 ©10.355
B-351 Liiks 6,000 4,200 5,250 3,000 9,900, 6,900 7,900 4,500 4,450 3800 4350 2400 : 362,6504?'
B-351 Std. 2900, 3,050 3650 3.700[ 6200 47000 7,200 ol 3000 3000, 3100 - '3100; 43,600}
8-351 thr. 1,000 1,000 1.000] 1,000 1,000 1,000 2,000 0 1,000 1,000 " 1,000{". -1,800f -. 12,000 :
B-351 Toplam 3,900 8,2507 9,900 7,7000 17,100; 12,600] 17,100 4500 8.450 7,800 8,450 iS:SOfL_f_EHB,’ZSO -
B3-401 Liiks 4802 4,302) . 5452 2,552 10,900 7.100 5,979 4,500 3.232 4,002 3,302 - - 2652} - - 58,775
B-401 Std. 3,350 2,750 2,700 3,400 5,652 3,952 6,000 0 2350 2,500 2,550] " 2,550, _ 37,654}
0-401 lhr. 648 648 647 648 640 648 1,296 0] - 648 648] 648 648} - . 7,776]
ti-£01 Toplam 8.g00j 77000 8800 6.600] 17,100] 11,700f. 13,275 4.500] 6.230] 7.150] 6500/ 5850/ -104.205]
B-450 Liks 5,360 5,900 5,361} 5275/ 10,650 8,080{ 10,100 7,200 0 5,460 4990 . - 4.9_90 ' 73,365
B-450 thr. 0 .0 {) 0 . 0 0 0 0 0 0 o0 sl o
B-450 Toplam %.360] 5,900, 5360} 5275 10,650 8,080; 10,100] 7,200 0] 54650] 4990] 49390}  73.365

[Tek Kapih Buzdolabr [ 74,060] 21,050] 24,060] 19,575 44,850] 32,380] 40,475 16,200] 14,680 20,410] 19,940] - 17.340] 295.820]

13-365 Liiks 0 0 0 0 0 0 0 0 0 of .. 0o. .0 0
B-365 Std. 0 0 b 0 0 0 0 0 0 o -0 -0 ...
11-365 Ihr. 2.206)  27296) 27296 2%296) 2206  3.776] 5,036 0] 3036 2296 . 2296 2,266 .. 30216
[(3-365 Toplam 27860 2.296] 2296 2.296|  2.296] 3,776/ 5,036 0] 3,036 22796] 2,295] - 2,296] °38.216!
07415 Liks 0 0 o 0 0 0 0 0 ] i] i 0 ]
B-415 Std. 500 500 500 0 0 0 0 0 0 0 1] I ,i.500
B-415 ihr. 300 300 300 300 . 300 300 600 0 300] 6,300 7,300 -7300-- 23600
11-415 Toplam 800 800 800 300 300 300 600 0 300] 6.300] 7.300] 7380] ---25.100]
\Cift Kapil Buzdolabr | 3,096 3,096] 3,096 2.596] 2,596] 4.076] 5636] 0] 3.336] 8,596] 9.596] 9.598] »-‘12553—1»!:—"},'

{U-Bukim Buzdolabr | 27.156] 24,946] 27.156; 22.171] 47.446] 36.456] 46.111] 16200] 18.016] 29.006] 29.536] 26.936(. ~ 351 13}




i das WL FIVCAIWATH [1331) \gevam) UREH% t F‘LAHUEHA o
ot /\\\ T
T o S T
-~ T Ocak ‘Subat Mart  'Nisan Mays Haziran-Temmuz Agustos Eyfil “Ekim TKanmﬁralfk :
B-170T 1,450 700] 1,450 700 1,600  1.000] 2,300 0 100{, 1,300 500  .-900f
B-170 ihr. 23000 2300 2300 23000 23000 3,550 3550 0l 23000 23000 2300f 23060f
Tek Knpili Panel. Bd. 3.750] 3.000] 3,750[ 3,000] 3,900 4550 5,850 0] 2,400] 3.600[ 2.800] - 3,200}:
B-325T 2,700 2350 2700] 1,825 4400 3,200] 4000] 3,100 650[ 2200 29500 2,200 e
B-325 ihr. 800 800/’ - B80O] - 800]  1,600] 1,600 800 0] 1,600 800 oo - 800 -
B-325 Toplam 3,500{ 3.150] 3,500] 2,625) 65,0000 4800] 48000 3,100f 2250] 3,000 3750 » 3000
B-385T 0 o[ 1,000 42000 6350 6150] 6,150 o 1625 2935 3500 2?50
B-385 ihr. 0 0 0 0 250 250 250 0 250 250 ~250 -260F -~
B-385 Toplam 0 0] 1,000{ 4200 6,600] 6,400] 6,400 0] 1.875] 3,185 3750 3000
B-475T 7.600] 8300 6,600 3,400] 11,900 6800 10,600] 7,700  2,525] 6,280 6275 rsou uz 880
B-475 ihr. 100 100 100 100 100 100}- 100 0ol 100 100 100/ - 100 1,100) - -
0-475 Toplam 7.700] 8.,400] 6.700] 3500] 12,000 5900] 10,700{ 7,700 2625/ 6380 6.375] s 00} 83 380 Lo
[Cilt Kapili Pancl. Bd. | 11,200] 11,550] 11,200 10,325] 24.600] 17.100] 21.900] 10,800] 5,750] 12.565] 13,8?5[ 12, nnuj 163 sssT
B-425T 2.800{ 1,900] 2800{ 1300[ 3300 3300 4050 0f 1750 2400 2400 -z,mn 29,40_0;?,7»,;
B-425 ihr. 200 200 200 200 200 200 200 0 200 200 200] i 200 72,200 -
Ug Kapih Panel. Bd. 3.000] 2,100] 3.000] 1500] 3.500] 3,500/ 4.250 0] 1.850] 2.600] 2.600] 2,600 - 30, 500
[Panclli Guzdolab | 17.950] 16,650] 17.950] 14,825] 32,000] 25,150] 32,000 _10.800] _11,100]_18.765] 19,275] 127, Bonr 2342j,,_
N oW HL e )faumi
[TOPLAM BUZDOLABI | 46,066 42,096] 46.106] 37.996] 01,066] 62.881] 78,711] 27.000] 30,016] 49.271] 48, tm[ 44, 736;

595,756
R o

Is Giinleri | 26] 24] 26 21.25] 2721 2125 270 9] 15] 2525 28] 241 “271:75
TEMPOLAR -
Mini fii7doiabi (723) 0o B0 00, 60 60 60 60 0 60 60 o =~ 0
L-Biikiim Tek Kapih 1,1000  1,100] 1100, 11000 1800 1800l 1800 1.00] 13000 1,300 1,300 1,300
U-Biikiim Cift Kapil 750 750 750 7500 12500 12500  1,250] 1,250 900 300 900] .. -g00
Panel Tek Kapilt— Cr9a) 750 750 750; 750 1,300) 1,300 1,300]  1,300] <800 800 800 800
Panel Cift Kapili 700 700 700 700 1,200]  1.200]  1,200] 1,200 750 750 750{  750]
Panel Ug Kapil 600 600 600] 600 1,000] 1,000 ~noo 650 650 650 650

1,000



EK-3: Kapasite Planlama Sistemi Program
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* EAPASITE FLANLAMA S5iSTEMI *
 EEa X3 S T e s T
CLEAR ALL

SET CONFIRM ON

SET DATE BRITISH

SET DELETED ON

SET EXACT ON

SET EELL. OFF »

SET SCOREROARD OFF

DECLARE M1L9],M205],M30121,MAL6]
*

Mif11="Ana Uretim Frogrami"
MIC21="Dretim Tempolari"
MIL3)="Standart Zamanlar"
MiL41="Tezgah Bilgileri"
M1L5])="0Operasyon Sureleri"
MiCAI="Mamul Matrisi"
M1L71="Mamul Bilgileri"
M1LB1="imalat Merkezleri
*MIL?I="Montaj Hatlari"

*

M2L11="Kapasite Gereksinim"
M2L21="Vardiya Dlzenleme"
M2LZ1="Kadro Belirleme"
M2L41="Fapasite Listeleri"
HLLEI="Hat Dengeleme"

*

MiIL1l="Detayli Tezgah Yiikleri"
MEL21="imalat Merkezi Yukleri"
MIL21="Vardiya Flanlari"
MILZI="Kapasite Listeleri"
MIL41="Operasyon Listesi"
MELS1="Dengeleme Sonuclar"
MEIL61="Tezgah Bilgileri"
MIL71="Kritik is Merkezleri"
MILBI="Ana Uretim Frogram:y'
M7£91“"Rapor Dizenleme (EDIT)"™

M4[1]“"Dosya Bakimi"
MAL2)="Dosya islemleri
MALZI="Veri Aktarma"
M4L41="Yedek lame"
M4[q]“"Yeniden Yiik lema"

HH"NW¥3DN

CLEAR
@0),0 TO 2,79 DOURLE
SET COLOR TO I

@4,0 Say "ARCELIK A.S.

