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ÖZET 

üretim kaynaklarının mümkün olduğu kadar en iyi şe-

kilde değerlendirilmesi amacı ile ele alınan bu çalışmada, 

parti tipi üretimlerde kullanılabilecek bilgisayar destekli 

bir üretim planlama sistemi ele alınmıştır. üretim planla­

masının yapılabilmesi için öncelikle eldeki verilerden bil-

gi üretme esas alınarak ürün ve ürünü meydana getiren par-

çaları kodlayacak ve aralarında ilişkiyi gösterecek bir 

bilgisayar programı geliştirilmiş ve dbase III veri tabanı 

ile üretim planlama sistemine esas olacak kütükler ve bun­

ların birbirleriyle ilişkileri kurulmuştur. Bunlardan ya-

rarlanarak H.T.P.M.(Harward Total Project Manager) paket 

programı ile ağ oluşturma, kaynak tahsisi ve çizelgelerne 

problemlerine çözüm getirilmiştir. Geliştirilen bu sistem 

daha sonra parti tipi üretim yapan bir şirkette bir ürüne 

uygulanmıştır. 

ANAHTAR KEL!MELER 

Ağ Diyagraını 

CAM (Bilgisayar destekli imalat) 

CAD (Bilgisayar destekli tasarım) 

CIM (Bilgisayarlı imalat) 



CPM (Kritik yol metodu) 

Çizelgeleıııe 

FMS (Esnek imalat sistemleri) 
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SüMMARY 

Iıı this study, a computer· aided production system is 

handled for the best evaluation of the resources at hand 

in a batch type production. The study contains a develop-

ment of the computer programme showing the relations bet-

ween the product and parts compesing the product based on 

the information at hand and an establishment of dbase III 

data base and files that will be abase for the production 

planning and an inter relationships between them. Making 

use of these; network preparation, resorce allocation and 

scheduling problems had been solved with the help of 

H.T.P.M (Harward Total Project Manager) package prog-

ramme. The system thus developed then applied with in a 

company working with batch type production. 
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1 GİRİŞ 

Yaşadı§ımız DÜnya artık ; bir rekabetler dlliıyası ha­

line gelmiştir. Çaijımızın hızla gelişen ~ekrıolojisinde;üre­

ticilerin ayakta durabilmeleri rakipleriyle baş edebilmele­

rine baijlıdır.Bu nedenle üretilen ürünler bazı foııksiyonla­

rı yerine getirirken belirlenen standartlara. da uymak zo­

rundadır. Bunların yanında da fiyat ve kalitesiyle rakip­

lerle rekabet edebilmelidir. Bu ise ancak etkin bir üretim 

planlaması ve kontroluna ba§lıdır. 

Genelde üretim miktarını artırmak , kalite ve stan­

dartı geliştirmek için yeni bir yatırım yerine, eldeki kay­

nakların daha etkin ve verimli kullanılması sa§lanmalıdır. 

Bunun içinde çeşitli tekniklerin kullanılması gerekir. 

üretimle ilgili kararların verilebilmesi için yöneti­

cilere bazı bilgiler ve seçenekler sunmak zorundayız.Yöne­

ticilerin daha sa§lıklı karar verebilmeleri için ; eldeki 

kaynakları ,kaynakların tahsisini ve zaman içindeki da§ı­

lımlarını bilecek, de§erlendirecek ve bir sonuç çıkartacak 

bilgilere ihtiyaçları vardır. Bu bilgilerin elde edilmesi 

ise verilere anlam atama ile olur (Şekil 1.1) . 

• 
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VERi---------> veriye 

--------->BİLGİ 

VERi---------> anlam atama 

Şekil 1.1 Verilerden bilgi üretme süreci(TAŞCI, 1986) 

Büyük şirketlerin çoğunda bu verilerin derleurnesi ve 

değerlendirilmesi bir insan için oldukça karmaşık ve zordur. 

Bu nedenle çoğu zaman geçmişteki tecrübe ve istatistiklere 

dayanarak kararlar verilmek zorunda kalınır. 

Bunun için bu verileri insanların zihni kabiliyet ve 

becerilerine bırakmaktansa onları herkesin her zaman ulaşa-

bileceği ve istendiğinde kullanabileceği ortak bir merkezde 

toplamak daha yararlı olacaktır. Böylece etkinlik ve ve-

rimlilik artırılabilir. 

Bu tür bilgilerin birbirleriyle ilişkilendirilmesi 

1 
ve sonucun değerlendirilmesi ile bu sistemlerin uygulamaya 

konulması oldukça güç ve karmaşıktır. Ayrıca bunların ilk 

başlangıç maliyetleride oldukça fazladır. Neticenin ise 

kısa sürede alınması mümkün olaınaz.Başarı veya başarısızlık 

uygulama sonucu ortaya çıkacaktır {Şekil 1.2). 
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üretim programlarının mümkün olduiju kadar gerçeije ya­

kın olarak yapılabilmesi ve bunun içinde eldeki bilgi ve 

kaynakların en iyi şekilde deijerlendirilrnesini amaçlıyan bu 

çalışmada parti tipi üretide kornple bir ürünün üretimi 

için esas olacak bir bilgisayar destekli üretim planlaması 

amaçlanmıştır. Çünkü çok değişik tipteki üretim ve 

onarırnın elle programlanması ve takibi başka türlü mümkün 

olsa dahi istenen sonucu verrnekten uzak bulunmaktadır. 

Burada genelde bir ürünü oluşturan parçaların yani 

ürün ağacının oluşturulması , bundan hareketle bir ağ 

kurulması, ürünü oluşturacak parçaların imalat ve montaj 

önceliklerinin belirlenmesi , imalat sürelerinin termine 

edilmesi , kaynakların bu işe tahsis edilmesi, aşırı yüklü 

kaynakların dengelenmesi, üretimin denetim altına alınması 

ile kritik işlerin önceden belirlenerek denetim altında 

tutulabilmesini ve gerekli önlemlerin anında alınması amaç­

lanmıştır 

Bunun yapılabilmesi için öncelikle her konıpleyi oluş­

turan ana kompleleri ve onların detayları ;tek parçaya ini­

lineeye kadar tespit edilmiş. Bunlara ait teknik özellik­

ler ve kullanım miktarları belirlenerek ürünü meydana geti­

ren yapı ağacı çıkarılmış ve daha sonra ağa dönüştürülerek, 

aij çözülemesiyle her bir komple ve onun alt detaylarının 

hangi kaynaklardan istifade ile ne zaman, nerede, ne kadar 

süre de imal edileceği programlanmış, kaynak dengeleme ça­

lışmaları yapılmıştır. 
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Bu çctlı~mctlctr için qerekli bilgiler veri tabanı şek­

linde oluşturulmuş ( operasyon, f parça, tezgah, malzeme vb. 

bilgiler } ve bu bilgiler birbiriyle ilişkilendirilerek 

amaçlanana ulaşılrnaya çalışılmıştır. 

Bunları yaparken bazı prograrnlar hazılanrnış, Syrnphony 

, Lotus Dbase III , Harward Total Project Manager .(H.T.P. 

M), Lotus Freelance gibi paket programlardan istifade edil­

miştir. 

Bu çalışmanın metin kısmı Syrnphony paket prograrnının 

kelime işlernci bölümüyle, şekiller ise Freelance paket 

programının çizim kısmından istifade ile hazırlanmıştır. 

Çalışmanın ikinci bölümünde üretim planlama ile ilgi­

li karamlar ve üretim tipleri ile parti tipi üretim ele ele 

alınmış ve bunlarla ilgili sorunlar tartışılarak çözüm ler 

belirtilmiştir. 

üçüncü bölümde ise ele alınan sistemle geliştirilen 

bilgisayar destekli üretim planlama sistemi tanıtılmış, 

bilgi kütükleri ve programlar ile bunlardan elde edilen 

raporlara uygularnalı örnekler verilmiştir. 

Dördüncü bölümde ise bu çalışmaların soııuuda da sağ­

lanan yararlar ayrıntılarıyla belirtilerek ileride devarn 

edilebilmesi mümkün çalışmalar açıklanmaya çalışılmıştır. 



6 

2 ÜRETİM YÜNETİMİ FONKSİYONU OLARAK ÜRETİM PLANLAMA: 

üretim yönetimi probleminin yapısı büyük ölçüde, söz 

konusu olan ürünün yapısına baijlıdır. Hiç şüphesiz bir ba-

sın evi yöneticisinin karşılaştı§ı sorunlar, bir petro-kim­

ya işletmesi yöneticisinin karşılaştı§ı sorunlardan gerek 

boyut gerekse göreceli (nisbi) önemlilik açısından çok 

farklıdır (ESTAŞ, ACAR, 1986). 

Kısaca üretim planlama ve kontrol sisteminin yapısı, 

bu sistemin uygulamaya konulaca§ı üretim sisteminin yapısı­

na ba§lıdır. Bu nedenle üretim tiplerinin incelenmesi 

önemlidir (ACAR, 1985). 

2.1 üretim Tipleri: 

üretim genel olarak kısmen çakışan şu Oç geniş grup 

altında sınıflandırılır. 

- Siparişe göre (Atelye tipi) üretim, 

- Kitle (Sürekli) üretim, 

- Parti tipi üretim. 

2.1.1 Siparişe göre üretim (Atelye tipi üretim) 

Bu tip üretimde müşterinin zaman, miktar ve kalite 
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bakımından 5zel olarak belirledi~i bir mamulün üretilmesi 

s5z konusudur. Miktar gen~lde 1 veya 2'yi geçmez. Bu 

üretim tipi, imalatın yapıldiğı ı:;Ürelerin düzeni bakımın-

dan üç alt gruba ayrılır (DACLI, NİŞANCI, 1980}. 

a- Az sayıda mamulün bir defaya mahsus üretimi, 

b- Az sayıda mamulün talep geldikçe, belirsiz ara­

lıklarla üretimi, 

c- Az sayıdaki mamulün, önceden belirlenmiş zaman 

aralıklarında periyodik olarak üretimi. 

Sipariş tipi üretimde makina ve insan gücü kapasite-

sinden yararlanma oranı düşüktür. Siparişlerin yığılması 

yani aşırı yükleme yüzünden kuyrukta bekleme süresinin 

uzama olasılığıda yüksektir. Bu nedenle daha önce saptan­

.ınış ve tekrar kullanılma olanağı bulunan bilgilerin iyi 

korunması gerekir. 

Bu tip imalat özellikle; gemi, büyük buhar makinala-

ri, özel elektronik cihazlar, proses makinaları gibi büyük 

mamuller için geçerlidir. 

2.1.2 Kitle (sürekli üretim) Tipi üretim 

Miktar bakımından çok fazla, çeşiti az ürünlerin üre-

timinin yapıldı~ı bir üretim tipidir. Bu tip üretimde ta-

lebin sürekli ve yüksek olması şarttır. Sürekli üretimde 



ikiye ayrılır (DACLI, NISANÇI, 1980). 
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a- Kütle (Büyük hacirnli) üretimi : 

Bu üretimde bir ıııarnulüıı çok faz la miktarlarda ve uzun 

süre yapılması söz konusudur. Fakat gerekti§inde makina, 

yerleşme düzeni, tertibat, ba§lama kolaylıkları ve benzeri 

bazı de§işikliklerle başka bir ürünün imalatına geçrnek müm-

kündür. örnek olarak küçük dişli kutuları ve civata ima-

latları gösterilebilinir. 

b- Seri (Akış veya prosesj üretimi : 

Bu tip üretimde makina ve tesisler yalnız bir cins 

mamulü imal edecek şekilde dizayn edilmiş ve yerleştiril­

mişlerdir. Aynı yerde bir başka mamulü üretmek ya çok pa-

Çimento fabrikaları, petrol halıdır yada olanaksızdır. 

rafinerileri, motor üretimi, 

minin en iyi örnekleridir. 

şeker fabrikaları akış üreti-

Şekil 2.1 1 de görüldüğü gibi ürün miktar:ı ve çeşit­

liliği ile operasyon tekrar derecesine göre; aralıklı, 

sipariş ve kitle üretimi, üretim sistemlerinin iki uç rıok­

tasını meydana getirmektedir. 

2.1.3 Parti (Kafile) Tipi üretim 

Parti tipi üretim sanayii de ağırlığı en fazla olan 

ve sıkca raslanan bir üretim tipidir(DACLI, NIŞANCI, 1984). 



i ··' ' i 
<:::::ı 

.: ....... 

·+··' 
.~ı ..... 

;:······ı ., 

:~ ..... .. 
........... 

' 
·:""1 

ı .... ) 

.... f ....... ı 

., ............. 

........ 
:~ ....... 

:::::::.·ı 
' 

:::::::::i 

,ı, 

.lllii 
.ııııı,, 

i 
i 
ı 
ı 
i 
ı 
ı 
ı 

ı 

ı 
ı 
ı 

\ 
i 
ı 

! .... ~ ........ . 

ı 

ı 
ı .1 ı ... 

i 
;:::::::ı 

i 
ı 
i .... ı ....... ' 
! ı 

.' ~ ... 
i ::"'""1 

i ı 'ı, .. .,, 

1' ·::::::: 
ı 
\ .. ; ....... ; 
1 .... , .... . 
i ı ....... . 

ı ·" ! 1,).:. 

ı (!i 

1 : .... 1 

mil"' 
'IIP 
ııı 

! i ! i ! ! ' ·"• ... ı 

1!'"""'"""""'"""""""""""''"'11 
li li 
ii li 
ll ll 
li ji 
li ···1···' ı ll ' 
jl (!...! 1! ,, ll 

\..... 1! 

'""''! li 
li 
!i 

(Lı ll 
...ı ...... ' li 

ll 
il ll 
ll.. ............................................ li 

! i .. ı ' ' ! 
! 

ı: 

'ı .: 

11"'"""""""""""""""'""'"""'11 
ii ii 
li ll 
li ·:::::::ı.... ll 
li li ll ... , ..... ' ı::::::: 1! 