@, 2 FROMFT " VERi GiRiS ¢
@1,22 FROMPT " iSLEMLER "
@1,42 FROMPT " RAPORLAMA
@1,462 FROMFYT " SIiSTEM
@1,74 FROMFT V" CIK ™
MENU TO Sexzim
@s,0 CLEAR TO 23,79
DO CASE

CASE Sexim=0

a}
L»C\SE_ Secim=1

Listesi

KAPASITE FLANLAMA GiSTEMLY
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3,0 7O 12,21 DOUBLE
Al tSecim=ACHOICE (4,2, 11,20,M1)
CASE. Secim=2
@%,20 T0 8,42 DOUBLE
éltSec1m—H}DICE(4, 0 7441,M2)
CASE Secim=3
@Z%,40 TO 13,65 DOURLE
Al tSec im=ACHOICE (4, 42, 12, &4, M3)
CASE. Secim=4
@z,6a0 T0 9,79 DOURLE
Al tSecim=ACHOICE (4, 42,8, 78, M4)
CASE Secim=5
CLOSE ALL
SET COLOR TO
CLEAR
QUIT
ENDCASE
IF LAC:”T}’EY()-A.AND Secim>4 &% ~>»
FEYEOARD CHR (4)+CHR(173) ‘
ELSEIF LASTEEY () =4.AND.Secim=4 &y~
FEYBOAORD CHR(4)
ELSEIF LASTEEY ()=19.AND. Secim<>1 &% <~
KEYBOARD CHR(19)+CHR(173)
ELSEIF LASTEEY ()=19.AND. Secim=1 S <~
FEYBEOARD CHR(Z27)+CHR(19)
ENDIF
IF AltSecim = O
@z%,0 CLEAR TO 20,79
Looe

ENDIF
SAVE SCREEN TO EKO
DO CASE
CASE Secims=l
DO VeriGiris WITH AltSecim
CASE. Secim=2
DO islem WITH AltSecim
CASE Secim=3
DO Liste WITH AltSecim
CASE Secim=4
DO Sistem WITH AltSecim
ENDCASE
RESTORE SCREEN FROM EkO
KEYBOARD CHR (13)
ENDDO
FETURN
*
*
FROCEDURE VeriGiris
MM NN M NI M AR
FARAMETERS AltSecim
CLEAR
SET ESCAFE ON
DO CASE
CASE AltSecim=1
SELECT A
USE URETIM INDEX DONEMNMD
Cerceve3(0,0,23,79," ANA (RETIM FROGRAMI GiRiSi1 ™)
AltSatir(2)
DECLARE ACFCOUNT () 1
AFTELDS (A)
DEEDIT(2, 1,22,78,A, "ERIT™)
CAZE Althecim=2
SELECT A
USE TEMFO INDEX TEMPOND -
Carcevel(0,0,23,79," GINLLK ORETIM TEMFOLARI GiRiSi ")
Mi‘Satlr‘(.r)
DECLARE ACFCOUNT () 3
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AFIELDS (A)
DEEDIT (2,1,22,78,A, "EDIT")
CASE AltSecim=3
SELECT C
LISE STDZAMAN INDEX TEZGAH1
Cercevel (Q,0,2%
AltSatn*(“‘)
DECLARE ALFCOUNT O 1
AFIELDS (A)
DEEDIT (2, 1,22,78, A4, "EDIT")
CABE AltSecim=4
SET ESCARE ON
SELECT B
LUSE TEZGAH INDEX TEZGAHND
TezgahNo=SFACE (&)
DO WHILE .T.
SET COLOR TO
@0,0 TO 27,79 DOURLE
SE'! cam TD 1

1y 77y " STANDART ZAMAN BilLGiLERiI GiRiSi ")

@),2 SAY " TEZGAH BiLGILFRiI GiRiSi "'

@4,0 ‘

&24,0 SAY "Esc:Donus “WikKayit F’t,Dn.ller‘l PgUp:Geri"

SE.T COLOR TO

(-%-)3,1(:) MY IIT‘EZ(.:A_II\DI-.U..IIDQ'.’.." [ ]I'

@06, 12 SAY"TEZGAH ADI wuvcuasewasnat [ ™
@8, 12 SAY"TEZGAH SAYISI veiieeawsse: [ 1 adet”

@10, 12 SAY"OFERATOR SAYIST savewwees £ 1 kisi®

@12,12 SAY"DURMA ORANT s.vaavewwesss L A

@14,12 SAY"FIiFE ORANI t.vvnnaveusnes L A

@16,12 SAY"CALISMA SURESL vevevewaet [ 1 saat/vardiya"

@19, 10 SAY “iMALAT MERFEZL FODU. . wweans L ™

@21,10 SAY "iMALAT MERKEZi.eewenanwenat [ m

SET CONFIRM OFF

@0E, 39 GET TezgahhNo FICTURE "@‘?"

F\'F:AD

IF READFEY () =12
EXIT

ENDIF

IF TezgahNo=SPACE (6)
SAVE SCREEN TO EKRAN

%% Esc

Cerceve? (5,1,23,78," TEZGAH LiSTESL ")

AltSatir ()
SET ESCAFE ON
DECLARE ACFCOUNT () 3
AFTELDS (A)
DEEDIT (6, 2, 22,77,A, "LIST™)
RESTORE SCREEN FROM EERAN
LOoOP

ENDIF

SELECT B

SEEF. TezgahNo

IF JNOT.FOUND ()
AFFEND BLANE

ENDIF

TAdi=B~>TEZGAH_ADI

mEAY I=F—--SAY1

mISCI=p—>1SC]

mDURME=E—DURMA

mE iRE =B~:FiRE

mSURE =B~ >GURE

mIM =B-:IM

DO WHILE .T. o
@06, 37 GET TAIFICTURE CHA
@08,39 GET mBAYIFICTURE nEg
@10,39 GET mlSCIPICTURE "“E&g"
@12,739 GET mDURMA FICTURE @7
@14 IR GET aFIREFICTIRE @9
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@16,39 GET mBUREFPICTURE "9.999"
@19,39 GET mIM PICTURE "'!1!v
READ

IF READEEY () =12
EXIT
ENDIF
REFLACE B->TEZGAH WITH M->Tezgahho
REFLACE B->TEZGAH_ADI WITH M-:>TAdi
REFLACE B->SAYI WITH M->mSayYl
REFLACE B->ISCT  WITH M=-:mISCI
REFLACE B->DURMA WITH M->mDURMA
FEFLACE B-AFIRE  WITH M-»mF IRE
FREFLACE B-»SURE WITH M->mSURE
IF LASTEEY () =18%% Fglp
IF BOF O
GO BOTTOM
ElLSE
SIFP —1
ENDIF
TezgahNo=E—>TEZGAH
EXIT
FEYEOARD CHR(13)
ENDIF
IF LASTEEY ()=7%% PgDn
IF EOF O
G0 TOF
Sk IF
ENDIF
TezgahNo=B->TEZGAH
EXIT
FEYBOARD CHR(13)
ENDIF
ENDDO
ENDDO
CASE AltSecim=5
SELECT E g
USE OFPZAMAN TNDEX TEZE‘A—E
Cerceve®(0,0,25,72," OFERASYON Ei'..RE]_ER1 GiRiSi ™)
AltSatir (D)
DECLARE ALFCOUNT () ]
AFIELDS (A)
DEEDIT(2,1,22,78,A, "EDIT™)
CASE AltSecim=&H
SELECT A
USE MATRIS INDEX STORND
Cercevel (0,0,23,79," MAML MATRIS1I GiRiSi ")
(—‘»ltSatu‘("‘)
DECLARE ALFCOUNT (3 1
AFIELDS (A)
DEEDIT(2,1,22,78,A, "EDIT")
CASE AltSecim=7
SELECT A
USE MAMUL.
Cerceve’(0,0,23,79," MAMAL BilLGILERI GiRiSi ")
AltSatir (2)
DECLARE ALFCOUNT () 1]
AFIELDS (A) ‘
DEEDIT(2,1,22,78,A4, "EDIT")
CASE AltSecim=8
SELECT A
USE TESTS INDEX TESISNOD o o
Carceves(0,0,23,79," iMALAT MERKEZL BilGiLERi GiRiSi ")
AltBatir(2)
DECLARE. ACFOOUNT O 1
AFIELDS (A)
DEEDIT(2,1,22,78,A, "EDIT")
ENDCASE
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O0SE ALL
.!.

*
FROCEDURE islem
WA
FARAMETERS AltSecim
SELECT G
LSE. MAMLL
ModSay=LASTREC ()
DECLARE MIModSayl
FOR i=1 TO ModSay
ML i J=(G—>KIOD
SR
NEXT
USE
DO CASE
CASE AltSecine=l
DO EGF
CASE AltSecim=2
DO Vardiya
CASE AltSecim=3
DO Kadro
CASE AltSecim=4
DO BOC
CASE. AltSecinm=S
DO GRAFIE WITH 1
Mesaj (10, "Bir tusa basiniz '..™)
DO GRAFIE WITH 2
Mesaj (10, "Bir tusa basiniz '..™)
OTHERWISE
T LHR(T)
ENDCASE
CLOSE ALL.
RETURN
*
FROCEDURE KGF
B X R
FUR_IC DonewNo,miM, TezgahNo
SELECT A
*USE TEMPO INDEX TEMFOND
USE URETIM INDEX DONEMNO
SELECT B
USE TEZGAH INDEX TEZGAHND
SELECT C
USE STDZAMAN INDEX TEZGAHL
SELECT D
USE SONUC INDEX TEMTEZ
DonemNo=5FACE (2)
mIM=5FACE (3)
TergahMo=5PACE (&)
DO WHILE .T.
Sec=DetaySor ()
SET COLOR TO W+
DO CASE
CASE Sec=D
SET COLOR TO
CLOSE AL
RETURN
CASE Sec=]l
RN COPY SONUC.DEF SONLIC. BAE N
SELECT D ‘
IAF
SELECT A
GO TOF
DO WHILE JNOT.EOF O
SELECT B
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G50 TOR
DO WHILE NOT.EOF O
TezgahNo=B->TEZGAH
miM=E->1M
@14, 45 SAY &->ND
@16,45 S5AY B-»IM
@1e,45 SAY B-rTEZGAH
SE1LECT C
SEER. TezgahNo
IF FOUND ()
SELECT D
AFFEND BLANE
DO Hesapla

ENDIF

SELECT B

SHIF

ENDDO

SELECT A

SKIP

ENDDO

CABE. Sec=2
SELECT A
SEEK. DonemiNo
IF FOUND ()

SELECT B

G0 TOF :

DO WHILE NOT.EQF ()
TezgahMo=B~->TEZGAH
@14, 45 5AY A->N0
@16,45 SAY B-IM
@18,45 5aY B--TEZGAH
SELECT C
SEEE. TezgahNo
IF FOUND O)

SELECT D
SEEK. DonemNat+TezgahhNo
IF NOT.FOUND O)
AFFEND  BLANK
ENDIF
DO Hesapla
EMDIF
SELECT B
G I
ENDD(O
El SE
Mesaj (16, "Donem No Hatali !'..'")
ENDIF
CASE Sec=3
SELECT A
SEEE. Donemho
IF FOUND O)

SELECT B

30 TOR

CO WHILE JNOT.EQOF O
IF miM<>B->IM

SHIF
LOOF
ENDIF
TezgahNo=B~->TEZGAH
@14,45 5A4Y A-xN0
@14, 45 SAY B-:1M
@18,45 SAY B-rTEZGAH .
SELECT C
SEEK Tezgahho
IF FOUND ()
EEt?PEoRamNo+Tezgath

IF JNOT.FOUND ()
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AFFEND ELANK
ENDIF
DO Hesapla
ENDIF
SELECT B
SHIP
ENDDO
ELSE
Mesaj (16, "Donem No Hatali !'..™)
ENDIF
CASE Sec=4
SELECT A
SEEE. Donemilo
IF FOUND ()
SELECT B
B0 TOR
DO WHILE .NOT.EQF O
IF miM<>B—~x1IM
SKIF
LOoP
ENDIF
SELECT C
SFFEY. TezgahMo
IF FOUND ()
SELECT D
SEER. DonermiNo+TezgahNo
IF .NOT.FOUND O
AFFEND  BLANE
ENDIF

Mesaj (16, "Donem No Hatali '..'") !
ENDIF
ENDIX)
Mesaj (lé, " iSLEM TAMAM ‘.. ™)
RETURN
*
FROCEDURE Hesapla
B T x T X
TopS=0
Top\V=0
Enb&=0
EnbV=0
Say=0
FOR i=1 TO ModSay
oTF="4-5R_"+MLL]
mSZ="C~>B_"+ML1i]
mST="D~>5 "H1Li]
mVD="D—>V_ "HMLi]
IF &mSZ>0
Say=Say+1
Saat=tmTPF¥* (1+B-F IRE/ 100) % (2nSZ/ 60} / (1-B—>DURMA/ 100)
* saat=tampo¥*firerstandartzaman
Vard= (Saat /&> 1SEINN) /7 (B->GURE*B->GAYT)
IF Saat>99%9
Saat=99%
ENDIF
IF Vard:9
Vard=9
ENDIF
FEFLACE 34mST WITH Saat
REFLACE &mVD WITH Vard
TopS=TopSt+Saat
Topv=TopV+Vard
EnbS=IF (EnbG<Saat, Saat , EnbS)
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EnbV=IF (EnbV-<{Vard, Vard, EnbV)
ENDIF ' ,
NEXT
Say=IF (Say=0, 1, Say)
REFLACE D-3NO WITH A->ND
RFEFLACE D->TEZGAH WITH Tezgahho
REFLACE D->S_ORT WITH TopS %/Say
FEFLACE D-»5_ENE WITH Ean
FEFLACE D-3V_ORT WITH Vard/Say
REFLACE D-»V_ENE WITH EnbV
V = ROUND ( (TopS/a—» 1SGU\U)/(B->8|.EE*B-/SAYI) 0)
IF V=0
V=1
ENDIF
FEFLACE D->VARDIYA WITH M-V
REFLACE D->ISCI WITH D->VARDIYAXB-: SAYI*E-> 1801
RETURN
*
FLMNCTION DetaySor
NN HHHHINHHHH
@12,20 TO 20,59 DOURLE
@14,25 SAY "Donem MO w.ewe..az [ I¢
@16,25 SAY "imalat Merkezi .. L i
@18,25 SQY "Tezgah kKodu s....2 [ ™
set confirm off
DO WHILE .T.
@14,45 GET Donemo PICTURE “!'¢
READ
1IF LASTHEY () =27
RETURN O
ENDIF
IF DonemNo=SFACE (2)
FETURN 1
ENDIF
SELECT A
SEEK. DornemiNo
IF JNOT. FOUND() ‘
Mesad (6, Donemio+" nolu DOMNEM kayitli degil'™)
LOOF ‘
ENDIF
DO WHILE .T.
@16,45 GET miM PICTURE !¢
READ
IF LASTEEY () =27
EXIT
ENDIF
IF miM=SFACE (3)
FETURN 2
ENDIF
SELECT ¢
USE TESIS INDEX TESISNO
SEEE. miM
IF .NOT. FOUND O
Mesaj (b, miM+" nolu TESIS kayitli degil™)
LooP

ENDIF

USE

DO WHILE .T.

@18, 40 GET TezgahNo PICTURE “@!"
READ

IF LASTEEY ()=27
EXIT

ENDIF

1F TergahNo=EFACE (b)
RETURN 2

ENDIF

SELECT B

SEEE. TezgahhNo
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IF .NOT. FOUND ()
Mesaj (b, Tezgahhlo+" nolu TEZGAH kayitli degil")
LOOF
ENDIF
FETURN 4
ENDDO
ENDDO
ENDDO
SET COLOR TO
FETURN O
*
FROCEDURE Vardiya
HHH AN NI HA NN
SELECT A
USE TEMPO INDEX TEMPOND
SELECT B
USE TEZGAH INDEX TEZGAHND
SELECT D
LSE SONUC INDEX TEMTEZ
SELECT E
USE TESIS INDEX TESISNO
Tempoho=" *
DO WHILE .T.
SET COLOR TO
DO ERRANL
SET CONFIRM OFF
@ 2,21 GET TempohNo FICTURE "!!*®
READ

IF LASTEEY () =27
EXIT
ENDIF
IF LASTEEY () =273, OR. TempoMo=SPACE (2)
SELECT A
&0 TOR
SET COLOR TO
CarcevelZ(2,26,17,79," WRETIM TEMFOLARI ")
AltSatir(l)
SET ESCAFE. ON
DECLARE ACFCOUNT O ]
AFTELDS (A)
DEEDIT (3,27, 16,78,A, "LIST")
LOOF
ENDIF
SELECT A
SEEY. TempohNo
IF JNOT.FOUND ()
Mesaj (0, TempohNo+" Nolu Tempo Yol !a." )
LOOF
ENDIF
SET COLOR TO W+
&2, 26 SAY A-XDONEM
milv‘:ll "
GAVE SCREEN TO Elk1
DO WHILE .T.
RESTORE SCREEN FROM Ek1
@4,20 GET miM PICTURE "!I11Y
READ
IF LASTHEY () =27
EXIT
ENDIF
IF LASTHEY () =23. OR. miM=" "
SELECT E
) TOR
SET COLOR TO ‘
Cerceves (4,26,17,66," TESIS LiSTES ")
AltSatir(l)
SET ESCAFE ON
DECLARE ALFCOUNT () ]
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AFTELDS (A)
DBEDIT (5,27, 16, 45,6/, "LIST")
L.O0OF ‘
ENDIF
SELECT E
SEEK. miM
IF NOT.FOUND O)
Mesad (2,miM+" Kodlu Tesis Yok '..'™)
LOOF
ENDIF
SET COLOR TO W+
@4, 26 SAY E->TESIS
TesgahNo=ERACE (&)
SAVE SCREEN TO Ek2
DO WHILE .T.
RESTORE. SCREEN FROM ER2
@10,17 GET TezgahNo PICTURE "@'
READ
IF LASTEEY () =27
EXIT
ENDIF
IF LASTEEY () =275, OR. TezgahNo=SPALCE (&)
SELECT B
G0 ToF
SET COLOR TO
Cercevel (10,26,23,79," TEZGAH LiSTESL ")
AltSatir (1)
SET COLOR TO
SET ESCAFE ON
SET FILTER TO B->»IM=M->miM
DECLARE. ACFCOUNT O 3
AFTELDS (A)
DEEDIT(11,27,22,78,A, "LIGST")
SET FILTER 710
L.O0F
ENDIF
SELECT R
SEEE. TezgahNo
IF NOT.FOUND O
Mesaj (8, TezgahMot+! Nolu Tezgah Yok '..'™)
LOOF
ENDIF
SET COLOR TO W+
@10,26 SAY B->TEZGAH _ADI
@12, 24 SAY B-rSAYI
@lE, 24 say B--I6CI
@14, 2% 6AaY B-rDURMA
@15, 2% SAY B-HFIRE
@16,23 SaY B-rSURE
SELECT D
SEEE, TempoNot+TezgahNo
IF NOT.FOUND ()
Mesaj (10, TezgahMo+" Hesaplanmamis")
L.OOF
ENDIF
SET COLOR TO W+
FOR i=1 TO M- todSay
mT="A—>8_"+MCi]
mS="D—>8_"+MlLil
mV="D—>V_"+MLi]
@2+, 04 SAY MEid
E2+1, 59 SAY T FICTURE “9,999"
@2+i, 65 SAY &S PICTURE “99, 999"
@2+, 75 SAY SV FICTURE Y9999
MNEXT
@21,65 GAY D-x5 ORT PICTURE "99.999"
E21,73 SAY D~V _ORT PICTURE "9.999"
@22, 65 SAY D->5_ENB PICTURE "99.999"
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@2, 73 8AY D~-:V_ENB PICTURE "“9.999"
DO WHILE .T.
@18, 33 GET D->VARDIYA PICTURE "'oY
@19,33 GET D-rISCI PICTURE “99¢
@21, 12 GET D->ACIELAMA FICTURE "@!"
READ