1

'1. : ........ 
11'iı 

ii (J.ı:: .. ::::::::: li 

li : .. ;::::::: :::ıı li 
ii ........ iı 

li ...... li 
li li 
li li 
ıı ................. "'"'"""""""""'""li 

if'"'"""""""""'""'"""'"""'"'ii 

l'i ll 
i ("'; ll 

ıı ll 
il .... ı ...... .' ........ ll 
li ii 
ll ll 
ll .. ::::~ .. :l' ' ;"" ' ll 
ll ........ •.}) 1! 

lı ;::::::ı ....... li 

lı : ...... i...·.:::::::-~ ll 
1' 1' 
ıl ı (i il 
!!.. ........................................... !! 

ı 
.... :ı 

! 
i 

............................................................................................................................................................................................................................................................... 1 

/ı, i. ,·".• ı ·; '·· ı·: 
•'""'ı.! ı. ... !!! 1··.1! 

Şekil 2.1 üretim tipleri (ÖZTÜRK, PAMİR, 1981j. 

9 



Bu tip ürelüııde belirli sayıda ve birbirinin aynı 

olan ürünler belirl~ bir siparişi veya sürekli bir Lalebi 

karsılamak içiıı imal edilirler. Bir parlinin bilmesini 

diğer veya benzer ürün partilerinin üretimi takip eder. 

Ancak burada az sayıdaki ürünün imalatı değil, parti mikta-

rı kadar imalatı söz konusudur. Parti hacmi büyüdükçe ve 

üretim periyodları belirli bir hale geldikçe ü.P.K teknik­

lerinin uygulanması daha verimli sonuçlar verir. Ancak en 

önemli sorun; en uygun parti büyüklüğünün tesbitidir. Ev 

eşyası , konfeksiyon, gıda, otomobil, vagon, lokomotif ve 

benzeri imalatlar bu tür imalatlara örneklerdir. 

2.1.3.1 Parti Tipi üretimin özellikleri Ve Diğer üretim 

Tiplerinden Farklılıkları: 

- ürün miktarı küçük, ürün çeşidi fazladır. 

özel tezgah yerine, çok amaçlı üniversal tezgahlar 

lar kullanılır. 

- Tezgah yerleştirilmesi iş akışına göre değil tezgah 

çeşidine göredir. 

- İş yükü, sürekli üretime göre dengesizdir. Bazı 

tezgahlar aşırı yüklenirken bazı tezgahlar boş kalır. 

- Genellikle vasıflı işçi gerektirir. 

- ürün sık sık değiştiğinderı, lıangi maddenin ne kadar 

gerekeceğini kestirıııek daha güçtür. 

IO 

- Fabrika içi taşımalar özel amaçlı araçlarla olmaz, 

üniversal araçlar gerektirir. 
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- Tezgahlar birbirlerinden baq.ıınsız olduğundall tamir 

bakım faaliyetleri üretimi fazla aksatınayabilir. 

2.1.3.2 Parti Tipi üretimde Karşılaşılan Sorunlar: 

Partipi üretim de üretim planlama ve kontrolda karşı­

laşılan başlıca sorunlar şöyle sıralanabilir: 

- Değişik sayıda farklı parçaların üretiminin gerçek­

leştirilmesinde çeşitli sorunlarla karşılaşılır 

- üretim işlerinin fazla çeşitli olması ile her bir 

parçanın her bir işlemi için değişik tipte tezgaha gerek 

duyulnıakta, parça çeşiti çok olduğu için de toplanı işlem 

sayısı fazla olmaktadır. 

üretim kapasitesinin karmaşıklığı, sipariş ve ta­

lepteki dinamik yapı, kapasite belirsizliği ve karınaşıklı­

ğına yol açar Aşırı yüklenme ve aylak kapasite problemleri 

ile her an karşılaşılabilinir. 

ürün özellikleri, kapasite ihtiyacı ve sipariş za­

manları genellikle belirsizdir. 

- Tezgah arızaları, işçi devamsızlığı, hatalı mal 

üretimi vb. istenmeyen durumlar üretim faaliyetlerini plan­

lama ve çizelgelenıe ile değil geçmiş tecrübelere göre yürü­

tülmeye zorlanınakta, bu da en iyi çözüınlerdeıı uzaklaşmaya 

sebep olmaktadır. 
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Bir sistemin iyi veya kötü özellikleri gibi belirti­

len nitelikleri, asalırıda onun yapisının tabii bir sonucu 

olduğu için iyi 

ten başka çare 

veya kbtü yanları olduğu gibi kabul etmek-

yoktur. Ancak, sistemin iyi yönlerinden 

yararlanırken, eksikliklerini ve hatalarını başka araçlarla 

giderme yolu araştırılabilir. Son yıllarda gelişmekte olan 

sistem, bilgi sistemi, modelierne gibi kavramlar, bilgisayar 

gibi donanımlar ve bilgisayar ortamı 

teknikler bu amaçla kullanılabilir. 

2.2 üretim Planlama: 

için geliştirilmiş 

ü.P.K en genel anlamı ile imalat faaliyetleri organi-

zasyonunu ve planlamasını kapsar. Kalite, miktar ve yer 

faktörlerini gözeterek arzu edilen üretim sonuçlarına eriş­

rnek malzeme, insan gücü ve tezgahlardan en iyi şekilde 

yararlanma faaliyetlerini düzenler ü.P.K aynı zamanda ve­

rimli imalat yöntemleri, düşük üretim maaliyetleri yönün-

den arzu edilen imalat sonuçlarına ulaşmayı amaçlamıştır. 

Kısacası işletmenin üretim hedeflerinin kapladığı alan 

içinde maksimum karı temin edecek yönteme göre fabrika 

içine ve içinden dışına malzeme akışının başından sonuna 

planlaması ve fabrika içindeki fiili akışın Lernin edilme­

sidir. 

üretim Planlaması için verilen tanırnlardan biri şöyle­

dir: ı 1 Planlama, yapmadan önce düşünerek, aınaçlarıu sı-
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nıflandırılması, ihtiyaçların göz önüne alınması, politika­

lar, kaynaklar ve hedefler arasından en avantajlı yolun .se­

çilmesiyle bir yöntem önermedir.''(SHANK, 1961). 

ü.P.K için APICS (American Production And Inventory 

Control Society) tarafından verilen tanımsa şöyledir: 

Ü.P.K gelecekteki imalat faaliyetlerinin (veya mik­

tarların) düzeylerini ve limitlerini belirleyen ve kontrol 

eden bir düzendir (ASLAN, 1985) 

Bu tanıma göre ü.P.K'da ayrıntılara inilmediği ve 

kesinlik bulunmadığı söylenebilir. 

Esas amaç belirli bir mamulü, belirli bir miktarda ve 

istenilen kalitede, tayin edilmiş yerde imal etmektir. 

ü.P.K 'un amaçlarına bağlı olarak ana faaliyetlerini 

şöyle sıralayabiliriz : 

- üretim planlarını hazırlamak , 

- üretim planlarının uygulanmasını takip ve kontrol 

etmek , 

- Malzemenin işletme içindeki fiziki akışlarını temin 

ve kontrol etmek. 

Her üretim sisteminin kendine has planlama ve kontrol 

sorunları olabildiği gibi, üretimin çeşitlerine göre karak­

teristik sayılabilecek planlama problemlerinede raslanabi-
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11r : Montaj hattının ., ;, ' 

aengeı.eı1rııes ı 
; , . 

proD...Lemı, seri 

üreLiının karakteristik bir problemidir. Ayr:ıca. plarılarna 

1 

problemleri kapsadı~ı zaman devresine göre, l , • • , • 

Kısa aorıernJ..J., 

or:ta dörıeiuli ve uzLln dörıernli plarılan!alar· olarakta sırıı:flan-

dırılabilir (KOBU, 1982, SOYSAL,l982). 

1 yıldan kısa süreli planlar kısa r1Anom __ ...... ...._ .... ,, 1 yıl ile 5 

yıl arası orta, 5 yıldan sonrası uzun dönemli planlardır. 

2.2.1 Amaçlar ve kapsam: 

:tyi işleyen bir U.P.K sisteminin getirece§i ı. , "1. • 

ne.ı..Lı 

başlı yararlar şöyle sıralanabilir (SEGEM, 1QXI1)· ........... _ .... 1. 

- Malzen!e, yarı mamul , . .... ' ., parça, ve mamu.1.. envan~er.ıerınae 

denqe saglanması, 

üretimiı1 düzenli ~ ~ . ve aenge1.ı olrnas ı! 

- R~ RR 

Insan glJcU, techizat ve takımlar la, üretim 

alanlarından azami yaralanma, 

- Stok maaliyetlerinin en 
., 

az.ı.anmasıf 

üretiıne hazırlık 
-ı. ' • , ' • •,; 

maııye~ıerının azaıması, 

- En direk maliyetlerin azaltılmasır 

, 
non n --r-

- Fire ve tekrar işleme maliyetlerinin azalması, 

ve 

- üretim maliyetlerinde düşüş, esnek fiyatıandırma 

sağlamas ı, 

- Teslimatların programlarian zamanda sağlanabilmesi, 

- Teslimatların belirlenen sürelerden önce yapılabil-

mesinin mümkünleşmesi, 

- Yeni mamullerin düzenli bir şekilde planlanması ve 
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pazarlanması, 

- Plaıılaıııa, Lakip ve kontrol 

leştirilıııesi. 

fikrinin işletmede yer-

2.2.2 üretim planlama fonksiyonu: 

O.P.K fonksiyonlarını on kategoride toplamak mümkün 

olup, şekil 2.2 'de bu on fonksiyonun ilişkileri ve sıraları 

görOlmektedir (YELKEN, DEMİR, 1978). 

Bunlar 

- Envanter (Materyal) planlaması 

üretim faaliyetlerinin planlanan şekilde yOrOtOlebil­

mesi için üretime gerekli ham maddeler, yarı mamul ve ma­

mullerin ne zaman gerektiği belirlenerek bu tarihte elde 

hazır olacak şekilde taleplerinin yapılması, satın alınma-

ları ve kalite kontrolları yapılarak stoklanmalarıdır. 

- Metod ( Yöntemler) tasarımı : 

üretirnin en iyi şekilde yapılabilinesinin yöııteırılerini 

aramaktır. Bunun için ürünü meydana getirrnek için gerekli 

işlemlerin sıralanması ve alt montaj gruplarının belirlen­

mesidir. 

- Makina ve araçlaı·ırı (Olanaklar) belirlenmesi: 

üretimde kullanılacak her türlü kayna§ın tesbitidir. 
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- İşlem sıralarının belirlenınesi 

Ham madde, yarı mamul ve mamul ürünlere ait imalat 

ara stok alanları kapasitelerini esas alarak, tesis için-

de iş akışının belirlenmesidir. üretim esnasıııdaki her 

kademe üretim planlamasına zemin olacak şekilde detaylı 

tanımlanır. 

- Standart zamanların tahmini : 

ürünlerin imalatına esas olacak işlem sürelerinin iş 

etüdü araçlarıyla tesbit edilmesidir. Standart zamanların 

iyi tahmin edilmesi planlamanın daha sa§lıklı olmasını saij-

lar. Standart zamanlar gerçek zamanların üstünde tahmin 

edilirse kaynakların tam kullanılamarnası, tersi ise ürün­

lerin teslim tarihlerine yetiştirilernemesine neden olur. 

Yükleme ve çizelgeleme kararları (Zamanlama ve iş 

verme) : Üretim kaynaklarının kapasitelerine göre 

yüklenmesini sağlar. üretim birimleri içinde dengeli bir 

iş akışını garanti etmek için, kaynak yüklemesini iş 

sıralaması ve tahmin işlemleri ile birlikte yürütülmesi 

gerekir. Diğer taraftan çizelgelerne üretim ve montaj 

işlemlerinin gecikmeksizin ve eıı iyi dengelenerek tamamlan­

masını sağlar. 

- Sevkiyat fonksiyonu : 

önceden planlanmış zamanlara ve işlem sıralarıııa göre 

üretim faaliyetlerinin başlayabilınesi için gerekli malzeme-
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emirlerinın) operat0rlere dctqıtılmctsıdır. 

- Hızlarıdırına { r.:or1trol \'e izlerne) torıksiyorıu 

Sevkiyatla başlatılan islerın zamanında bitirilebil-

mesi ile üretim planının uygulanması için üretim faaliyet-

lerinin kontrolünü sa§lıyan bir fonksiyondur. 

- Muayene {kalite kontrol) .- \ . 
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Şekil 2.3 Ü.P.K. ile diğer bölümler arası karşılıklı iliş-

kiler (ÖZTÜRK, PAMİR, 1980) 



Parti tipi üretimde toplanı imalat süresinin l.ıüyük 

bir b6lüınü bekleme zamanı. boş zaman yada k.uyrukla bekleme 

zamanıdır. Teorik olarak ; kuyruk bekleme zamanları ve boş 

zamanları minimum olan bir çizelge hazırlayabilmek için 

şunlar bilinmelidir (ÖZTURK, PAMİR, 1981): 

- Bütün işlerin işlem süreleri do§ru tahmin edilmiş 

yada hesaplanmış olmalıdır, 

- Tezgah arızası yada işçi devamsızlı§ı olmayaca§ı­

nın kesin olarak bilinmesi, 

- Tezgahlar arası taşıma zamanın belli olması. 

Pratikte bu şartlardan hepsinin birden gerçekleşme­

sinde imkan yoktur. Bunun için toplam üretim zamanı, iş­

lerin işlem süreleri toplamından çok fazladır. 

Parti tipi üretimin tabiatı gere§i tezgahlar boş 

bekliyor olabilir veya tezgahlar önünde işler kuyruk oluş-

turabilir. İş kuyruklarında geçen bekleme zamanı dikkate 

alınarak yapılacak çizelgelerne ile işlerin teslimi tarihin­

den önce sa§lanabilir. 

Çizelgelernede bekleme zamanlarını; tolerans payları 

vermek suretiyle karşılamak mümkündür. Bu paylar geçmişte 

yapılan işlerin gelişim analizlerine yada deney sonuçlarına 

dayanılarak tesbit edilmekte olup, işlem zamanlarırıın %50' 

si ile% 2000 'i arasında de§işmektedir. 
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2. 2. 3 Part.i tipi üretimin planlaması: 

Parti tipi üretimde ürün, muntazam aralıklarda, bü­

tün üretim devresinin yalnız bir kısmında talebi karşılaya-

cak miktarlarda üretilir. Ama iki üretim periyodu arasın-

daki aralıklarda aynı biçimde yani partilerle çeşitli 

ürünler üretilir. üretim planları belli aralıklarda, bir 

ürünün bir partisini gerektiği kadar üretecek şekilde 

hazırlanır. 

Parti tipi üretim; sipariş tipi üretim ile kitle 

tipi üretim arasında yer alır. Bu nedenle diğerlerine göre 

daha karmaşıktır. Parti tipi üretimde tezgahlar bir kere 

hazırlandıktan sonra uzun süre o partiye ait bir ürün imal 

edilir. Böylece tezgah hazırlık zamanlarınd~ı tasarruf 

sağlanmış olur. 

rekli değildir. 

Ancak üretim kitle üretimindeki kadar sO­

Parti üretimi planlamasında şu problemle-

re çözüm aranmalıdır (DACLI, NIŞANCI, 1980j: 

- Belli bir üretim süresinde ne kadar ürün üretilece­

ği, yani parti adetlerinin ne olacağı, 

- üretilecek ürüne ait' partilerin sıralarının tesbi-

ti, 

- üretilecek partilerin cizelgelenıııesi. 
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2.2.4 Parti tipi üretim problemlerine çbzümler 

Parti üretiminde parti miktarları arttıkça nakit 

sermaye buna ba§lı olarak azalır. Biran gelirki o noktada 

tükenir ve nakit para sıkıntısına sebep olur. Parti mik-

tarlarının büyük olması, mamul stokları oluşturulması, stok 

maliyeti, sigorta, amortisman ve di§er stok bulundurma ma­

liyetleri yüzünden pahalıya malolur 

Parti büyüklü§ünün tesbitini ambarların kapasiteside 

kısıtlar. Parti miktarları küçük tutuldu§unda, üretime 

geçiş esnasındaki tezgahların hazırlık süresi her partide 

tekrar edece§inden 1 parçaya düşen hazırlık sürelerinde 

artış olur. Buda tezgah ve araçların boş bulundurma mali­

yetlerine sebep olur. Bu nedenle bu faktbrlerin hepsini 

g6z 6nünde tutan uygun bir parti büyüklü§ünün belirlenınesi 

gerekir. Bu da zıt maliyet unsurları arasında bir denge 

noktası bulmakla olur. 

En uygun parti büyüklü§ünün tesbiti için çeşitli 

formüller bulunmaktadır. Aşa§ıdaki 6rnek minimum maliyet­

li parti miktarları formülünün ortaya çıkarılması hakkında 

bir fikir vermektedir. Aşa§ıdaki formül ortaya çıkarılır-

ken hem tüketim hem de talep oranlarının bilindi§i ve sa­

bit oldukları, ayrıca ara mamul stoklarına gerek oldu§u 

kabul edilmiştir (TUMER, 1978). 
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Q Proses parti miktarı 

es Parti başına tezgah haz.ı.rlama maliyeti ,. 

Cl Birim zamanda ürünün stoklama maliyeti 

B Gerekli ara mamul stok miktarı , 

r Birim zamandaki tüketim oranı 

q Birim zamandaki proses oranı , 

olmak üzere : 

Ortalama stok seviyesi = B + Q/2 

Birim zamandaki ort.maliyet = Cl B + Q/2 ] 

r ·~c es 

Birim zamandaki tezgah hazırlama maliyeti = 

o 

r * es 

Toplam maliyet = Cl [ B + Q/2 ] + --------

Q 

Maliyetin parti miktarına g6re türevi alınırsa 

de cı r * es 

= ----- - ------- = o olur. 

dQ 2 Q2 
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Bu~adan Q çekilirse ve kare k6kü alınırsa 

2 -~.- r * Cs 1/2 

Q = [ ------------j olur 

cı 

Her ürün için bu şekilde en uygun parti miktarı tes-

bit edilir. 

leler için, 

Daha sonra bu parti miktarlarına g6re kafi­

en iyi sıralama ve çizelgelerne yapılır. Bunu 

yaparkende tezgah hazırlama maliyetleri ile iş akış zaman­

larını rniniınize etmek amaçlan ır ( TUMER, 197 8) . 

2.3 üretim Kontrolu: 

Sistemlerin ço§unda, sürekli ve etkin çalışma sa§la­

nabilmesi dış kontrol uygulaması sayesinde olmaktadır. Dış 

kontrol uygulamasızın sürekli ve etkin olarak çalışahilen 

çok az sistem vardır. üretim kontrolu temelde, üretim 

planlaması kararlarının yürütOlmesini kapsayan üretimierin 

üretim planına uygun olarak üretilmesini sa§layan, üretim 

işlemleri esnasında yapılan bir çalışmadır. üretim kon­

trolu kısmı, üretim fonksiyonu içinde kontrol sisteminin 

oturlulması ve çalıştırılmasından sorumludur. Kontrolun so-

rumluluiju meydana çıkan olaylara g6re Leşhistir. Kontrol, 

hedeflerle son sonuçların karşılaştırılması için yapılır. 
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Şekil 2.4:de Lalep t.ahmiııleınesine dayanan şemat.ik bir ü.P.K 

sistemi görülmektedir (YELKEN, DEMİR, 1978). 

Kontrol Araçları 

üretim kontrol fonksiyonu , üretim aşamalarını takip 

ederek, neyin yapılmakta oldu§unu izler. Bunu yapılması 

gerekenle karşılaştırır ve karşılaştırılanlar aynı de§ilse 

gerekli düzeltmeleri yaptırır. Şekil 2. 5: de kır-ık çizgi 

kontrol ile ölçülmesi ve düzeltilmesi gerekli olan sapma 

derecesini göstermektedir (HICKS, 1979). 

üretim kontrol fonksiyonu, üretimden hemen önce baş­

layan ve üretim süresi boyunca devam eden bir faaliyettir. 

üretim yönteminin özelliklerine ba§lı olarak ; kon­

trol fonksiyonunun büyüklüğü ve karmaşıklığı değişirsede 

genelde kontrol faaliyetleri şu beş aşamadan oluşur (HICKS, 

1979). 

- işlerin başlatılması, 

- işlerin ilerleyişinin kaydedilmesi, 

- ilerlemenin, planlanarıla karşılaştırılarak incelen-

mesi , 

- Planların değiştirilmesi veya incelemelerin sonuç­

larına göre işlerin yeniden düzenlenmesi, 

- Gelecekteki ü.P.K çalışmalarını geliştirecek bilgi­

lerin sağlanması için tamamlanmış ürünlerin analiz (sonuç 

analizleri) edilmeleri. 

25 



111/::::~~·' ............ . 
ıın:~:::~~:: { ..... ) 
·1;:::;··· ·ıı' ı·ı· lj 
Lııı!lmıı 111 111

'
1 

..... ıl'" t!'"'h"''' 
ııı ... ıı , .... ıı .. ... ..... , ......... : 
"""ııııııı .......... .,l' 
u••'' ıl1',ı11 1tlı 

ll 
uıııımnll 

ıı::::::::ıı 
.ıl"!ı,uı" 

11 .... 11 .... 

•ttı" ıtl 

26 

ı', ı 'ı 'ı ,ı' 
l·jjj""/!llll!ıııul;· :::i 1:::. '•,•' l·'i 

..... ıı~lı. ı.. 

11:; ı ı:::; i.• i L 1:::. ı:.:; , .......... 
i ! 

............................ : ... : .... :: .... ;::::":";::"·::;""'""""""""""'""""11 . i 
.. ',' ·'.' l" ' ' ·; ' ·· J .................... /lllliilllml 

.......... ~:.:: .. :::::: .. :~:.: .. :.::: .. :.:::::.: .. :::::: .. :::: .. :::::: .. ::::: ... : ...... ,,,,,,:: '' ', •, 

· ... ... T .... 

1 

' ı 

1 

ı 
!... ......................................... ; ............. , 1 

,. .............. ıınnıııı, .. ..\ .................... ,
1
:;:: .. :

1
;\ .. ~~::•·.~:TI'::I::or ........................................ ,, ........................................................................................................... J 1, 

1 ,.. 1 .... '·"· , •. 
ı ili............................................................................................. . i ı 

1 .ıijl!lı ı.-:: ı:::> 1"·1 ·r ı:::. ı::::ı ı... ·:::: ., ·:::: r E: 1\·'1 ı '~f!1' ' 1 ~jjl' 
1 1 IIMIINIIOIIIIJIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIUIIIIIIIII1IItii11111111111111111111III011111JIIIIIIIItlllllllll11111l1111ftlltıılllltllllllllllllllllllllll1111111tllllllllllllllllllllıtılll11111111fl 

! 1 ı::;;;::;; 1" ı:::: ı:;:; 1·•:. •:::: 11·•:. 'i' ll.:::ı i" i j'"j p ı.:::ı i"'; i.::;; i'"ı l"'i'"ıl :::: i 
j 1 1 •:::: 11·•:. '1' 11.::~1ı .. ı .::=ı 1··: .. :;:ır::=:! ı.::=ı :::: 1' 1 r 1 l"'ı'"ı 1 - i 
ı ı' """""''""""l"'""""""""'"""""""'""': ............................................................................................................................................................................................. ı 

1 L ...... ,
1 

-::::.:::ıpr·,. .. ı =::ı! :::ır!r"ı ,.::ı,r"ı.:::ı!!;:::l lı 
ı,' ıı ................. t ........................................... ,::."'""'"""'""'"'"""""":"i':"'"""'"'"""""""'"""':"""":~""""""~".'""'"""'""'"''"""""""'"""""""""""""'"""""'""'""'~ 

1' ... , '!' :::.j ... ı "'1 ... , ... ·::. 1'" ... ı .... ll"' , ... , l"'ı 1'"• 1 ,::~ i'"ı ll 

1 L-------------~-~--::~::.~~~~:~~:=~:~-~-----~--------J 
1 ıl 

ı 
<::J ı 

El 
·~::Li 1 

:::::::: .... ,1 

··;;::::::: ,ı 
... , ........ 

i:~/:ı 

: ::::J ı' 
"":1""'1 
\ ... ) 

i 
ı 

!i""""'" 
umıııııuı 

cıı:::::::: .. 

L.ı.....i j 

ı 
;:;;~~~~;;:: !.. ..................................................................................................................................................................... ..lL ......................................................................................................................... ; - . :ı:::::::) 

' 1111ııt 11111 
unıılllıııı 

"11~!:::;;:: 
::tı::mmı 

d::::ıı ..... 
.......... 

ıır.: ... ıı ... 
::::::r.· .... 

!L!L..II 
lllt'!"""' 

liôi;;:::~~:: 
ll... ii.. .. li 
....... ,,)! 
'"!!::::ım 
ı!l;j.,..,.,, 

""::::;:: 
ıııı: ........ 

~::::ıı::::: 
ın:::::ij::: 
,, ........... 

w 1 

''Illi"""' 
1111:::::;;:: 
ıııı.,,.ll .. 

li ;ı " " llı•ıllmıll 

li"""""' 
,;1' ,ıı•tı, 
'lı,ıP .ıl' 

i' ,ıi'l .. 
'!ııı11 ' •• !' 

............... 

· .... ::ı,:~.· .. :.:.c: .•. :.•.:;~ ... ·::.'': .. ·.:.:.·::·.:.: .. ::' .. :.~. ·,.:;:.,:··:·~,ı........ T' ,.::., i ... , r··/11 "·.1 l,'ı .. ·~, .... ·,iillli!llııi,:.: .... ::l/ .. :.~.·.·. :,::::,·, .;::· ... ~,::;, ~~=:=.· .• ,· .. , .... \·i' 
· .•. · <:> F:;:. [) ,ı:: •• 1\/i L. ,ı::ı, F~. l 

": 1 ·.ı ·iliı 11 1 \. / ı"'l ı'"ı ·~ı: '!' ı:::ı l" ı'"l ı:;:ı ı;::ı !" \' jJııi j ıuıımıııınmıuuıııımuııııımmmııoııımııunııııııuıııııımoııınmoıoıııımıoııntımımııımııııııııııııll J 'ı, ·' 

, .• ······ ... :: . o " . "" ./ ' 1 ' ı. .,,---==~~----ı 

•l""""'"""""'"""""""""""""'""'"""'"""'"""'"'"'""""'"'"""'""""""""'"""""""""""'"""'"""""'"""'""""""""""'"""""""'"""'ı: ...................... :ı: .................................. ı, ı 
ll ,··:.:::::::":;:::::::!· .. ! .:::ıi:::::!::::i ı· :::ı!ı::::,:::ı ıl 
lı : +,=:ıl"ıl"'ı'"ılr .. ıı il•:=:: J .. :.:::ır.:::ıı.=::ı:::·tırrrı.::=ı lı 
!i .................... L ................................................. : .... -......................................................................................................................................................................... il 

i ll t :.:.; .. ::ı1:::ı , ... ,..., ·'':ıl.:::ı rı l'"ı .,=:ır .. , .:::ıli;::: ı ll 
ı ~""""""""""f""""""""'""""'"'"'"""""'""'":':"'""'""""""""""""""'""'"""""'"'"""""'"""'"""'""'"'"'"""""""""'""'"'""""""""""""""'"""""'""""""""""'""'""'ll 
1... ...................................... \\ t <:> iı"''',,i·;:·,,:,, r::,::! ci:'.:.: ;:::::.:::::.:i ri·,·:;:' i r·ı iı 

li ' 
!lıtnllllliiiiiiiiiiiii!OIIIIIIItiiiOOIIIIIIIIIIIIIOIIIIIIIJIIIIIotiiiiUII"ItllltiiiUUUUUOUmoUU"OU"U"""'""'"""""""'"""'"'"'""'"""''"""''""""""""'"""'"""""""'"'""'""'"'"'"""'""""""""'"""''""'""jj 

! 