IF LASTREY ()=27
EXIT
ENDIF
ENDDO
ENDDO
ENDDO
ENDDO
RETURN
*

*

FROCEDURE Kadro

B R R R R Kk K R XA

SELECT A

USE TEMFO INDEX TEMFOND

SELECT B

USE TEZGAH INDEX TEZGAHND

SELECT D

LISE SONUC INDEX TEMTEZ

SELECT E

USE TESIS INDEX TESISND

*

TempoNo=8PACE (2)

DO WHILE .T.
SET COLOR TO |
@ 0,0,23,79 BOX " m=li=t) » /
& o2 oy =Rl
@ 0,LEN(" K BELiRLEME “)+3 SAY V|
SET COLOR TO I ‘
@ 0,2 SAY " KADRO BELiFLEME
SET COLOR TO
@ 22.,3 SAY “Donem (Tempo)..: [ 1 "
@ 4,3 SAY “imalat Merkezi.:C 1 »"
@ 6,0 SAY "I
@ 6,79 SAY
@ 6,1 T0 6,7
@ 8,0 SAY M
@ 8,79 SaY
@ 8,1 10 8,78 DOUBLE
SET CONFIFM OFF
@ 2,21 GET TempoNo PICTURE "4

READ

IF LASTHEY () =27
EXIT

ENDIF

IF LASTEEY (=23, OR. TempoNo~=SFACE (2)
SELECT A
GO0 TOF
SET COLOR TO
CerceveZ(2,26,17,79," FETIM TEMFOLART )
AltSatir(l)
SET ESCARE N
DECLARE ACFCOUNT (3 ]
AFTELDS (A)
DEEDIT (3,27, 16,78, 4, "LIST")
LOooF

ENDIF

SELECT A

SEEY. TempoNo

IF JNOT.FOUND O
Mesad (O, Tempoho+” Nolu Tempo Yc)k e )
LOOF
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ENDIF

SET CALOR TO W

@2, 26 5AY A->DONEM

milM=SPACE (3)

SAVE SCREEN TO Eki1

DO WHILE .T.
RESTORE SCREEN FROM Eki
@4, 20 GET miM PICTURE “@'“
READ
IF LASTEEY ()=27
EXIT
ENDIF
IF LASTEEY () =27, OR. miM=SFACE (3)
SELECT E
&G0 TP
SET COLOR TO
Carcevel(4,26,17,66," TESIS LIiSTESL )
AltSatir (1)
SET ESCAFE O
DECLARE ALFCOLNT (3 ]
AFTELDS (A)
DEEDIT (5, 27, 16,865, A, "LIST")
L OOk
ENDIF
SELECT E
SEFE. miM
IF JNOT.FOUND O
Mesaj (2,miM" Eodlu Tesis Yok '..")
LOCE
ENDIF
SET COLOR TO W
@4, 26 SAY E-XTESIS

* TopS=TopSaat (Tempoho, miM)

TopI=Topisci (Tempoo, miM)
@4,70 SAY Topl
SEY COLOR TO I
@A, 2 5AY M TEZGAH LiISTESL ¢
AH1tSatir (2}
SET ESCARE ON
SELECT B
&G0 TOF
SELECT D
50 TOE
SET RELATION TO TEZGAH INTO TEZGAH
COUNT FOR D-NO=Tempohio. AND. B->IM=miM TO Say
IF Say=0
Mesaj (B,miMr""de Kayitli Tezgah Yok !'.."™)
LOOF
ENDIF
SET FILTER TO D->NO=TempoNo.AND. B~ IM=miM
DECLARE AL7]
DECLARE BL71
AL1I="TEZGAH"
ALR2I="B->TEZGAH_ADI"
ALEI="EB-5AYIY
AL4T="B~>SFE"
ALSI="VARGIYA"
ALLI="TISCT"
AL7 1="0CTELAMA"
BCL3="TEZGAH"
BL21="TEZGAH ADI"
BLZ3="6AYI"
BLA1I="SURE"
BLS1="VARDiYA"
BL&I="isCL"
BL71="ACTHLAMAY

EEEDI] Jao 6 7800 "EDIT™ s
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*
FUNCTION Toplsci
B S
FARAMETERS Tempoho, miM
FRIVATE Toplam
Top lam=0
SELECT D
DO WHILE TempohNo=D->NId4. OR. EOF ()
SELECT B
SEEY. D—>TEZGAH
IF B->IM=miM
Top lam=Top lamt (D> 1SCI*D->VARDIYAE—>GAYT)
ENDIF
SELECT D
SkIF
ENDDO
FETURN LTRIM(STR(Toplam, &) )
*

FROCEDURE BEOC
S )
EF=SOR (12, "Kapasite Listeleri Hazirlansin mi™)
IF EH="E~
SELECT A
USE MATRIS INDEX STORNO
SELECT B
USE OFZAMAN INDEX STORNOZ
REINDEX
SELECT C
LSE. STDZMN INDEX TEZGAHL
RETINDEX
RUN CORY STDZMN.DEF STDZMN.BAK » MNL
SELECT B
PO WHILE .NOT.ECQF Q)
FarcaNo=E~>8TOK_NO
TezgahhNo=E->TEZGAH
SELECT A
SEEY. Farcaho
IF FOND O
SELECT C
SEEE. TezgahhNo
IF .NOT. FOUND ()
REFLACE C—>TEZGAH WITH TezgahNo
ENDIF
FOR i=1 TO ModSay
ml="C~>B_"+MCil
mFME"A-sB_"+MLL]
mSZ="EF--*R_"+ML1]
FEFLACE Smkl. WITH SmPriedmSZ
MNEXT
ENDIF
SELECT R
SEIF
ENDDO
Mesa) (12, "i9LEM TAavAM 1..")
CLOSE ALL
ENDIF
RETURN
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*
FROCEDLRE Liste
FHARHINNIHNHNHANN
FARAMETERS AltSecim
SELECT G
USE MAMLAL
ModSay=LASTREC ()
DECLARE MLModSay ]
FOR i=1 TO ModSay
ML i )=G~>KDD
SEIF
NEXT
LISE
DO CASE
CASE AltSecin=1
DO HEE.ST
CASE AltSecim=2
DO VFLST
CAGE AltSecim=3
DO KLLST
CASE AltSecinm=4d
DO oplst
CAGE AltSecim=b
do tezgahlst
CASE AltSecims=7
do kritiklst
CASE. AltSecin=8
DO AFLST
CAGE AltSecim=?
DO Duzenle
OTHERWISE
T CHR((T)
ENDCASE,
O0SE AL
IETLR‘N

PR'CEEDLH: AFLST
B R S
IF FILE("AF.F
EH=Sor (14, "Rapor Yeniden Olusturulsun au®™)
EL&E '
B_*::HEII
ENDIF
IF EH="E"
SELECT A
USE URETIM INDEX DONEMNG
¥*

RUN COFY ALF.FRN ALF.EOK > NUL
SET ALTERNATE TO ALF.FRN

SET ALTERNATE (N

SET CONSOLE OFF

7 "ANA LRETIM PROGRAMI"

T W

j‘ "N Donern "
FCF i=1l TO ModSay
"r"l n B_II+M[1]+II "

I}EXT

FCF\ }—-1 TD ModSay
I\EXT

DELLARE TOModGay
FOR i=1 TO ModSay

TCi 1)

NEXT
DO WHILE NOT.EDF ()




EK-3 (devam)

7 A-INDH HA=>DONEM

FOR i=1 TO ModSay

mE="5_"+M[i]

TCil=Tril+e |
77 LB L& TRANSFORM (%mB, "99, 995" )

e nou

b I 1) [1]

FOR i=1 TO ModSa

";l":;l 113 "

NEXT |
FOR i=1 TO ModSay

77 TRANSFORM(TL i1, "999999")
NEXT

USE TEMFO INDEX TEMPOND
7 “GUNLLE, URETIM TEMFOLARI"

-y

7 "No Donem "
FOR i=1 TO ModSay

R = 2t W T E
NEXT

- P Ty
i [1] (1}

FOR i=1 TO ModSa
NEXT
DECLARE TOModSay]
FOR i=1 TO ModSay
TCi3=0
MNEXT
DO WHILE .NOT.EOF ()
7AD" YHA-SDONEMH M
FOR i=1 TO ModSay
mE="B_"+MLi]
";r‘? M’ un 1]
NEXT
SKIF
ENDIO
SET CONSOLE O
SET ALTERNATE TO
ENDIF
Goster ("AFP.FRN™)
RETURN
¥
FROCEDURE. EGLET
RN RN
IF FILE("EG.FRN")Y
EH=Sor (14, "Rapor Yeniden Olustuwrulsun mu™')
ELSE
EH="E’
ENDIF
IF EH="E"
SELECT A
USE URETIM INDEX DONEMNO
SELECT B
USE TEZGAH INDEX TEZGAHND
SELECT D

%’EE{E E{i}\{_—ﬁ INDEX tezdon
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USE TESIS INDEX TESISNO

RN CORY EG.FRN EG.BAK > MU

SET ALTERNATE TO KG.FRN

SET CONSOLE OFF

SRLECT B

DO WHILE .NOT.EOF ()
TezgahNo=B->TEZGAH
nuM:—BwIM

“TEZM—I YLI’LEF\I“

“"imalat Merkezi ..: "+B-7IM

"Tezgah Kodu .....: "+TezgahhNo

"Tezgah Adi ....v.: "+B-CTEZGAH _ADI

"Tezgah Sayisi ... "+5TR(E-XGAYI, 2)+" Adet®
"Operator Sayisi..: "+STR(B->ISCI,2)+" Figi"
7 "Durma Orani eew.. : "HSTR(B-DURMA, 2) + 4"

? "Fire Orani seeoo.t "+STR(B-HIRE,2)+" A"

b o o ol e e e o) o

7 "Calisma Suresi ..: "+STR(B->SURE,2)+" dak/Vardiya®

"Elverisli Fapasite ..3 "

"Fiapasite Gereksinimleri”

-u_l B 0 O, O O 0N

"No Donem '

FUT\ i=1 TO ModSay
"/' IIH_,,II+M[1]+II u

I\EXT

EOTOTORLAM"

FOR i=1 TO MadSay
o
NEXT
R
SELECT D
DO WHILE Tezgahho=D~>TEZGAH
T DN
SELECT A
GEEF. D->NO
TP A->DONEM
TDP =0) ‘
FOR i=1 TO ModSay
mb="D->8 "MLi]
Top=Top+mEK
T TRANSFORM (2B, "999.9")
NEXT
T TRANSFORM (Top, Y9999.9")
SELECT D
SHIP
LNDDO

7 CH-'\(l’?)

SE].ECT B
SHIP

ENDIF

Goster ("K&E.FRN")
FETURN

*
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FROCEDURE Wlst
FHHHI NN NN
IF FILE("VF.FRN")
EH=Sor (14, "Rapor Yeniden Olusturulsun ma?")
ELSE
EH="E"
ENDIF
IF EH="E"
SELECT A
USE URETIM INDEX DONEMND
SELECT B
LSE TEZGAH INDEX TEZGAHNOD
SELECT D
LISE SONUC INDEX DONTEZ
SELECT E
USE TESIS INDEX TESISND
RN CORY W.FRN VFP.BAE > NUL
SET ALTERNATE TO W.FRN
SET ALTERNATE ON
SET CONSOLE OFF
SELECT A
DO WHILE JNOT.EOF O
T OA-FNCE" U+ TRIM(A->DONEM)Y +' DONEMi™
"WARDIYA FLANIY

"TEZGAH TEZGAH FAPASITE  VARDIYA ISCIY
"HKODU TEZGAH ADI SAYISI GEREFSINIM SAYISI SAYISIY

28 IR JETH O PV TN

g

GO TOR

DO WHILE NOT.EQF O
TezgahNo=B->TEZGAH

miM=E-IM

7 B-rTezgah+" "+B->TEZGAH_ADI+" "
TP B-GAYI

SELECT D

SEEK. A-ANOHB-TEZGOH

TP TRANSFORM(S_ORT, "99999.99')

T D-SVARDIYA
T D-2ISCT
SELECT B
SHIF
ENDDO
P
SELECT A
SEIF

ERNDDO
SET CONSOLE ON
SET ALTERNATE TO

ENDIF

Goster ("VW.FRNY)

RETURN

k3

FROCEDURE kllst

R W NN

IF FILE ("K1.PRN")

EH=Gor (14, "Rapor Yeniden Olusturulsun mu?')

B.SE

EM=E’
ENDIF
IF Eke="EM

SELECT B
HEEEFFZEAH INDEX TEZGAHND
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USE stdzaman INDEX tezgahl
RN COFY RL.FRN BL. B > N
SET ALTERNATE TO KL.FRN
SET ALTERNATE ON
SET CONSOLE OFF
SE1LECT d
7T "EAFASLITE L18TELER1“
"} "
7 “Te*gah Tezgah Adi "
FOR i=1 TO ModSay
""'n IIB_,II_Hv‘[i]_'_II Il
I\EXT

FCR i=1 TO l"deay
I\EXT
DO WHILE NOT.EQF O
TezgahNo=d—>TEZGAH
select b
seek tergahno
T Tezgahhot" "+B->TEZGAH_ADI+" "
FOR i=1 TO ModSay
".bzlld__ = ‘“ll+_Mci]+|l [1}
."'r“u .:l.’ﬂ't)
N:XT
SELECT d
SIP
ENDDO
SET CONSOLE ON
ENDIF
Goster ("KL.FRN")
RETURN
*

FROCEDURE. tezgahl ST
e R T TR e
IF FILE ("tezgah.FRN")
EH=S0or (14, "Rapor Yeniden Olusturulsun mu?"
BSse
EH="E’
ENDIF
IF EH="E"
SELECT B
USE TEZGAH INDEX TEZGAHNO
SELECT D
USE TESIS INDEX TESISND

RUN COFY Tezgah.FRN tezgah.BAK > ML
SET ALTERNATE TO tezgah.FRN
SET CONSOLE OFF

T UTEZGAH BILGILERI"

SELECT B
DO WHILE NOT.EDOF ()
TezgahhNo=B->TEZGAH
miM=p—5IM
select d
seek mim
T "Tezgah Kodu .....t "+TezgahNo
T "Tezgah Adl «onsees "+B-FTEZGAH_ADI
? "imalat Merkezi .. "+B-XIME" "4+D-TESIS
? "Tezgah Sayisi ... "HSTR(B-2GAYI, D +" Adet"

-~

? "Operator Sayisi..: "+STRB-:ISCI,2+" Kisi"
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"Durma Orani oee..t "+STR(B->DURMA, 2) +" %"
"Fire Orani ...... : “5TR (B ;r:mt,g)_,_u 7..
"Calisma Suresi .. "+STR(B-XSURE, 2)+" Saat/Vardiya"

DU, N I N |

SELECT B
SKIF
ENDDO
SET CONSOLE ON
SET ALTERNATE TO
ENDIF
Goster ("tezgah. FRN")
RETURN
*
FROCEDURE oplst
FHHNH RN NN HH
IF FILE("op.FFN")
E]—Ir-'Sot*(14 “Rapor Yeniden Olustuwrulsun mu? -
ELSE
EH="E"’
ENDIF
IF EH="E"
SELECT B
USE opzaman INDEX TEZGAH2
REIMDEX
CLOSE ALL
RN COFPY op.FRN op.BAK > NUL
SET ALTERNATE TO op.PRM
SET ALTERNATE ON
SET CONSOLE OFF
""U%&ESWNIﬂLBnERP'

set heading on

display all off
SET CONSOLE ON
SET ALTERNATE TO

ENDIF

Goster ("op.FRN")
FETURN

*.

FROCEDURE kritiklst
B T e

IF FILE("kritik.FRN")
EH=Sor (14, "Rapor Yeniden Olustuwrulsun ma?)
ELSE
EH="E’
ENDIF
IF EH="E"
USE SONLIC
INDEX ON NOHTEZGAH TO TEMTEZ
INDEX ON NHTEZGAH TO donTEZ
close
ENDIF
Goster ("kritik.FRN")
RETURN
»*

*
FROCEDURE Sistem
W R NN R NANR NN
FORAMETERS Al tSecim
RO CASE
CasE AltSecim=l
SET COLOR TO 1
set cursor off

@ie, 18 %E%,J;Q 13
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Golge (10, 16,13, 44)

@13,16 SAY "0 S0 %100"
CLOSE AL

SET COLOR TO

USE TEMFO

INDEX ON NO TD TEMFOND

USE MAML

INDEX ON KOD TO MAMUL

USE URETIM

INDEX ON NO TD DONEMNO

@11,17 SAY
»*

USE STDZAMAN

INDEX ON TEZGAH TO TEZGAHL
@11,22 SAY
¥*

USE TEZGAH
INDEX ON TEZGAH TO TEZGAHND
@11,28 SAY !
INDEX ON IM
@11,24 5AY !
*

USE OFZAMAN
INDEX ON TEZGAH TO TEZGAHZ
INDEX ON STOK_ND TO STOKNOZ
@11,40 SAY
UISE. SONUC
INDEX ON NOHTEZGAH TO TEMTEZ
INDEX ON NO+TEZGAH TO donTEZ
@11,46 SAY "
INDEX ON TEZ
INDEX ON TEZ
@11,52 SAY *
USE TESIS =
INDEX ON IM TO TESISND
USE MATRIS

INDEX ON STOR_NO TO STOKNO
Cll,b& SAY

ll.DSE AL
Mesaj (b4, ‘SiSTEMIN BAEIMI YAPILDI !'.. ")
SET CLRSL‘R ON
FETURIN
CASE AltSecim=2
DECLARE M41[8:I

S T0 TEZTEM
) TO TEZdon

M41L1] = "GN ORETIM (TEMFOY
MALLR2D = "TEZGAH BilGilERi"
MALEE]T = "iMALAT MERKEZL (TESiS)Y
MAL1C4] = "STONDART ZAMAN"

MALLS]1 = “OFERASYON"

MA1L6] = 'fS[J\LU.m (TEMFO) ™
MA1E7] = "SONMUCLAR (TEZGAH) "

MALEB] = "MODELLER (MAMUL) "
@10,54 T0 19,79 DOURLE
DO I/HlLE o Te
Secdl = ACHOICE(11,56,18,77,M41)
D) CASE
CASE Sec4l=l1
USE TEMFO INDEX TEMFOND
CASE Secdl=<2
LSE TEZGAH INDEX TEZGAHND
CAGE. Secdlsd
USE TESTIS INDEX TESISND
CAGE Secdl=4
LISE STDZAMAN INDEX TEZGAHL
CASE Sec41=5
USE OFZAMYN INDEX TEZGAH2
CASE Secdl=bh
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USE SONLIC INDEX TEMTEZ
CASE Secql=7
USE SOMUC INDEX TEZTEM
CASE Sec41=8
USE MAML
OTHEFWISE
CLOSE ALL
RETURN
ENDCASE
SAVE SCREEN to ek4l ‘
Carceve(0,0,23,79, ° '+DEF O+ DOSYAS]
[‘+N.LTRIM(STR(RECCI1I\IT(),S))+’]')
AltSatir (2)
SET ESCAFE ON
Fosul=5SFACE (48)
DECLARE. ACFCOUNT () 1
AFTELDS (A)
DEEDIT(1,1,22,78,A, "EDIT™")
SET FILTER TO
RESTORE. SCREEN from k4l
ENDDO) :
CASE AltSecim=4 i
EH=S0R (10, “Yedekleme icin A sialclsii- haau* mi?")