1 

i 
ı 
i 
ı 

ı 

ı 
1 

ı 
ı 

. . ı 
::::.]y:·,.:>ı,F:::.·ı::;:; ,'; ı ı 

,ı 1 ............................................................................................................................................................................................................................................................... : ..................... : 
!1 ,:\ L. 1\/! /\ 

,ı' 
'\ 

· ........................ · 

Şekil 2.4 Talep tahminine dayanan şematik Ü.P.K. sistemi 

(YELKEN, DEMİR, 1978j. 
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2.4 üretimle ilqili Teknolojik Gelişmeler Ve Bilgisayar-

ların üretimde ·Kullanılması: 

Son yıllarda gerek imalat sistemlerindeki yeni geliş-

meler gerekse bilgisayar donanımlarında ve yazılımlarındaki 

süratli gelişmeler sayesinde üretimi sistemlerinin yapısın-

da da büyük gelişmeler olmuş ve üretim tamamen otomatik bir 

hal almıştır. 

2.4.1 CAD/CAM ve CIM Kavramları: 

Bilgisayarların tasarım ve üretim çalışmalarında kul-

lanılması ile ilgili yeni bir teknolojidir. Bu teknoloji 

geleneksel olarak ayrı işlemler olarak düşünülen tasarım ve 

imalat faaliyetlerini bütünleştirme yönünde etkili olmakla-

dır (GROOWER, ZIMMERS, 1984). 

2.4.1.1 CAM ile yapılan işler: 

- Nümerik kontrolla (NC) imal edilecek parçaların iş-

leme programlarının hazırlanması, 

- Süreç planlama: Hangi işlem adımlarından meydana 

geleceği, 

- !ş satandartları: standart zamanların tesbiti, 
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- üreliııı prograııılaıni:i, 

- Malzeme ihtiyaç planlaması, 

- Atölye seviyesinde imalatın miktar ve zaman kontra-

lu. 

ürün çevirimi klasik halde şekil 2.5· 'daki gibidir. 

Ancak CAM Uygulaması ile Şekil 2.-G. :daki gibi olmaktadır. 

Bilgisayarların kullanımı ile üretim ve tasarım faa­

liyetlerin planlaması, programlanması ve kontrolu daha et­

kin olarak yapılabilmektedir. 

2.4.1.'2.. CAD ile yapılan işler: 

Bir mühendislik tasarımının geliştirilmesi ve çözüm-

lehmesi veya tadil edilmesinde bilgisayar kullanılması CAD 

kapsamına girmektedir. 

Modern CAD sistemleri ICG'ye dayanınaktadır (Interrac­

tive Computer Graphics). ICG verilerin şekil veya sembol­

ler haline çevrilmesi ve gösterilmesinde kullanılan, kul­

lanıcıya yönelik bir sistemdir (GROOWER, ZIMMERS, 1984). 
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Şekil 2.6 CAM 'ın ürün çevrimi (GROOWER, ZIMMERS, 1984). 
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ICG tasarım sisteminde kullanıcı verı ve komutları, 

bilgisayara giL-en, bilgisayarla CRT aracılığı ile ( Cadhod 

Ray Lube) haberleşeıı i.:asarııncıdır. 

Klasik tasarım çevrimi şekil 2.7 'deki gibidir. CAD 

ile tasarım şekli ise şekil 2.8 'de görülmektedir. 

On iki tane üretim planlama kontrolu fonksiyonu var 

dır. Klasik O.P.K. faaliyetleri şekil 2.9. 'deki gibidir. 

Şekil 2.10 'de ise bilgisayar destekli O.P.K. faaliyetleri 

görülmektedir. 

2.4.1.3 CIM il~ yapılan işler: 

atomasyanun en ileri gitti§i üretim şekli CIM dır. 

bu sistemlere de§işik isimlerde verebilmektedir. FMS (Flek-

sible manufacturirıg system), VMM (Variable Miision Manufac-

turing) veya bilgisayarlaştırılmış imalat sistemi gibi 

(Computerized Manufacturing System) de§işik isimler kulla-

nılrnaktadır. 

Bu de§işik isimler bilgisayar kontrolu altında çalı 

şan bir grup (birbirine otomatik malzeme iletim sistemleri 

ile ba§lanmış) NC tezgahlarından meydana gelen üretim sis-

temlerini kasteder. Şekil 2.11 1 da CIM sistemlerinin genel 

uygulamalarını Şekil 2.1Z 'de Oç çeşit CIM Sisteminin uygu-

lanışını göstermektedir (GROOWER, ZIMHERS, 1984). 
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Şekil 2.7 Klasik tasarım çevrimi (GROOWER, ZIMMERS, 1984). 
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Şekil 2.8 CAD 1 ın tasarım çevrimi (GROOWER, ZIHMERS, 1984). 
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Şekil 2 .. 9 Klasik Ü .. P.K .. çevrimi (GROOWER, ZIHMERS, 1984). 
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Bu sistemlerle ilcıi örnek şekil 2.13, 2.14- ve 2.15'cle 

yörülınekteclir. 

CAD/CAM riıı gelece§i haberleşme, mikroişlemciler ve 

bunlarla ilgili gelişmelere ba§lıdır. 

Bunlarla ilgili olarak sistem içi haberleşme etkirıli­

§i artacak tezgahlarda mikro işlemciler kullanılacak, bel­

lek ucuzlayaca§ı için onbinlerce resim bellekte saklanabi­

lecektir. Robotlar gelişecek, bu sayede işlemler kolayla­

şacak ve çabuklaşacaktır (GROOWER, ZIMMERS, 1984). 



Şekil 2.13 Bilgisayar kontrollu özel imalat sistemi 

CIM sistemi örnek donanımları(a) 

(GROOWER, ZIMMERS, 1984). 
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Şekil 2. 14 İmalat hücre si. CIM s istemi örnek "donanımları (b) 

(GROOWER, ZIMMERS, 1984). 
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2.4.2 Bilgisayarların üretimde kullanılması 

Bilindiği gibi bilgisayarlar esas itibarıyle hafıza­

sında yapılması isterien işlere ait komutlardan ibaret olan 

prograrnları saklıyarak, bu kornutlara uygun işlemleri yapa­

bilen makinalardır. 

Bilgisayar veri olarak bilgi kullanır. Bu bilgilere 

(programlar vasıtasıyla) bir takım işlemler uygulayarak he­

sap neticeleri, istatiatikler ve grafikler yada çeşitli 

çizimler elde ecilir. Bilgisayarlar çok hızlı çalışan ve 

aynı işlemleri arka arkaya b~kıp usanmadan aynı tempoda ve 

hassasiyette yapan makinalardır. 

Bilgisayarlar/ ilk yatırım masrafları dikkate alın­

mazsa ve kullandığı bilgilerin doğruluğu yüksek ise şu ya­

rarlara sahiptir 

- Haberleşme ve kontrol olanakları arttığından orga­

nizasyon üniteleri arasında ilişkiler değişir. Yöneticinin 

etkili kontrol sahası genişler, 

- Yönetici kendini meşgul eden bir takım rutin işler­

den kurtulacağından, zamanının büyük bir kısmını karar ver­

me faaliyetine ayırabilecek ve böylece üretim problemlerini 

çözmek için yap'ılacak toplantı sayıları azalacak ve daha 

çabuk çözüm sağlanacaktır, 
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- Bilgilerin gOvenilirlili~i artacak, bilgi toplama, 

ve analizler ile raporlama kısa zamanda gercekleşecek, buda 

kısa sürede üretimin durumunu ortaya koyacak, seçenekiere 

g6re y6neticinin en iyi kararı kısa sürede vermesini sa§la­

yacaktır, 

- Bilgisayar tüm bilgi ve verileri standart biçimde 

kullanabildi§inden ; üretim için gerekli bilgiler standart­

laştırılacak ve bu da işletme içinde ortak bir dili sa§la­

yacaktır, 

- Bilgisayar kullanırrı.ı bir yerde personel tasarrufu 

sa§layacaktır. Buda üretimin maliyetine dolayısıyla malın 

fiyatına ve talep artışı nedeniylede kara sebeb olacaktır, 

- Tedarik, üretim ve satış fonksiyonlarının en iyi 

şekilde koordine edilmesiyle verimlilik sağlanır, 

- İşletme kaynaklarının kullanılması ve daijıtımında 

isabetli karar verme şansını çoğaltır. 

ü.P.K faaliyetlerinin bilgisayara uyyulaıııııaya uyyun 

işlerden biri oldu§u genellikle kabul edilmektedir. İşgü­

cünün ve fabrikanın daha iyi kullanılması, daha sıkı bir 

stok kontrolu ve işlem g6rmek üzere bekleyen işlerin sayı­

larının azaltılması sayesinde elde edilecek üretim artışı 

işletmeler için küçümsenmeyecek kazançlardır {KOBU, 1984). 
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Genellikle, üretimle iloili bilgisayar uygulamala-

rında kullanılan sistemler ; büyük bir ço~unluiju biriktire­

rek işlem şeklinde çalışmaktadır. Bu şek~lde çalışan bil­

gisayarlarda, üretim faaliyetlerine ait bilgiler, belirli 

bir zaman periyodu içinde birlikte toplanmakta, bilgi ka­

yıt ortamıarına kayıt edilerek, kontrol ve tasnif edilmek­

tedir. Belirli bir Bn hazırlıktan geçirilen bilgiler de­

vamlı işlenmeyip, günlük, haftalık ve hatta aylık olarak 

işlenerek sonuçlar deijerlendirmeye tabi tutulmaktadır. 

Ancak bu şekilde aralıklı olarak yapılan çalışmalarla üre-

tim belli bir geriden takip edilmektedir. Son yıllardaki 

bilgisayar teknolojisi gelişmelerine paralel olarak, üre­

tim sonuçları bilgisayarlara anında girilmekte ve sonuçlar 

hemen alınabilmekte böylece üretimle ilgili kararların za­

manında ve daha saijlıklı olarak alınması mümkün olmakta­

dır. 

Bilgisayarlardan yararlanılması mümkün Ü.P.K faali­

yetlerinden bazılarını şu şekilde sıralamak mümkündür : 

- üretim programlarının hazırlanması ve program dü­

zeltmelerinin otomatik olarak yapılması , 

- !malatta kullanılacak, hammadde, yarı mamul ve ma-

mullerin listeleriniıı hazırlanması, bu malzemelere gerek 

duyulduiju anda ilgili Onitelere verilebilecek şekilde teda­

riki için ilgili Onitelerin uyarılması , 

41 
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- Stoklama maliyetlerinin miııimum düzeyde kalmasını 

sa§layarak düzenin sürdürülmesi, giriş, çıkış kayıtla~ı ile 

sipariş emirlerinin otomatik olarak yapılması, stokların 

değerleri hakkında yönetime 

verilmesi , 

belirli aralıklarla rapor 

- İrnalat için gerekli, teknik resim, malzeme, işlern­

ler ve hızları, standart süreleri, kalite özellikleri, baş­

langıç ve bitiş zamanları ve benzeri bilgilerin toplanarak 

iş emirlerinin hazırlanması ve da§ıtımı , 

- İmalattan gelen bilgilerin standartlarla karşılaş­

tırılması, günlük işçilik, makina ve kısım verim raporla­

rının düzenlenerek yöneticilere ulaştırılması , 

- Kalite kontrol raporlarının analiz edilmesi 

- Gerçekleşen üretim kayıtlarının analiz edilerek, 

programlanandan sapmaların belirlenmesi ve ilgililerin uya­

rılması , 

- Maliyet belirlemeye esas olacak malzeme , işçilik 

ve makina zamanlarına ait bilgilerin toplanarak maliyet 

analizlerinin yapılması , 
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2.5 üretim Planlama Ve Kontrol Progr~mları 

Bilgisayar uygulamalı sistemlerin hepsinde amaç ; da-

ha iyi kontrol ve üretim imkanlarından azami şekilde yarar-

lanarak imalat maliyetlerinin asgari seviyede tutulmasıdır. 

Bununla ilgili olarak bazı bilgisayar firmlarının 

özel uygulamalar yanında genel maksatlı olarak hazırlayıp 

piyasaya sunduiju sistemler vardır. Bunlardan ilki ve en 

yaygın olarak bilineni ve çok yerde uygulanan IBM firması-

nın hazırladığı COPICS (Haberleşmeye yönelik üretim bilişim 

ve kontrol sistemidir.
1 

Bu amaca erişmek üzere mustakil olarak kullanılacak 

alt sistemler halinde hazırlanmış diğer paket programları-

şu şekilde sıralayabiliriz. Bir müşavirlik firmasınca ha-

zırlanan Production IV Uretim Sistemi; bu sistemin genel 

yapısı ve ana elemanları şekil 216 'da, ana şeması ise 

şekil 217 'de görülmektedir. 

Bu sistem altı mustakil alt sistemden meydana gelmiş-

tir . Bunlar birbirinden bağımsız olarak kulınılacakları 

gibi bereberce de kullanılabilmektedir. 

i.Daha fazla bilgi için Bkz.COPICS (Comınunicatiorı Orien-

ted Production and Control System) IBM Publicatioııs, 

New York, 1972. 
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Bu alt sistemler şunlardır 

- Ana programlama ve kayn~kların planlaması, 

- Kapasite tahsisi ve malzeme planlaması, 

- Envanter idaresi ve satın alma, 

- Atelyenin programlanması ve kontrolu, 1 

- Maliyet kontrolu, 

- İmalat bilgilerinin kontrolu, 

Hazır pak~t programıarına bir başka örnek ; Burrougs 

firması tarafından hazırlanmış oları PCS( Production Control 

System ) dir . Şekil ~j8 1 de bu sistemin genel şeması ve-

rilmiştir. Bu sistem de şu dört alt sistemden oluşmuştur. 

- Mühendislik bilgi kontrol, 

- İhtiyaçların planlanması, 

- Envanter takip ve kontrol, 

- İmalattaki işleri takip ve kontrol. 