IF EH="E"

RN COFY *.DEF A: >NUL

Mesaj (12, "YEDEKLEME BlTTJ. aa™
ENDIF

CASE AltSecims=5

EH=S0R (10, ‘Yeniden yiklemek icin A siriclsii hazir mi?")
IF EH="E’
FUN COFY Az#.DEF C:\KFS\ >N
ENDIF
OTHERWISE

T CHR(7)
ENDCASE
CLOSE AL
RETURN
*
PROCEDURE EKRAN1
O
€00,0 Say " =| VARDiYA PLANLAMAST ;
@01,0 Say * ’ MODEL | TEMPO] SAAT VARDiYAu‘
802,0 Say *| Donea NO .,....: [ 1> '
@03,0 Say “ -
€04,0 Say "{ imalat Merkezi.:[L 12
@05,0 Say ®
8056,0 Say " I Kapasite Gereksiniai..: saat/qgiin
€07,0 Say “ I isqiici Gereksinimi....? kisi/gin
€08,0 Say "
€0?,0 Hay *
€10,0 Say "ff Tezgah No..: [ 13
@11,0 Say " )
212,0 Say * Tezgah Sayisi...: adet
@13,0 Say * isCi Sayisic...e kisi
€14,0 Say * Durma Orani.....t %
@15,0 Say " Fire Drani..e...2 %
@16,0 Say " falisma Siresi..: saat/vardiya
@17,0 Say “
218,0 Say "§ tnerilen Vardiya Sayisi....: [ 1 adet
€19,0 Say “]| Gerekli isci SayiSiseseswnat [ 1 kisi
€20,0 Say " e e
@21,0 Say "} NOT..: [ 1 § Ortalama :

En Fazla

833;8 Bay "EsciDonus *
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@00,3 Say " VARDIYA PLANLAMASI *
BET COLOR TO W
RETURN
¥
FROCEDURE, MESOTD
LEXEREEREESTERSTE]
Piada g ™
T CHR(?)
SAVEE SCREEN
SET COMR TO I
@6, 18 CLEAR TO 10,62
@6,18 TO 10,62 DOURLE
@G, INT ((B0LENMY )Y /2) SAY M
INEEY (0O)
RESTORE SCREEN
SET COLOR TO
FETURN
*
FLNCTION Golge
NN R AN
FARAMETERS y1,x1, y2, xe
FRIVATE y1,31,y2,%2,1
FOR i=yl+1 TD ya+1
@ 1,241 8ay CHRO177)+CHR(177)
NEXT
@ ya+1, 21+l SAY REPLICATE(CHR (177) 4 x2-11)
¥*
FUNCTION Cerceve?2
HAHHHHAE NN
PARAMETERS y1,x1,y2, x2,Baslik
FRIVATE yl1,x1,y2, %2, Ba«smlc_
@ yl,31 y’?,f(.“ Eox ™ Yezltf o
e ey e el gl
@ yl1, x1HEN(Baslik)+3 SAY * |"
@ yl+2, k1 GAY "
@ y1+2,:2 say_ i
SET COLOR TO 1
@ y1,x1+3 54Y Baslik
SET COLOR TO
RE“I"LH“ L1R1Y
*
FINCTION Cercevel
FHHHNAHINNIIHHIER
FARAMETERS yi1,x1 y"‘., #2,Ras
FRIVATE yl,nl {5, \,-.. Ras St
@ yl,x1,y2,x@ BOX ¥ = "
& RS e =4
@ yl,x1-H EN(Bas)+3 SAQY " I'
@ y1+3,x1 Say “p
@ yir3, %2 say
SET COLOR TO I
@ yl1,:1+3 SAY Bas
SET COLOR TO
F\.Em‘:'d\‘ nn

¥

FUNCTION Mesaj

B R RN R R KA R A

FARAMETERS y,Msj

FRIVATE x

= INT ((BO~LEN (Ma ) ) /2) -2

SET COLOR TO I

@ yyx CLEAR TO y+4, wHEN(Msj)+6
c. o5 TO y+ 4.«+L[~J\l(m‘])+b DOUELE

8 (Vg ity FlEN (M ) +0)
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¥ CHR(7)
TONEE (190, 3)
INKEY ()
SET COLOR TO
RESTORE SCREEN
RETURNM "
*
FUNCTION AltSatir
NN HAHNHHNNIN
FARAMETERS Tipi
SET COLOR TO 1
@24,0
DA CASE
CASE Tipi=1
E@24,0 SAY "Esc:Dinls FS:Bul
Fgbn Fglp Home End“
CASE Tipi=2
24,0 SAY "Esc:Donus FS:Bul
Fgbn Fglp Home End"
CASE Tipi=3
@24,0 SAY "Esci:Donus FSiBul
Ctrl+gbn Ctrl+gUp”
CASE Tipi=4
@24,0 SAY "Esc:Donus FS:Bul
Ctrl+gbn Ctrl+fgln”
CASE Tipi=5
@24,0 5A8Y “"Esc:Donus FS:Hal
Ctrl+Hgbn Ctrl+gtp"
CASE Tipi=6
@24,0 SAY “Esc:Donus FS:Eul
Ctrl+Fghn Ctrl+HgUp”
OTHERWISE
E&24,0 SAY “Esc:Donus"
ENDCASE
SET COLOR TO
FETURN "
*
FINCTION Bilgi
T S
FARAMETERS y,Msj
FRIVATE
#=INT ((BO-LEN(MsJj) ) /2) -2
*SET COLOR TO I
*@ y,x CLEAR TO y+4, xHEN(Msj)+6
@ y,x TO y+4,xH EN(Msj)+6 DOURLE
*Eolge (y, Xy Y+, HEN(Ms ) +6)
@ y+2,1HE GAY Msj
*5ET COLOR TO
RETURN "
*
FUNCTION Sor
HHH RN AN
FARAMETERS Y, Soru
FRIVATE x,Cevap
SAVE SCREEN
*77 CHR(7)
SET COLOR TO I
Soru=Sorut+’ (E/H) -> [ 1°
#=INT ((BOLEN(Soruw) ) /2) -2

Féakusul

Foikusul

Fé6eFusul

FésFusul

Féskusul

Fé:busul

@ y, % CLEAR TO y+4&, x+H EN(Soru) +6
@ y,x TO y+4, x+LEN(Soru) +6 DOUBLE

@ y+2, x+3 S54Y Soru

Cevap=" "

SET CONFIRM OFF

TONE (180,4)

DO WHILE .NOT.Cevap$"ERH"
vapzuHu

FB:5il

FB:Gil

FB8:5il

F8:5i1

FB:5il

Ce
@ y+2, HEN(Sorw) +1 GET Cevap PICTURE "!"

L 2 Ser CCtr11d

FlOo:Ekle <-1:Gir LCt11

<~1:Gir Pghn Fglp Home End

- :Gir Fghn Fglp Home End

<~ :Gir Fghn Fglp Home End

<—12Gir Fghn Fglp Home End
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READ
ENDDO
SET COMFIRM ON
SET COLOR TO
FESTORE SCREEN
FETURN Cevap
*

Function DosyaSec
R L S
*dosadi=DosyaSec ("#.prg")
Farameters vy, x,Kapsam
Declare Dosvalfdir (Kapsam) ]
Adir (Kapsam, Dosya)
Asort (Dosya)
@ Y, X to Y+9,%+13 Double
Secinfchoice (Y+1, X+1, Y+8, X+12, Dosya, 1)
IF Secim=0
Sec=GFACE (132)
Sec=DosyalSecim]
ENDIF
Feturn Sec
*
*
Function Goster
HHHHHH NI AR
FARAMETERS file
IF WNOT. FILE("%file")
Mesa) (12, filet" Dosyasi Bulunamadi '..")
RETURN M
ENDIF
SET CURSOR OFF
CLEAR
SET COLOR TO W+/N
@ 0,0 SAY "Dosya Adi..: "HFFER(file)
@ 1,0 T0 1,79
* @ 23,0 T0 Z2F,79
SET COLOR TO I
*L.A,H SaY SF'ME(7)+C}-R(“4)+SF'ACE(14)+C!—R(25)+SF‘AC!:(14)+-
*  + “Fglp Fobn Esc"
@24,0
@24,0 SAY “Esc:Donus "+OHR (24) +5FACE (4) HTHR (25) + Folp
SET COLOR TO
* memcedit (file, t,1,b, r,browse,user function, line length)
MEMOEDIT (MEMOREAD (file) ,2,0,23%,79,.F. ", 80)
SET CURSOR ON
- Retuwn "
,u.
Frocedure Duzenle
B L S T
file=DosyaSec (173, &b, "%, %")
IF JNOT.FILE("%file")
Mesal (12," Dosya Bulunamadi !'..")
RECTURN
ENDIF
SET CURSOR on
CLEAR
SET COLOR TO WH/N
@ 0,0 SAY "Dosya Adi..: "HFFER(file)
@1,0 701,79
* @ 23,0 70 23,79
SET CCLCR T0 I
*@24,0 GAY SF‘ME(7)*C}~R(”4)+SF’@CF(14HQ'F\("5)+SFACE(14)+-
*  + "Pglp Fghn Esc*
@4,0
@24,0 SAY "EsciDonus CtrlHdikayit