!ki örnekte de oldu§u gibi; üretim amaçlı uygulamalar 

için bilgisayar imalatçısı firmalarla müşavirlik firmaları 

tarafından bir çok paket prograrnları hazırlanmıştır. 
' 

Paket programlardan bazıları sadece atelyedeki plan-

lama ve prograrnlama faaliyetlerini kapsamakta bazıları ise 

üretim fonksiyonlarını bir bütün olarak ele almaktadır. 
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Şekil 2.18 Burrougs PCS (Production Control System) sistemi. 
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Ayrıca yeni olarak, üretim yönetimi özellikle de mal­

zeme yönetimi konusunda yaygınla~makta olan MRP Il (Maııu­

facturing Recources Planning) Paketleri : 

- Mühendislik bilgileri yönetimi, 

- Standart maliyet, 

- Stok yönetimi, 

- Sipariş kabul ve faturalama, 

- Satış analizi, 

- üretim planlaması, 

-Malzeme ihtiyaç planlaması(MRP), 

- Kapasite gereksinim planlaması, 

- Satınalma yönetimi, 

üretim kontrol ve iş emri maliyetlendirme, 

- Alacak hesapları, 

- Borç hesapları, 

- Genel muhasebe, 

- Bordro, 

- Bilgi toplama ve destek sistemi, 

gibi ayrı ayrı rnodüllerin bir araya gelmesinden oluşturul­

muş bütünleşik bir sistemdir. Bu sisternin modüller arası 

ilişkileri şekil 2.19 1 da görülmektedir ( ATABARUT, 1988) . 
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3 PARTİ 

DESTEKLİ 

TİPİ ÜRETİMLER İÇİN GELİŞTİRİLEN BİLGİSAYAR 

ÜRETİM PLANLAMA SİSTEMİNİN VE UYGULAMANIN 

TANITIMI: 

Parti tipi üretimin en iyi örneklerinden biri oldu§u 

için Eskişehir 1 deki bu kamu şirketi ve burada parti~er ha­

linde üretilen ürünlerden biri olan vagon üretimi uygulama 

için seçilmiştir. 

Ele alınan şirkette çok çeşitli üretimin yanında bu 

ürünlerin onarım ve yedek parça imalatları da yapılmaktadır 

Şirketin 4 ana ve 3 yardımcı fabrikası ile 18 civarı­

nda teknik ünitesi, 900 adet çeşitli tip ve özelliklerde 

techizat 600 memur ,3000 civarında işçi personeli bulunmak­

tadır. 500000 m2 1 lik bir alanda yerleşik olan şirket, bir 

kamu ortaklı§ıdır. Yurt dışı birçok üretim lisans anlaşma-

ları bulunmaktadır. 

Bulundu§u imalat sektörü içinde rakipsiz tek kuruluş 

olma özelli§indedir. 
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3.1 Ele Alınan Sisteminin Tanıtımı: 

İş Prograrnı ve Bütçenin Hazırlanışı 

Her sene A§ustos Ayından itibaren ; bir sonraki sene­

nin iş programı ve bütçesinin hazırlanması için ba§lı oldu­

§u ana kuruluşun yayınladı§ı emirle, emirde belirtilen hu-

suslar do§rultusunda çalışmalara başlanır. İş programı ha-

zırlanırken şirketin kapasitesinin de§erlendirilmesinde 

adam-saat esas alınır. Ana kuruluştan gelen iş programı ve 

bütçe hazırlı§ı emrinde bir sonraki sene için izin, istira­

hat, hafta sonu ve bayram tatilleri dikkate alınarak be­

lirlenmiş bir işçinin senelik işçilik saati esas alınır 

söz konusu emir şirkete ulaşmadan önce şirkette şu 

çalışmalara başlanır 

-Bir önceki seneye ait planlanan işlerin ne kadarının 

tamamlanabilece§i araştırılır , 

-Bir soııraki yıla sarkacak işler belirlenir , 

-Bir sonraki yıla sarkacak işler tarnarıılarırııa oran ve 

miktarlarına göre belirlenerek biL- sonraki yılda tamamlan­

ması için gerekli işçilik adam-saat olarak belirleııir, 
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-o sene içinde bir sonraki senenin imalatı için yapı­

lan çalısmalar saat ve tamamlanma yüzdesi cinsinden belir­

lenir , 

-İş programı ve bütçe hazırlanırken kapasite hesabı 

için mevcut işçi sayısı baz alınaca§ından ; fabrika ve mas­

raf yerlerinin son duruma göre mevcut işçi sayıları belir­

lenir , 

-Ana kuruluş ile yapılan protokol gere§ince yapılacak 

işler her sene belli bir süre önceden tesbit edilir , 

-Belirlenen işlerin talep tarihleri belirlenir , 

-Tüm talepler belli olduktan sonra ; şirkette ilk de­

fa yapılacak işlerin yapılıp yapılamıyaca§ını belirlemek 

üzere araştırmalar yapılır ( tezgah, tesis, araç, iş gücü 

vb.açıdan) ve yapılıp 1 yapılamıyaca§ına karar verilir, 

-Yapılmasına karar verilen işler için gerekli malzeme 

ve üretimde gerekli olacak yardımcı araç ve gerecin temini 

çalışmalarına(teknik hazırlıklar) ve planlama için gerekli 

bilgilerin derlenmesine başlanır , 

-Şirketin üretim kapasitesi tam olarak belirlenmiş 

deijildir. Ancak geçmiş seneler gerçekleşmelerinden yarar-
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lanarak çıkarılmış istatistiklerd~n faydalanılmaktadır. Bu­

da gerçek kapasiteyi yansıtamamaktadır , 

-Bazı üretim cinsleri için iş emirleri vardır bunun 

dışında kalan ve büyük bir yekün tutan işler, özelliklede 

onarım işleri ise iş emirsiz olarak yapılmaktadır , 

Bu tip iş emirsiz işler kartela ile imal edilmekte 

ancak yapılacak iş ve işin yapılacaijı işyeri belirtilmekte 

operasayan süreleri çoğu zaman tesbit edilmediğinden boş 

bırakılrnakta süreler iş yerinin insiyatifine bırakıldığın­

dan gerçek saatlerin doijruluğunu güçleştirrnektedir , 

-Şİrkette o sene yapılacak işler (imalat ve onarım) 

belirlendikten sonra sıra bu işlerin tümünü gerçekleştir­

rnek için gerekli kapasitenin hasabına gelir. Gerek iş emir 

lerinden gerekse istatistiksel olarak birim imalat ve ona­

rım saatleri bellidir. Bunları yapımı öngörülen miktarla 

çarpıp daha önce yapılmış olan hazırlık saatini düşersek 

programa konulacak ve sene için gerekli olacak saat tesbit 

edilir bu her iş kalemi için ayrı, ayrı yapılarak tüm işler 

için gerekli kapasite tesbit edilmiş olur. 

- Tesbit edilmiş olan gerekli kapasite saati bir işçi­

nin yıllık çalışma saatine bölünerek işlerin yapımı için 

olması gereken işçi sayısı tesbit edilir. İş prograrnı ve 

bütçesi hazırlanırken kapasiteye esas rnevcııt işçi sayısının 
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tamamı oldu~u nedeniyle şirketteki mevcut işçi sayısı bir 

işçinin yıllık çalışma saati ile çarpılarak şirketin mevcut 

kapasitesi adam saat olarak tesbit edilir. Gerekli 

kapasite ile mevcut kapasite arasındaki fark : 

Gerekli kapasite mevcut kapasite =O ise işgücü yeterli, 

Gerekli kapasite mevcut kapasite >0 ise işgücü yetersiz, 

Gerekli kapasite mevcut kapasite <0 ise işgücü fazla , 

olmaktadır . Bu dururnlardan birinin geçekleşrnesi halinde 

işçi yapılacak işler için yeterli olabilir, ilave işçi 

alınabilir, yada fazla mesai veya vardiya uygulanır, veya 

yeni ilave iş alarak boş kalan kapasite doldurulur BÜ-

tün bunlar ilk etapta yapılan kaba hesaplardır . 

Aslında kapasite hesabında işçiyi baz almak yanlış-

lıklara sebep olabilmektedir. çünkü işçilik saati açısın-

dan kapasite yeterli gibi görünürken tezgah saati yada baş-

ka bir açıdan yeterli yabilir, ayrıca mevcut tüm iş-

çilerin bir kısmı üretimle irek ilgili olmayan hazırlık ve 

takip gibi sosyal ve idari şlerde çalıştırılrnaktadırlar 

-Her iş için ayrı, ay ı hesaplanan gerekli kapasite o 

işe çalışacak tüm fabrikal rın masraf yerlerine o işe ça-

lışacakları birim saat oranında da~ıtılarak masraf yerleri-

nin o işin tümü için kaç s at çalışaca§ı bulunur. Bu her 

iş için tekrarlanır ve 
ı 

to~larnları alınarak sırasıyla her 
ı 
i 
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bir masrafyerine ve fabrikalara qelecek yük tesbit edilir. 

Bu saate göre gerekli işçi sayısı hesaplanır mevcut işçi 

ile olan negatif fark daha önce yukarıda belirtilen yollar-

dan biriyle karşılanır. Hazırlanan iş programı tasla§ı 

di§er hazırlıklar için Malzeme - !kmal ve Mali !şler Daire­

leri ile Yatırım ve İstatistik Değerlendirme Şube Müdürlük­

lerine gönderilir. Ayrıca Ticaret, Pazarlama ve Teknik 

Hizmetler Dairesine de bilgi verilir. 

-Son adım çalışma takvimine uygun olarak yapılacak 

işleri aylara, haftalara ve bazılarında da günlere da§ıt­

maktır. Bu da§ıtırn yapılırken işlerin talep ve birbirine 

göre öncelikleri ile ithal ve yerli malzeme mevcutları ile 

muhtemel ternin tarihleri dikkate alınmaktadır. 

-Çeşitli ünitelerin iştiraki ile hazırlanan şirket iş 

programı ve bütçesi önce şirket yönetim kurulunda görüşülür, 

uygun bulunursa sırasıyla Ana kuruluş ve Bakanlık onayı 

alınarak yürürlü§e koyulur . 

-Artık iş, programa alınan işlerin gerçekleştirilmesi 

için işleri başlatrna§a kalmıştır. Bunun için prorama uygun 

sırada her iş için imalat yada onarıma esas olacak iş emir­

lerinin hazırlatılarak siparişleri açılılır, malzernesi ha­

zır olmayanların programlanan sürede gerçekleşebilmesi için 

malzemelerinin belirlenen sürede terninine çalısılır. 

Programlar işi yapacak iş yerlerine dağıtılarak izle-



ın eye başlanır izlemeler çe ş ı t.ı ı zaman per i yodlar· ı ile devam 

eder . İzleme ııeticeleıi tutulan kayıtlar plaıılaııanla kont­

rol edilip sapınalar varsa nedenleri araştırılır varsa dar­

bo§azlar tesbit edilerek, ç6züınler aranır, gerekir~e prog­

ramlar revize edilir 

3.2 Uygularnanın Yapıldı§ı Şirkette üretim Planlama Ve 

Kontrolla İlgili Sorunlar Ve Bilgisayar Deste§i Gerekçesi: 

Şirkette çok çeşitli tipte üretim yanında imal edilen 

ürünlerin yedek olarak parçalarıda imal edilmektedir. üre­

tim yaparı üniteler aynı zamanda bakım - onarım ve revizyon-

lada yükümlü bulunmaktadır . Şirket parti tipi üretimde, 

karşılaşılan sorunların tipik bir örne§i vaziyetindedir. 

Ayrıca şirkette yaklaşık 20 000 adet resim ve bu re-

simlerden çıkarılmış 23 000 adette iş emri vardır. Bu iş 

emirlerinde ve resimlerde ; imal edilecek parçanın özellik­

leri, kullanılacak malzerneler (çeşitleri, adetleri), işin 

sırası, talımini işlem süresi gibi o parçanın imalatına esas 

olacak tüm bilgiler yer almaktadır. 

Ancak bir ço§unda ise 

üretilecek parçanın kodu veya Lasnifi , 

- üretim için gerekli rnalzeıneniıı kodu veya tasnifi, 
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- Yapılacak oper-asyonun tezqctlı kodund cÜ t bllcıiler 

gibi belli olmayan bilyiler vardır . 

Ayrıca çeşitli zamanlarda yapılan resim tadllalları 

nedeniyle enson geçerli resmin hangisi olduğu sadece tadi-

latı uygulayan şahıs tarafından bilinmektedir. Bu nedenle 

aynı işe ait çeşitli resimler devrede kalmakta hatta yanlış 

imalata neden olabilmektedir . 

ürünü meydana getiren ürün ağacı kavramı geliştiril-

mediğinden bir ürünü veya bir ürünün belli bir kısmi komp-

lesini meydana getiren detay paçaların neler olduğu ve kaç 

adet kullanıldığı anında bilinememekte, ancak ı.,­•.:ı emirleri 

ve resimlerin tek, tek elden geçirilip değerlendirilr:ıesiyle 

geçen uzunca bir sOreden sonra cevaplanabilmektedir . 

Kapasite tam olarak belli değildir. Bilhassa tezgah 

kapasiteleri çıkarılmaınıştır. Adam - saat olarak karşı-

lıkları bilinmemektedir. Tezgahlar bir merkezde toplanma-

mış fabrikalar bünyesindeki çeşitli atelyelere dağıtılmış 

haldedir. Ayrıca tezgahlar tip olarakta dağınık haldedir. 

Bu durum tezgahların tam yüklenınesine engel olmakta diğer 

bir yerde o işi yapacak tezgah olmasına rağmen oradaki tez-

gahın çok işi olması nedeniyle işin sıra beklernesi s6z ko-

nusu olmaktadır . 

Elle tutulan slok kontrol kayıtları gerçek durumu 

yansıtmamakta, var olan bir malzemenin bir kaç gün evvel 
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cekilmi ş ve kay ı tl aL-a işlemnemi :ş olınas ı yada ters i yok olan 
- *• : •• ·-

bir ınalzeıneniıı gel iş i kay ı Ll ara işlerınıemiş olma s ı çe ş i tl i 

aksaklıklara neden olmaktadır . 

Açılan şiparişlerdeki iş emirlerinde tezgah kodu ol-

maması nedeniyle tezgahıara yükleme yapılamamakta ve toplam 

yükü tesbit edilememektedir. Buda soraki işler için hangi 

tezgaha işin nekdarının yüklenmesi gerekti§ini ve tezgahın 

daha ne kadar boş kapasitesi kalmış olduijunun bilinmesini 

engellemektedir. 

Çok sayıda parçanın çok sayıda operasyon gerektirmesi 

ve işlerin bir yerde başlayıp çok de§işik atelyelerde işlem 

görerek tamamlanınası nedeniyle işlerin elle takibi mümkün 

olarnamaktadır . 

!şlem gören parçaların tezgahtan tezgaha ve bir mas-

rafyerinden di§erine nakilleri belli bir düzen içinde ve 

anında gerçekleşememekte bekleme neticesi işin belirlenen 

sürede gerçekleşmesi mümkün olmamaktadır. Bu durum mali-

yetlere olumsuz etki yapmaktadır . 

Ayrıca şirket içindeki bölümler arasındaki iletişim 

bozuklu§u nedeniyle önlemler kısa süre içinde alınamadı§ın-

dan buda daha başka sorunlar doğurnıakta yada sorumın büyü-

mesine neden olmaktadır . 
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Bu ve berızeri sorunlar nedeniyle şirkette üretirnin 

bilgisayarla yapılması ve ba~ımsız bir bilgisayara baijlı 

terminaller aracılı§ı ile üretirnin yönetimi sa§laıırnalıdır. 

Ancak bu husus önerilirken önce p~lot bir üretim ve üretim 

alanı seçmek ve kişisel bir bilgisayar kullanarak yapılacak 

bir uygulama neticesine göre çalışmayı genelleştirmek daha 

doğru olacaktır . 

Parti tipi üretimde üretim planlama ve kontrol sistemi 

kurulmasını sağlamak için bügünkü mikro bilgisayarların bü­

yük gücünün üstünlüklerinden faydalanacak şekilde hazırlan­

mış dbase III paket programı ve H.T.P.M paketi kullanılarak 

bilgisayar destekli bir sistem tasarlanmıştır. 
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3.3 Bilgisayar Destekli üretim Planlama Sistemi: 

3.3.1 Ana kütü~ler ve desenleri: 

Sipariş Ana Kütüğü: 

Bunlardan SIP865 kütüğü siparişler hakkında ana bil­

gilerin toplandığı kütüktür. Partiler halinde imalata alı­

nan ürünün grupları bazında hazırlanan iş emirlerine göre 

her partiyi belirtecek bir ana sipariş nosuna göre gruplara 

ayrı ayrı birer sipariş numarası verilerek imalata indiril­

mektedir. 

Sipariş kütüğünOn yapısı ve içeriği Ek 1 a, b'de gös­

terilmiştir. 

SIP865.DBF kütüijünün qenel yapısı şu şekildedir: 

Kütükteki kayıt sayısı 

Kütükteki alan sayısı 

9L'f-- kayıt. 

10 alan. 



6I 

ALAN ADI ALAN TİPİ ALAN GENİŞL1C1 

SIP GRP Sayısal 2 

SIP ADI Karakter 30 

SIP MIK Sayısal 4 

SIP VER karakter 30 

SIP MYER Sayısal 3 

SIP MONO Sayısal 4 

SIP MOTA Tarih 8 
SIP NO Sayısal 6 

SIP BATA Ta:r:·ih B 

SIP BITA Tarih s 
SIP KATA Tarih s 

TOPLAM = 112 

Parça Bilqileri Ana Kütüğü: 

Ek 2'de Genel görünüşü görülen kornple bir ürünün 

imalatındaki tüm parçalara ait VAGONPAR.DBF adlı kütük, alt 

resim, üstresim çiftleriyle gösterildiği ürün ağacına daya­

l.L bir kütüktür. Esas olarak verilerin yol'nınluk kazctndığı 

ve bilgilerin üretildiği kütük budur. 

içeriği Ek 3 ct, b 'de grülrnektedir. 

Kütüğün yapısı ve 
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VAGONPAR kütüijü ana yapısı şu şekildedir: 

Kütükteki kayıt sayısı = 1517 kayıt. 

Kütükteki alan sayısı = 17 alan . 

ALAN ADI ALAN TİPİ ALAN GENİŞLİGİ 

üSTRESIM Karakter 10 

POZl Karakter 2 

KODA Karakter 17 

ALTRESIM Karakter 10 

POZ2 Karakter 2 

KODB Karakter 20 

MKOD Karakter 5 

MKODI NÜmerik 3 

PARCA ADI Karakter 30 

AGIRLIGI Sayısal 9 

KA Sayısal 2 

KB Sayısal 2 

KC Sayısal 2 

KD Sayısal 2 

KE Sayısal 2 

KF Sayısal 2 

KG Sayısal 2 

TOPLAM = 123 
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SIP865 ve VAGONPAR kütüyü arasında basit Ubase prog­

ramları ile baijlantılar kurularak bilgi ürelilmektedir. 

Böylece aynı bilgilerin Lekrarı engelleıımektedir. 

Operasyon Bilgileri Ana KOtüijü: 

Vagon iş emirlerindeki tüm bilgilerin parça bazında 

yerleri, tezgahlar, süreleri ve benzeri bilgilerin yer al-

dıijı, terminlemeye esas bir kütüktür. Tüm planlama faali-

yetlerinin başlangıç kütüğüdür.VAGON_OP.DBF olarak isinılen-

dirilmiştir. Ek 4 a,b 1 de bu kütüğün genel yapısı ve içe-

riği gösterilmiştir. 

VAGON OP kütüijüuün ana yapısı şu şekildedir: 

Kütükteki kayıt sayısı = 4211 kayıt, 

Kütükteki alan sayısı = 10alan. 

ALAN ADI ALAN TİPİ ALAN GENİŞLİGİ 

RESHiNO Karakter 10 

POZ Karakter 2 

ISEMRING Sayısal 5 

PARÇA ADI Karakter 20 

MY Karakter 3 

OP NO Sayısal 3 



TKODU 

OP ADI 

SURE 

VAG MIK 

Karakter 

Karakter 

Sayısal 

Sayısal 

Tezgah Bilgileri Ana Kütüğü: 

8 

15 

7 

4 

TOPLAM = 7 S 
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Şirketteki tüm tezgahlar önce yaptıkları işlev ve ka­

rekteristiklerine göre sınıflandırılarak iki karekterli üç 

haneli sayı çiftleri halinde kodlanmış, tüm bilgileri bil­

gisayara girilerek TEZSAY adlı bir kütük meydana getiril-

miştir. Bu kütüğün başlıca amacı operasyon kütüğü ile müş-

-ı.:ereken çalıştırılarak, parçaların hangi_ tezgahlarda ne ka­

dar sürelik işleri olduğu, toplam tezgah yOklerini yada her 

hangi bir tezgahın hangi işlere çalıştığını kolayca bu-

labilıııektedir. Ek 5 a, b:de kütük gen~l yapısı ile içeriği 

gösterilmiştir. 

Bu kütüğün ana yapısı şu şekildedir: 

Kütükteki kayıt sayısı = 795 kayıl. 

Kütükteki alan sayısı = 22 alan . 



ALAN ADI ALAN TİPİ ALAN GENİSLİ~İ 

MY 

FB 

KAR TNO 

DE MNO 

TEZ CINSI 

TEZ SEKLI 

IMALATCI 

TKODU 

VAR ADEDI 

üRETIM TIP 

CAL YUZDE 

EL SAYISI 

ALIS TARIH 

KAL DURUMU 

ANMA OLCU 

MOTGUC KW 

UZUNLUK 

GENISLI K 

ALAN 

YERNO 

PARSELNO 

Sayısal 3 

Karakter 3 

Sayısal 4 

Sayısal 5 

Karakter 10 

Karakter 25 

Karakter 20 

Karakter 8 

Karakter 1 

Karakter 1 

Karakter 3 

Karakter 1 

Karakter 4 

Karakter 20 

Karakter 20 

Sayısal 3 

Sayısal 5 

Sayısal 5 

Sayısal 5 

Karakter 3 

Sayısal 8 

TOPLAM = 172 

65 
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Malzeme Bilgileri fuıa Kütüijü 

VAGMLZ adlı bu kütük vagonu meydana getiren her parça-

nın en alt düzeyde hangi tür malzeme kullandığı ve miktarı-

nı vermekte ve diğer kOtüklerle rnOştereken, özellikle 

VAGPAR kütüğü ile malzeme ihtiyaç planlamasına zernin teşkil 

etmektedir. Ek 6 a,b 1 de bu kütüğün genel yapısı ile içeri-

ği gösterilmiştir. 

Bu kütüğiJ.nana yapı s ı şu şekildedir: 

Kütükteki kayıt sayısı = 699 kayıt. 

Kütükteki alan sayısı = 9 alan . 

ALAN ADI ALAN TİPİ ALAN GENİŞLİGİ 

RESHiNO Kai-akter 10 

POZ Karakter 2 

KLT STAND Karakter ıs 

CINS Karakter 15 

OLCU Kq.rakter 20 

HAM OLCU Karakter 20 

TEMIN YERI Karakter 12 

PARTILIKMI Karakter 6 

HAMTASNIFI Karakter 13 

TOPL.AM ::::. 114-
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Bu çalışmada bu kütük meydana getirilmiş ancak çalış-

nıaııın fazla geııişletilnıeınesi amaçlanarak kullanılmaıııışlır. 

3.3.2 Bil4i giriş ve ya~atıııa proqraıııları: 

Tasarlanan bu sistem IBM PS/2-60 Tipi bir bilgisayar-

da kullanılmak üzere geliştirilmiştir. Söz konusu bu bil-

gisayarın 1.44 Mb'lık 3.5 inçlik disket sürücüsü, 20 Mb 

sabit disk sürücüsü mevcuttur. Bütün bilgiler bu disk üze-

rinde toplanmıştır. 

Progranı DOS işletim sisteminde dbase III paket prog-

ranı dili ile hazırlanmıştır. Dbase III 1986 yılında 

Asthon-Tate firması tarafından PS türü bilgisayarlarda 

kullanılmak üzere geliştirilmiş veri tabanı paket progra-

mıdır (Asthon - Tate, 1986). Belli bir mantık düzeninde 

ve kendi içinde altprogramlar halinde düzenlenebilmekte ve 

veri tabanı yönetim sistemi oluşturabilmektedir. Bu 

nedenle bir paket programından ziyade bir dil olarak 

adlandırılınası daha doijru olacaktır. özellille büyük veri 

tabanlarında rasgele erişimi saijlayan '' Index file ''tipi 

kütükleı· büyük yararlar saijlamakta, kütükler arası ilişki-

ler basit dbase programları ile rnüıııküıı olabilmektedir. 

Kuvvetli ve esnek programlama özelli§ine sahiptir. !ste-

nildi§inde etkileşimli yada toplu işlem durumunda kulla-
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nılması mümkündür uygun menü seçenekleri ile veri kütükle-

rini yaratmak mümkün olmuştur. :tndeksleıne istenen ::;ıraya 

ve kayıt alanına göre yapılabilmekte, oLomatik rapor veya 

ekran düzenlemesi yapan programlarda özel düzeuleıııelerle 

saijlanıııaktadır.(ASHTON-TATE, 1986) 

Programın tasarımı yapılırken lise düzeyinde ö§renim 

görmüş bir kişinin rahatlıkla kullanabilmesi amaçlanmıştır. 

Bütün girdi ve çıktılar bilgisayarla yapılmıştır. Bunu 

sağlayan dbase kütükleri ve programları Ek 1..;.. 6 verilmiş-

tir. 

Programın çalıştırılması: 

Üretim planlama programı DOS işletim sisteminde çalı-

şan bir bilgisayarda dbase III paket programıyla sağlana-

caktır. 

Bu programda soru-cevaplı bir çalışma vardır. Müm-

kOn olduğunca seçenekli sorular şeklinde düzenlenmiştir. 

Fakat yinede girilecek bilgi isteklerinde bazı bilgiler 

kullanıcı tarafından girilecektir. 

Program, girilen bilgilerin yanlış olması halinde so-

run oluşturmayacak ve düzeltilebilecek şekilde düzenlenmiş-

tir. Aynı şekilde yeni kayıt girişleride kullanıcı tara-
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fından yapılacaktır. Bu qiri::;;leri11 ne şekilde olacaqı kul-

lanıcıya önceden bildirilmesi haLaların en aza indirilmesi 

için yararlı olmuştur. Diğer bö.lüıııler<devaııılı seçenekli o-

larak çalışmaktadır. Bilgi giriş ve yasatma programların-

dan sipariş kütüğü ile ilgili olanlar Ek 7 a, b, c ve parça 

kütü§ü ile ilgili olanlar Ek 8 a, b, c bunun yanında operas­

yon kütü§ü ile ilgili olanlar Ek 9 a, b, c ve tezgah kütüğü 

ile ilgili olanlarda Ek 10 a, b, c'de gösterilmiştir. 

3.3.3 Sorgulama ve raporlama programları: 

Gerekli olacak bilginin elde edilebilmesi için bir 

kütükten di§erine ulaşım ve kütükler arası ilişkiler Şekil 

3.1'de gösterilmiştir. 

SIP865 Kütüğü, TEZSAY kütü§ü ile irtibatını VAGON OP 

kütü§ündeki RESHiNO 1 ya ulaşıp oradan KODU vasıtasıyla sag­

lıyor. 

Malzeme kütü§üde aracı olarak VAGONPAR ya da VAG OP 

kütü§ünü kullanıyor. 

Kısaca özetlenecek olursa her birinde ortak olan alan 

isimlerine göre kütükler birbirleriyle ilişkilendirilebili-

yor. Kayıt alanları ortak olmayan kütüklere ulaşım her iki 

kütükte de bulunan alanı tasıyan kütükler aracılığı ile 

sağlanıyor. 
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Sipariş kütü§ü EK 11, Parça kütüijü Ek 12, Operasyon 

kütüyü Ek 13, Tezgah k.ütüCıü de Ek 14'deki soryulama ve 

raporlama programlarıııı kullaıııııaktadır. 