Fgbn*
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* memoedit (file, t, 1,b, r,browse,user function,line length)
MEMOEDIT (MEMOREAD (file) ,2,0,2%,79,.t., "editor",250,8,1,0)
Return
*
FINCTION Editor
B X % = T S BV R _
paraneters mode, line,col
if lastkey (3=23
return O
endif
do case
CASE mode = O
set color to i
@ 24,57 54y "Satir: " + pad(LTRIMETR(line)), 4)
@ 24,70 SAY "Sutun: " + pad(LTRIM(STR{col+1)), 3)
set color to
return O
case mode=2
if lastkey () =23
return O
endif
otherwise
do case
case lastkey ()=27
eh=5or (10, "“iFTAL EDiLECEK Mi')
i.f e‘.]:_..llEll
retuwun O
else
retun 1
endif
case lastkey()=273
retuwn 23
endcase
endcase
return O
*
FLUNCTION Center
B s aa s x ]
* Syntax: Center (LexpCs>, <expN>»)
FRIVATE string, width
FARAMETERS string, width
IF FCOUNT (O = 1
width = 80
ENDIF
IF LEN(string) »>= width
RETURN string
ENDIF
FETURN SPACE (INT (width/2)~INT (LEN(string) /2) Y +string
* .

*
FLNCTION List
FHANIHH NN
FARAMETERS mode, alan
DO CASE

T CHR(7)
Mesad (10, "Dosyada kayit yok '..")
RETURN O
CASE LASTREY () = 27
RETURN O
CASE LASTEEY () = 13
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IF DEF O="TEMFD"
Tempaho=Ar-2N0)
ELSEIF DEF O ="TESIG"
miM=E-=1TM

ELSEIF DEF () ="TEZGAH"
TezgahNo=E—>TEZGAH

ENDIF

RETURN O

CASE LASTEEY () = —4

SET CURSOR ON

SAVE SCREEN

SET COLOR TO I

@3, 25 CLEAR 10 10,35

&3,25 70 10,55 DOURLE

Bul=SFO0E (15)

@7,27 SAY “HA: C

@7,5% GET Bul PICTLRE "@!"

READ

IF READKEY ()=12
FETURN 1

ENDIF

Bul=ALL TRIM(Bul)

SET CURSOR OFF

ST EXACT OFF

SEER. Rl

SET EXACT O

SET COLOR TO

FESTORE SCREEN

RETURN 2

CASE LASTREY () = -5

SET CURSOR ON

SAVE SCREEN

GET COLOR TO I

@3, 10 CLEAR TO 10,70

@3, 10 T0 10,70 DOUERLE

]I!

@?,12 sAY “"EOSUL: [Y+8PACE GO+ )Y

Kosul=SFACE (50)
@7,70 GET Kosul PICTURE “@'"
READ
IF READKEY (V=12
SET COLOR TO
FESTORE SCREEN
RETURN 1
ENDIF
SET COLOR TO
RESTORE SCREEN
SET FILTER TO %<0SLL

IF FERROR () <0, OR. DOSERROR () <0

Mesaj (12," HATALT FUSLL ..
SET FILTER TO
ENDIF
FETURN 2
ENDCASE

*
FUNCTION Edit
AN WA
FARAMETERS modey alan
Gir = Alalanl
DO CASE
CASE mode = Q
FETURN 1
CASE mode = 1 .or. mode = 2
TONE (200,4) &% 7?7 CHR(7)
FETURN 1
CASE mode = 3
7 CHR(Z)

ll)
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@24,730 SAY "Dosyada kayit yok.."

INEEY (0)
RETURN O

CAGE LASTEEY () = 27
FETURN O

CASE LASTEEY ()
SET CURSOR ON
SET COL0R TO I
@3,25 CLEAR TO 10,55
@8,25 T0 10,55 DOURLE
Bul=5FACE (15)

@,27 SAY "BlL: [ i
@7, 35 GET bul PICTURE @'
REZAD
IF READKEY ()=12
set color to
RETUFRN 1
ENDIF
Bul=ALL TRIM(El)
SET CURSOR OFF
SET EXACT OFF
SEFEE Bul
SET EXACT ON
SET COLOR TO
FESTORE SCREEN
RETURN 2
CASE LASTREY () = -5 e
SET CURSOR O
SAVE SCREEN
SET COLOR TO I
@8, 10 CLEAR TO 10,70
3,19 70 10,70 DOUBLE
@7,12 GAY "KOSWL: ["+5PACE (S0)+"]1"
2,20 GET Hosul FPICTURE "@!"
READ
IF FEADEEY () =12
SET CURSOR OFF
SET COLOR TO
RESTORE SCREEN
RETURN 1

ENDIF

SET CURSOR OFF

SET COLOR TO

RESTORE SCREEN

SET FILTER TO 209K

IF FERROR () <0, OR. DOSERROR () <30
Mesaj (12, "HATALT EUSLL !'..™)
SET FILTER TO

ENDIF

FETURN 2

CASE LASTEEY ) = -7 %2F8
SET CURSOR ON
EH=S0or (FOW O -2, "= B kayit silinsin mi?")
SET CURSOR OFF
IF EH="E"

DELETE

RETURN 2
ENDIF
RETURN 1

CASE LASTEEY () = 13
SET INTENSITY OFF
SET COLOR TO Lk

-4

]

READEXIT (. Tu)
gﬁ%(),tﬂ_.() GET :Gir PICTURE “@'"
REAREXIT (LF.)
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IF LASTEEY (=173
FEYEOARD CHR (4)

ENDIF

IF LASTHEY ()=3
FEYBEOARD CHR (D)

ENDIF

IF LASTEEY () =24
FEYBOARD CHR(24)

ENDIF

SET INTENSITY ON

SET COLOR TO

SET CURSOR OFF

FETURN 1

CAGE LASTEEY () = -9 %3F10

AFFEND ELANE
FEYBOARD CHR(13)
FETURN 1
OTHERWISE
IF LASTEEY () 32
FEYBOARD CHR(1Z)+OHR(LABTHEY ()
ENDIF

FETURN 1

3*



EK—4: Veri Biris Ekran Gorintiileri

VERi GiRiS 1SLEMLER ' RAPORLAMA SiSTEM CIK

fina Dretim Program
Oretim Tempolar:
Standart lamanlar
Tezgah Bilgileri
Operasyon Sireleri
Mamul Matrisi
Mamul Bilgileri
imalat Merkezleri

ARCELIK A.S. KAPASITE PLANLAMA SiSTEMi

—

e,

| A ORETiM PROGRAMI GiRiSi |
ND  DONEM ISEM! B351 BA01 B35 BAIS BASO B_L70
01 | OCAK 26,00 | 9900 | 8800 | 2296 | 800 | 5360 | 3750
02 | SuBAT 24.00 | 825 | 7700 | 2296 | 800 | 5900 [ 3000
03 | MART 26,00 | 9900 | 8800 | 2296 | 800 | 5360 | 3790
04 | NISA 21,00 | 7700 | 6600 | 2296 | 300 | 5275 | 3000
05 | MAvIS 27.00 | 17100 | 17100 | 2296 | 300 | 10850 | 3900
06 | HAZIRAN 21.00 | 12600 [ 11700 | 3776 | 300 { 8080 | 4550
07 | TEMWI 27.00 | 17100 | 13275 | 5036 | 00 | 10100 | 5850
08 | AGUSTDS 9.00 | 4500 | 4500 0 0 7200 0
09 | EVLWL 15.00 | 8450 | 6230 | 3036 | 300 0| 2400
10 | EKIM 25.00 [ 7800 | 7150 | 229 | 6300 | 5460 | 3400 |
11 | KASIM 26.00 | 8450 | 500 | 2296 | 7300 | 4990 | 2800
12 | ARALIK 20,00 | 6500 | 5850 | 229 | 7300 | 4990 | 3200
/

Esc:Donus FS:Bul Fé:Kusul FB2Sil ¢(~1:Bir Pghn Pgllp Home End Ctrl+PgDn Ctrl+Pglp



EK—-4

(devam)

;! GONLOK ORETiM TEMPOLARI GiRiSi ;*

NO  DONEM B35 B401 B34S BAIS B4 B0 B3
01 | ocak 100 | oo | 750 | 75| 100 750 [ 700
02 | SuBAT 100 | 100 | 750} 75 1100 750 | 700
03 | MART 1100 | 1200 { 750 { 750 | 1100 | 750 700
04 | NISAN 1100 | 1100 750} 750} 1100 75 700
05 | MAYIS 1800 | 1800 | 1250 { 1250 { 1100 | 1300 { 1200