3.4 Uygulama: 

3.4.1 ürün a§acı ve aij diyaijramı oluşturulması: 

ürün a§acı oluşturmak üzere önce paraça bilgileri 

gelişigüzel ikili resim çiftleri halinde altresim-üstresim 

olarak bir dbase kütü§ü yaratılıdı. Daha sonra ürünün ana 

grupları esas alınarak grup üstresimlerine göre parçalar 

sıralatıdı ve Ek 15 'de görülen program aracılı§ı ile önce 

ilk üst resimden başlamak ve her üstresime geçişte bir art-

mak üzere ikili sayı çiftleri ataması yapıldı üstresim aynı 

ka.ldıca bu resime ba§lı altresimler öncelikle üstresimin 

atanan kodunun yanına. tekrar sırasına gore gelen ikili sayı 

çiftlerini almak koşulu ile kodlandı böylece bir parcanın 

·hangi. üst parçaya ba§lanaca§ı ile ağactaki bulunduğu sevi-

de kolaylıkla belirlenmiştir. Şekil 3.2 1 de anagrup bazın-

da ürün a§acının bir bölümü görülmektedir. 

üneelikle ürünün iş tariflerinden ve ürün a§acından 

istifade ile Şekil ":,; -:; 
.,_1 • ._i 'deki ürün a§ı kabaca elle oluştu-

ruldu. Daha sonra ürünün en alt parçası ve onun her bir 

operasyaını elle aya ak tar ı ldı ve H. T. F. M programı ile bil-

gisayara aktarıldı. 
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Şekil 3.2 Ana gruplar bazında ürün ağacı (Yalnız 02 gruba 

göre dallandırılmıştır). 
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Prograrn belli bir iş girişine kadar girişe mOsade 

etmekte kapasitesine baijlı olarak ikaz ederek sonraki işler 

için alt proje hazırlanınasını istemektedir. Bu ikazlara · 

uygun olarak hazırlanan aq diyağramı all proje halinde ha­

zırlanmış ve bu alt projeler ana projede tek bir iş olar·ak 

gösterilmiştir. 

Alt proje yapısı aşağıdaki gibidir. 

VAGON.PRJ 

-. FRENDONA 

--· PRÇTAMSA 

-PERÇİN 

-AÇKPTR 

-ORFREN1 

-BOSCUBU 

-DOLUCUBU 

-HKOLU 

--ELFRENI 

-- ORTAFREN 

-FRENSLND 

-- HAVADEPO 

-FREN1 

--FREN12 

--.PREN11 
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-BOJI 

-- BOJI3 

--FRENHUSS 

--BOJil 

--BSASI 

--BOJI2 

--PARÇA 

-MONKILIT 

--KILITLEM 

--TAMPON 

--YANDUVAR 

--ELFRKUM 

-- ALINDUV 

-- GERICEKH 

--TABGERTE 

-- SASI 

--SASIALT3 

-SASIALT2 

--SASIALT1 

-·--TABAN 

- ORTABOL 

H.T.P.M programı tipik bir proje yönetimi programı-

dır. Program bilgisayara ça§ırıldıktan sonra Çizelye 3.1 

deki program anamenusundan istenen secilerek çalışmalar yU-

rütülür. Bu aşamaları kısaca özetlerıecek olursa: 
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l~izclge J . .i ANAMENU.PRG ıniıı hil~~isayar ekraıı ı))rÜntüsO 

PRüGRAMLN RAHAT KULLANILJR OLARiLMESi iCiN OLAS1 OLDUGUNCA i\CiKLAW\ 
YAPILMISTU< .!}C iK LAMA üLMAYAN YERLERDE (üRNEGiN YANLIS G i.RD.i G i. N iZ BiR 
PROGi~AMDAN GlKMAK iCiN) re turn VEYA esc TUSUNti KULLANAHiRSiNi 7.. 
KAYITLAR ARASI HAREKETLERDE <PgUp>ı<PgDn> TUSLAR1Nl KliLLANARAK iSTE­
ijjGiNiZ KAYTILARI GORUP,DlJZELTME YAPABiLiRSiNiZ. 
DEVAM ETMEK iCiN returu GiRiN .. (KENAN ENGUN) 

IAPK KENAN ENGUN 
ı. Ol/02i89 

ANA MENU 
ANAMENU.PRG 

ll A N A M E N u 

ı ı ll H 

ı ll 
i S i .... Si paris Bilgileri Yonetimi ll iP i .... P::ırca Bilgileri Yonetimi ll ı 
fO i .... Operasyon Bilgileri Yonetimi ll ll ll 

ll ll f M i .... Malzeme Bilgileri Yonetinıi ll ll i Tl .... Tezgah Bilgileri Yonetimi 

l! ll 
1 

rcı CIK IS 
ı 

ll ll 1 

ll ll ıl 

ıı ı 
ll 

Seeiminizi giriniz cl 
u 

ı 

ıl 

ll 
ll 
li 

ll 
ll 

ll 
ll 
ı ı 

ll 
ll 

il 
ll 
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- öncelikle auamenüden 3 nolu seçenek seçilerek bir· 

çalışma takvimi yaratılır. Bunun içiıı takviıııi11 başlangıç 

yılı ve kaç yıllık olacağı hanı,ıi günlerin çalışına 9ÜnÜ ola­

rak sayılacağı belirtilir· takviıııe bir isim verileı-ek sakla-

nır. 

- Anamenüden 1 nolu secenek seçilerek proje yaratma 

safhasına geçilir. Bunu takiben hazırlanan takvim ismi ve 

proje başlangıç ve/veya proje bitiş süresi cevaplandırılır. 

Bunlar cevaplandıktan sonra ekrana Fl den F6 ya kadar uza-

nan bir dizi alt menü gelir. Pojedeki işleri girmek üzere 

F4 menüsü seçilir. Bunu takiben add task seceneği ile pro­

jede yer alan her iş sırasıyla ismi , hangi işten önce han­

gi işten sonra olduğu belirtilerek işler proje sırasına 

göre kutular şeklinde birbirlerine bağlanarak ürün ağı_ 

oluşturulur. Bu arada bazı işler için program alt proje 

yaratılmasını isteyebilmektedir bu taktirde benzer yolla 

altproje oluşturulur ve bu alt proje ana projede bir iş 

olrak görülür. EK 16 :da anaprojeye örnek olarak vagonun 

genel ağ diyagramı görülmektedir. Aynı ağda vagonun belli 

başlı ana gruplarından biri olan boji imalatı bir kutu ha­

linde alt proje olarak gösterilmiştir. Alt proje olarak 

hazırlanan fren musluğu ôğ diy.3~fôtnı Ek 17: de yer alınaktadır. 

Aq diyagranu bir projeyi oluşturan işlemleri11 mantık 

sırasını ve bu işlemler arasındaki ilişkileri belirten gra­

fik planlama ve izleme sistemleridir (SACIN, 1974). 



3.4.2 Kütüklerle ilgili programlar: 78 

Bu çalı~mada veri Labanı yönetim sistemine dayalı bir 

dnaıııeııü oluşturulmuş ve ANAMENU.PRG adlı program alLıneuü 

programları ile ilişkilendirilmiştir. Ek 18 :de verilmiş 

ANAMENU. PRG programı çal ış tırıldığında ekrana Çizelye 3. ı1 

deki görünüm gelmektedir. Bu görünümde herhangi bir sece-

nek seçildiğinde o seceneğe ait alt prograrn menüsü ekrana 

gelmekte ve bu şekilde en alt seçeneğe kadar işlem devam 

etmekte son secenekte seçildiğinde ilgili anakütüğü işleme 

sokarak istenen secenek altprogramını çalıştırarak sonucu 

vermektedir. örnek olarak anamenuden sipariş yönetimi ile 

ilgili bir secim yapılırsa S seceneği için S tuşuna basıl­

dığında ekranda Ek 19 :daki SIPME:Nu.PRG prograrnı çalışır ve 

ekrana Çizelge 3.2 1 deki görüntü gelir. Bu durumdayken 

ilgilenilen secenek seçilerek sonuca gitmek mümkündür. ör­

nek olarak buradan sipariş listelerini yazdırmak istenirse 

Çizelge 3.3 :deki menü ekrana gelmekte ve hangi kritere 

işlem yapılacağını sormaktadır. Anamenüden P seçilirse 

Ek 20 1 deki OPEMENü.PRG programı çalışmakta ekrana Çizelge 

3.4-•deki görüntü gelmektedir. istenen işlemin yapılabilmesi 

son seceneğe kadar seçimlere devam e dilmelidir. Çizel ge 

3.6, 3.7, 3.8, 3.9 3.12. değişik seçimlere bağlı olarak 

ekrandaki görüntüleri göstermektedir. 



79 

Çizelge 3.2 Anamenude S seçildiiinde bilgisayar ekran 

1jAPK KENAN 
101/02/89 

1 

ı 
1 

ıl 
ı 
1 

i 

ıl 

görüntüsü 

EN GüN 

SiPARiS YONETiMi ALT MENUSD 

fEi Yeni bir siparis ilavesi 
fSl Bir siparisi silme 
fDl Siparis kayiti kontrolu/duzeltme 
f L 1 Siparis listelerini yazdirına 
fCl Cikis, ANAMENU'ye donus 

SiP.MENU 
SIPMENU.PRG 

ı 
L----ıı Seeiminizi giriniz C 11-------~ ı, 

~================~ 

ıı .1 

ll 
ll 
ll 
ll 

ll 
ll 
ll 
tl 

ı 

'l lı 
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Çizelge 3.3 Sipariş yönetimi alt menüsünden L seçildiğinde 

IAPK KENAN ENGüN 
ıOli02/89 
ı 

ll 
ll 
ll 
ri 
1 
1! 

ll 
ll 
1! 

bilgisayar ekran görüntüsü 

Is Kodu 
f ı i 
f 21 
r 3 ı 

i Ol 

SiPARiS ALT MENüSü 

Is 
SiPARiS NO;SüNA GüRE 
SiPARiS ADINA GüRE 
MASRAF YERiNE GüRE 

Cik is 

Seeiminizi giriniz(Ararna Tipi) o 

SiPARiS LiSTELEMEli 
LISSIP. PRG lı 

ı 

ll 
il 

ll 
ll 
ll 
ll 
ı ı 

lı 
ll 
ll 
ıı 



Çizelge 3.4 Anamenude O seçildiğinde bilgisayar ekran 

I
IAPK KENAN ENGUN 

1 oı/o2/89 

!! 

ll 
ll 
ll 
ll 
ll 

ll 
ll 
ll 

ll 
ll 

görüntüsü 

OPERASYON YONETiMi ALT MENUSD 

fEl Yeni bir kayit ekleme 
r s 1 Bir kayit silme 
fD1 Kayit kontroluiduzeltme 
f L 1 Kayitlar i siralatma 
r Y 1 Liste Alma 
f Ci Cikis, ANAMENU'ye d onu s 

ll Seeiminizi giriniz c ı ı 

BI 

OPE.MENU 
OPEMENU.PRG 

ı 

p 
ıl 
ll 

ll 
ı 
ı 
1 

ı 
ıl 
ıı 
ı! 
ll 
ll 
ll 
lı 

ll 
ll 
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l;L~elp,e 3.5 Operasyon yönetimi alt ıııeııüsüııdeıı E secildiğiııde 

b ilgisayar ekraıı giiı tl rı Liisü 

I
APK S iP. EKLEME J 
12/01/89 EKSIP.PRG 1 

~-=========================================================SIP8650l.FMT~ 

rr=~~~~=====================SiPARiS 
SiPARiS NO ............ . 
SiPARiSi VEREN ........ . 
SiPARiS MiKTARl ....... . 
SiPARiS ADI ........... . 
S iP ARiS KODU ........... 
S iP ARiS MASRAF YERi. ... 
S iP ARiS MODEL NO ....... 
S iP ARiS MODEL TARiHi ... 
S iP ARiS BASLAMA TARiHi. 

CIKIS iCiN esc GiRiN 

'KAYIT NO 95 

1 1 
1 1 

EKLEM~E===========================~ 

BiTiS TARiHi. 1 / 

Çizelge 3.6 Operasyon yönetimi alt menüsünden L seçildiğinde 

bilgisayar ekran görüntüsü 

Asagiciaki siralama tuslarindan birini seciniz: 

[Ml Masraf yerine gore 

iT1 Operasyon adina gore 

fDl Parca adina gore 

fKl ls emri nosuna gore 

[Ni Resiınno ve Poz a gore 

iCl Cikis, anaınenuye donet 



t;izelge 3.7 /\ııaıııeııudcıı P seçiidieiııde bilgisavar ekraıı 

IAPK KENAN ENGUN 
lıoı/02/89 

lı 
ll 
ll 

ll 
ll 
ll 
ll 
ı 

gi) rüntüsü 

PARCA YONETiMi ALT MENUSD 

fEl Yeni bir kayit eklemesi 
IYI Bir kayit silme 
fKl Parca kayiti kontroluiduzeltme 
fS] Kayitlari siralatma 
fCl Cikis, ANAMENU'ye donus 

Seeiminizi giriniz C 
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PARCA MENU 
PARMENU.PRG 

ı 
ll 
ıı 
ll 
ı ı 
lı 
ı ı 

ll 
ll 
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t;izelge 3.8 Parça yönetiıııi :ılt ıııeııOsündeıı i\ scciidifiııdc 

bi lg1 sayar ekran görllııLÜsÜ 

I
APK PARCA EKLEMjı 
12/01/89 EKPAR.PRG ll 
~==========================================================VAGONOl.FMT~ 

ır===========================PARCA 
UST RESiM .. 
POZ 1 ..... . 
KOD A •••••• 
ALT RESiM .. 
POZ 2 ...•.. 
KOD B •••..• 
M KOD ..... . 
PARCA ADI .. 
AGIRLIGI ... 
KA.. KB .. KC .. 