Esc:Donus FO:Bul Fé6:Kusul FB:5il <~:Bir PoDn Polp Home End Ctrl+Pgbn Ctrl+Pglp

<] STANDART ZAMAN BILGiLERi GiRiSi =

TEZGAH B 351 B401 B345 B41S BA4ASO B170 B35 BAIS B3ES
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 | 0.474 | 1.000
201005 | 0.363 } 0.363 | 0.363 | 0.363 | 0.951 | 1.000 | 1.400 | 2.000 | 2.000
201006 | 0.168 | 0.168 | 0.168 [ 0.168 | 0.168 | 2,000 | 2.100 | 0.168 | 0.1850 /
201007 | 0.094 | 0.094 | 0.238 | 0.238 | 0.094 | 2,000 | 1.430 | 1.360 | 0.000] |
201008 | 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 | 4.513 | 6.764 | 6.764 | 6,764 } 7.033 | 2.000 | 1.300 | 1.600 | 0.000
201012 | 2.577 | 2.577 | 6.581 | 6.541 { 3.142 | 1.000 | 2,000 [ 3.000 [ 0.000
202001 | 0.568 | 0.568 | 1.128 | 2.008 | 0.568 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000
202002 | 0.668 | 0.669 | 0.209 | 0.209 { 0.150 | 0,000 { 0.000 [ 0.000 | 0.000
202003 | 1,181 | 1.239 | 0.124 | 0.124 | 0.030 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000
206001 | 5.263 { 5.283 | 6.567 { 6.567 [ 5.250 | 0.000 { 0.000 | 0.000 | 0.000
210001 | 0.010 | 0.010 | 0.010 | 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 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000 | 0.000

Esc:Donus FS:Bul Fé:Kusul F8:8i1 <:Gir Pghn Pglip Hpne End Ctrl+PgDn Ctrl+Pglp



EK—4

= TEIGAH BitGilERi GiRiSi

{(devam)

TEZGAH ND .....

TEZGAH ADI ......

seensesaneat [2010091

cecensas [PUNTA KAYNAK ]

TEZBGAH SAYIST .......... : [ 1] adet

OPERATOR SAYISI ....... .1 [ 3] kisi

DURMA ORANI ..... seeenset [10.003 %

FiRE ORANI .euvevenvaneat [10.001 %

CALISMA SORESI «.vuvuwnot [7.100] saat/vardiya

iMALAT MERKEZL ¥ODU....e.ot
IMALAT MERKEZ] .oveveensnns €

]

Esc:Donus Pgbn Polp Home End Ctrl+Pghn Ctrl+Pglp

'=1 OPERASYON SORELERi GiRiSi ;
TEIGAH  STOK_ND PARCA_ADI OPERASYON - B 351
. §210001 | 4020770100 | ARKA DUVAR RULODAN ARKA DUVAR DILINMESI 0.046
210001 | 4038990000 | KAPI SACI RULODAN KAPT SACI DILINMASI 0.870
210001 | 4020720100 | GOVDE SACI RULODAN GOVDE SACT DILINMESI 0.980
210001 | 4040640008 | ARKA AYAK RULODAN ARKA AYAK DILINMESI 0.010
210001 4021200000 ) C.B.S. RULODAN C.B.S. DILINMESI 0.013
210002 | 4020720200 { GOVDE SACI RULODAN GOVDE SACT KESILMESI 0.0468
210002 | 4036130100 | KAPI SACI RULODAN KAPI SACT KESILMESI 0.037
210003 | 4020770100 | ARKA DUVAR ARKA DUVARDAN CAPAK ALMA 0.215
210003 | 4038920000 | KAPI GACI KAPT SACINDAN CAPAK ALMA 0.022
210004 | 4033330000 | ARABOLME SACI ARABOLME SACT BASILMASI 0.091
210004 | 4020730000 | ON ALY SAC ON ALT SAC BASILMASI 0.093
210005 { 4040640000 | ARKA AYAK ARKA AYAK BASILMASI 0.160
210006 | 4035290000 | ON AYAK ON AYAK BASILMASI 0.050
210007 | 4042800000 | UBT MENTESE UST MENTESE BASILMASI 0.023

Esc:Donus FS:Bul Fa:Kusul FB:Sil <{—:Gir PoDn Pglp Home End Ctrl+Pgbn Ctrl+Pglp



EK-9: lglemler Modulunun Ekran Gruntuleri

VERi GiRiS iSLEMLER RAPORLANA SiSTEM CIK

Kapasite Gereksinim
Vardiya Duzenlome
Kadro Belirleme
Kapasite Listeleri
Hat Dengsleme

Done=m No vecevveet [}
imalat Merkezi ..: [ 1}
Tezgah Kody .....: [ 1

r=| VARDiYA PLANLAMAS! ;

NODEL{TEMPO| SAAT |VARDiYA
Dines NO ......: [01] >OCAK

_ 351 11,100(49.2891 0.110
imalat Merkezi.:[201] YMEKANIK IMALAT DAIRESI 401 11,100143.812} 0.030
365 | 750{24.9684( 0.050
L Kapasite Gereksinimi..: saat/gin A15 | 750 6.70%) 0.020
L isgucy Gereksinimi....: kisi/gun 450 |1,100(56.524| 0.120
170 | 750{78.776{ 0.170
325 | 700{89.700{ 0.190

Tezgah No..: [2010031 >MAKAS A75 | 700{23.507] 0.690
385 | 700! 0.000] 0.000
Tezgah Sayisi...: 3 adet 425 600(63.021] 0.130
is¢i Sayisi..... : 1 kisi
Dursa Orani..... s 4.00%

Fire Orani......: 21,00 %
Galisma Suresi..: 6.000 saat/vardiya

Esc:Donus F5:Bul F6:Kusul F8:Sil <-J:Gir PgDn PgUp Home End Ctrl+Pghn Ctrl+PgUp

=| KADRD BELiRLEME iL—
Donen (Tempo)..3 1011 J0CAK
imalat Merkezi.:(201) YMEKANIK IMALAT DAIRESI 81

— TEZGAH LiSTESi
TEZGAH  TEZGAH ADI SAYI SURE  VARDiYA i5Ci

201001 | BOY KESME-DILME (RDB) 41 7.500 0 0
201002 | BOY KESME HATTI (SACHA) 21 7.400 1 4
201003 | MAKAS 3 | 6.000 1 3
201004 | 150 TON GENIS TABLA 3| 1.000 0 0
201005 { 400 TON OTOMATIK 1} 8.000 1 1
201006 | 100 TON RULO BESLEMELI 1] 7.000 1 2
201007 | 100 TON PNOMATIK BESLEME 1] 7.800 1 2
201008 | 16 TON OZEL PRES 117,000 2 4

Esc Donus F5 Bul FB Kusl FB Sll (-l sGir PgDn PgUp Home End Ctrl*l’gDn CtritPoUp




EX-6: Roporlama Modulunun Ornek Listeleri

TEZGAH BILGILERI

Tezgsh Kodu .....: 201001

Tezgah Adi ......: BOY KERME-DILME (RDB)
imalat Merkezi ..: 201 MEXANIK IMALAT DAIRES!
Tezgah Sayisi ...: 4 Adet

Operator Sayisi..: 3 Kisi

Durma Orani .....: 20 %

Fire Orani ......: 12 %

Calisma Suresi ..:

8§ Saat./Vardiya

Tezgah Kodu .....:
Tezgah Adi ....0a
imalat Merkezi ..:
Tezgah Bayisi
Operator Sayisi..:
Durma Orani ...
Fire Orani ......t
{alisma Suresi

201002
BOY XESME HATTI (SACMA)
201 MEXANIK IMALAT DAIRES]
2 Adet
2 Kisi
5%
10 %
7 Saat Nardiya

Tezgah Kodu .....!

201003

Tezgah Adi ......1 HAKAS

imaiat Merkezi ..:
Tezgah Sayisi ...:
Operator Sayisi..:
[rma Orani ...
Fire Orani ......}
Calisma Suresi ..

201 MEKAMIE IMALAT DAIRESI
Adet

1 Kisi

44

21 %

6 Saat/Vardiya

Tezgah Rodu .....¢
Tezgah Adi uucuat
imalat Merkezi ..:
Tezgah Sayisi ...:
Dperator Sayisi..:
Purma Orani
Fire Orani vovu.ed
{alisma Suresi ..@

201004
150 TON GENIS TABLA
201 MEKANIE IMALAT DAIRESI
3 Adet
1 Kisi

104

10 %
7 Saat Vardiya

Tezgah kodu .....:
Tezgah Adi veveant
imalat Merkezi ..:
Tezgah Sayisi ...@
Operator Sayisi..:
Durma Orani »uue.s?
Fire Orani sosvest
(alisma Suresi ..:

201005
400 TON OTOHATIK
201 MEKANIK IMALAT DAIRESI
1 Adet

1 Kisi

10%

3%

8 Saat/Vardiya

Tezgsh Eodu .....:
Tezgah Adi
imalat Merkezi ..:
Tezgah Sayisi ...¢

v
sssusse

Operator Sayisi..:
Durma Orani .....:
Fire Orani «.cvant

Calisma Suresi ..:

201006

100 TON RULO BERLEMEL]
201 MEYANIK IMALAT DAIRESI
{ Adet,

2 Kisi

94

10 %

7 Saat Nardiya

Tezgah Kodu .....
Tezgah Al «ovuuas
imalat Merkezi ..
Tezgsh Sayisi ...t
Operator Sayisi..:
Durma Orani ...
Fire Orani v.veesd
Calisma Suresi ..i

" an we

201007

100 TOH PHOMATIK BESLEME

EQIWH( IMALAT DAIRES]I
e

2 Kisi

10 %
21 %

8 SaatNardiya