CIKIS iCiN esc GiRiN 

!KAYIT NO 1524 

KD .. 

EKLEM.u~============================~ 

ll 
1 

ı 
KE .. KF .. KG .. 

Çizelge 3.9 Parça yönet~ni alt menüsünden S seçildi~iode 

bilgisayar ekran görüntüsü 

SIRALAMA 
SIRAPAR.PRG ll 

Asagidaki siralama tuslarindan birini seciniz: 

Ustresim nosuna gore 
Altresim nosuna gore 
Parca adina gore 

ll 

ı 
.ı 

~==ll=sEciMiNiz 3=======~~~ 

fMl 
fTl 
fDl 
fKl 
fNl 
rcl 

Ust koda gore 
Alt koda gore 
Cikis, ANAMENU'ye doner 



85 

Çizelge 3.10 Anaınenude T seçildiijinde bilgisayar ekran 

görüntüsü 

===================================== 
TEZGAH KUTUGU ALTMENUSD 

===================================== 

Is Kodu Is 

fEl Yeni bir kayit ekleme 

fYl Bir kaydi silme 

fKl Bir kayitin kontroluiduzeltiıııi 

fSl Kayitlari siralatma 

fCl Cikis, anamenuye doner 
Seeiminizi giriniz(is kodu tipi) 



(;izelge 3.11 Tezg<1h alt ıııeııüsündcn S seçildiğinde 

bilgisayar eknırı görüntl!sü 

Asagidak.i s iralama tuslar.indan bii:· in L see i u i.z: 

[M( Masraf yerine go re 

fT 1 Tipine go re 

r n ı Demirbas no s una go re 

fKl Kar to teks nosuna go re 

fNl Koduna go re 

re ı Cikis, anamenu ye don er 

Seeiminizi giriniz(ls Kodu) 

Çizelge 3.12 Tezgah alt menüsünden E seçildiğinde 

MY 
FB 

KART NO 
DEMNO 
TEZ CINSl 
TEZ SEKLI 
IMALATCI 

KODU 
VARD ADEDI 
URETlM TIP 
CAL YUZDE 
EL SAYISI 
ALIS TARIH 
KAL DURUMU 
ANMA OLGU 
KAPASITE 

MOTGUC KW 
UZlTNLlJl( 

GEN lS LIK 
ALAN 

YER NO 
PARSELNO 

bilgisayar ekran görüntüsü 
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GbrOldO~O gibi program bir kaç k0t000 bir arada çal­

tırarak bir veri tabanı yöııelüıı sistemi olu:;;Lurıııaktad1.r. 

Ek 2~ 'de bu prograııılaı·a ait çeşitli seçenekiere göre 

düzenlenmiş kayıtlar bulunmaktadır:. 

Oluşturulan ag diyaijramı yine H.T.P.H programı yardı­

mı ile F2 tuşuna basılarak seçilen data seçeneiji yardımıyla 

grafik menuden istenen her türlü grafiiji görmek ve anamenO­

den seeilen report seçeneiji ile her türlü raporu almak 

mümkündür. 

Böylelikle hazırlanmış olan ag diyaijraınları verilen 

süreleride dikkate alarak, her işin en erken başlama ve en 

geç tamamlanma zamanlarını, krtik yolu ve bu yol üzerinde 

olan faaliyetleride görmek mümkündür. Aij diyaijramında yer 

alan ve hesaplanmış her tür bilgiyi Gantt diyaijraınları yada 

listeler halinde alınabilir. 

Şekil 3.4 a, b, c'de bu yolla elde edilen kaynak 

yük durumu ve yOkOn dengelenınesinin Gantt diyagramı ile 

adım adım degişimi görülmektedir. 

3.4.3 Program ve uygulama sonuçları: 

Hazırlanan bu aijdaki işlemlerin süreleride girildik­

ten sonra bu işlemler için gerekli kaynak ataması yapılmak-
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ta ve tüm kaynak atamaları bu şekilde tekrarlanarak kaynak 

aLamaları tamamlanmaktadır. Böylece tamamlanan ayın işle-

min başlama ve bitiş zamanları ile krLik yol üzerinde oları 

toleransı bulurınıayan .i.şlenıler belirlenınektedir. Bunlar 

seçene§i ile GaııLt tipi diyagramlara çevrilerek parçaların 

çizelgelenmesi sağlanmaktadır. Kaynaklara gelen işler ve 

kaynakların yük durumları(Bkz Şekil 3.4-i elde edilebilmek­

tedir. 

Aşırı yüklü kaynaklar ek kaynak ataması ya da tole­

ranslar içinde işlerin başlangıç noktalarının kaydırılması 

suretiyle aynı anda ekranda de§işmeler görülerek aşama, 

aşama kaynakların dengelenmesi mümküın olabilmektedir. 

Herhangi bir aksama ve dar bogaz nedeniyle planlanan 

başlangıç zamanınında başlayamayan bir faaliyetin durumuna 

bağlı olarak proje süresindeki değişmeler yeni başlangıç 

tarihinin girilmesiyle otomatik olarak ondan sonraki tüm 

işlemlerin süreleri tekrar hesaplanabilmekte bu da planlama 

faaliyetinin esnek ve dinamik olma özelliğini sağlayabil-

mektedir. 

İsteııirse parçaların işlem gördü§ü atelyelere göre en 

erken başlangıç ve en geç bitişini gösteren Gantt diyağram­

ları ayrı, ayrı alınabilmekted'.iL·. 
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4 SONUÇ VE ÖNERİLER: 

Bu çalışma ile parti tipi üretim yapan bir işletmede 

t 
bilgisayarın üretim yönetimi gibi karıııaı;;ık bir kolluda öııeııı-

li yararlar saijlıyaca§ı görülmüştür. Çalışmanın ilerleyen 

safhalarında bilgisayar deste§i yerektiren konuların fazla-

lı§ı sorun yaratmış, bu nedenle bazı konuları bu çalışmanın 

süresi içinde ele almak mümkün olamamıştır. A§ırlık kaynak 

tahsisi ve çizelgelerneye yönelik olmuş, bu çerçevede elde 

edilen sonuçlar ve öneriler asa§ıda özetlenmiştir. 

a)öncelikle ortaya çıkarılmış ol~n ürün a§acıyla bir 

vagonun ana parçaları ve onların detaylarıyla olan iliş-

kileri belirlenmiştir.Teknik özelliklerine ait bilgiler ve 

bu bilgilerden oluşturulan (Parça bilgileri kütüijü, ope-

rasyon bilgileri kütü§ü, malzeme bilgileri kütü§ü gibi) 

veri tabanı ile ihtiyaç sahiplerinin en son,doijru ve ken-

dileri için gerekli bilgilere zamanında ulaşmaları saijlan 

mıştır. Ayrıca; imal edilen, ithal edilen ve yerli piyasa-

dan ternin edilen parçalar tam olarak belirlenmiştir. 

biBu çalışmada tezgahların kodlanması ve operasyon 

bilgilerine bu kodların ilavesiyle hem Şirketteki tezgah-

ların belli bir sınıflaması yapılmış, hem de miktar ve tek-

nik özellikleri yeniden gözden geçirilerek, tezg~ı parkı 

doğru bir şekilde ortaya çıkarılm.u;: tır. Böylece tezgalılar-
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la il.qil.i oluşturulan veri tabanı ile tezgahlara aiL ihti­

yaç duyulan her tür bil<.ıiye an.uıda cevap verebilecek biL 

tezgah kütüijü yaratılm~şlır. 

Operasyon kütüklerinde operasyon için gerekli tez­

gahların kodlarınında yazılması, tezgahıara gelen yük du-

rumlarının tespitine imkan vermiştir. Böylece tezgah kapa-

sitelerine göre hangi tezgah yüksüz veya aşırı yüklü, 

hangi tarihe kadar dolu veya boş görmek mümkün olmaktadır. 

Aşırı yüklü tezgahlardaki yükü, yüksüz veya az yüklü 

oldukları zamanlara (hazırlanan ag diyagramından yaralanı­

larak ve her parçanın ilgili tezgahlardaki operasyonlarının 

en erken başlangıç ve en geç bitiş zamanlarına bağlı olarak 

mevcut toleranslarından istifade ile) dağıtarak aşırı yük­

leri yaymak ya da diğer aynı kodlu tezgahıara yükün bir 

kısmını vermek münıküıı olmuştur. Bu sayede tüm tezgahların 

normal yükle ve maksimum kapasite ile çalışmaları sağlan­

mıştır. 

c)ürün ağacından istifade ile hazırlanan ag diyagramı 

neticesi ortaya çıkarılan Gantt Şeması sayesinde her bir 

parçanın operasyon bazında en erken başlayıp en geç 

bitebileceği tarihler belirlenmiştir. Kritik yol ve burada 

yer alan kritik faaliyetler belirlenmiştir. Toleransları 

kadar bekletilebilecek parçalar ve operasyonları lle kritik 



94 

yol üzerinde bulunan ve gecikmesi halinde o qecik.me süresi 

kadar ürün çık.ı~ süresine etki edecek faaliyeLler lıelirle­

ııer·ek., bu faaliyetler ve bu faaliyetlerle ilgili parçalar 

daha dikkatle takip edilmiştir. Fiili başlan~ıc ve lıiLiş-

ler bilgisayara girilerek çıkışa göre meydana gelebilecek. 

sapmalara dayanarak diyer faaliyetlere hız verilip, çıkış 

süresinin aynı kalması ya da maliyetlere etkisi nedeniyle 

bunun yerine çıkış tarihlerinin öteleurnesi gibi kararlar 

için yöneticilere seçenekler sunulmuş ve verilecek. karara 

göre uygulamaya devam edilmesi mümkün hale getirilmiştir. 

d)Yapılan tezgah yüklemelerine ba§lı olarak her bir 

tezgaha hangi parçalardan, hangi operasyonundan kaç saat 

yük geldi§i tezgah kodu verilerek veya bir parçanın hangi 

tezgahlarda ne kadar süreli bir işlem zamanı olduiju parça 

kodu vermekle anında bilgisayar ekranında görülebilmiş ve 

çıktısı alınabilmiştir. Yine tezgahların yük durumları 

ile ilgili grafiklerin de alınabilmesi mümkün olmuştur. 

Nei~ice olaı.·ak daha önce ürünün imalat toplam saati 

üzerinden yıllık olarak yapılan ve sadece k.omple ürün çıkış 

miktarı olarak belirlenen ve detaylarımayan üretim program­

ları ürünü meydana getiren her bir parça ve onun her bir 

operasyonuna kadar inilerek, her b lı- operasyonun en erken 

başlangıç ve en. geç bitiş zamanlar ı ndan hareke Lle lı er bir 
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parça ve en soıı olarak koıııple ürünün imalata baı;;laHl!ı<.: ve 

bitiş tarihlerini11 programlanması (GanLt Şemaları) yapılmış 

ve buııların sonucuıH.la yünlük., lı af La lık, aylık, üç ay lık ve 

yıllık üretim programlar ı çıka ı· ılını ş L ır ve 1ıaz ırlaııan 

üretim programıarına göre fiili gerçekleşınelerin programla 

kontroluna imkan sağlanmış, gerekli müdahalelerin zamanında 

yapılması ve gerçekleşen şartlara göre programların revize 

edilmesi kolay hale getirilmiştir. 

Böylece mevcut işgücü ve tezgah kapasitesinden maksi­

mum fayda sağlanarak, aşırı yüklernelerden dolayı doğan 

fazla mesai yada ikinci hatta üçüncü vardiya çalışmalarının 

minimuma indirilmesiyle işçilik maliyetlerinin de azaltıl­

ması sağlanabilmiştir. 

Her bir parçanın üretim programlarının belirlenmiş 

olması sayesinde üretime başlama sürelerine göre yerli ve 

dış piyasadan ternin edilen ham, yarı mamul ya da mamul 

parçaların gerektiği zaman ve miktarda temin edilebilmesini 

amaçlayan Malzeme 

mümkün olduğundan, 

!htiyaç Planlarının hazırlanabilmesi 

asgari stok seviyeleriyle çalışılarak 

stok maliyetlerininde azaltılması sağlanabilir. 

İşçilik ve stok maliyetlerindeki bu azalış sayesinde 

birim ürünün üretim maliyetlerinde düşüş sağlanmış ve ilave 
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yatırımlara qerek duyulmadan mevcut kayııaklar.trı tam kapasi­

teye yakın kullaıulıııas.tyle yaLır.tııı lıarcamalarırıdan kar edi­

lebilmesi de sa~lanınakLad.tt. 

Bu çalışmada ağırlık; işlerin dağıtımı, çizelgeleıne 

ve kaynak dengeleme üzerine olmuştur. Stok yönetimine yö-

nelik bir Malzeme İhtiyaç Planlamasının belirlenen parça 

imalat programıarına göre yapılarak malzemelerin ihtiyaç 

duyulan zaman ve miktarlarda sürekliliğinin sağlanması üre­

tim planlarının gerçekleşmesini sağlayacaktır. Ayrıca stok 

yönetimi etkinliklerini arttırıcı, stok harcamalarını ve 

stoklama maliyetlerini de düşürücü etki yapacaktır. Bunun 

için çalışmanın devamı olarak Malzeme İhtiyaç Planlamasının 

yapılması önerilir. 

Sistemin kişisel bilgisayarlarda kullanılabilmesi ki­

şisel bilgisayarların ve bunlarda kullanılan yazılımların 

çok ucuz ve bazen bilgisayarla birlikte bedelsiz olarak te­

min edilebilmesi sistemi daha da avantajlı hale getirmekte­

dir. 

Kişisel bilgisayarların oluşturduğu bir networkle bu 

sistemi çok amaçlı olarak kullanmakta mümkündür. Ayrıca 

kişisel bilgisayarların bağımsız olarak çalışmasının yanın­

da istenildiğinde büyük bilgisayarlara bağlanar·ak bir ter­

minal olarak kullanılmasıda bu çalışmayı cazip hale getir-

uıektedü.-. 
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Tam bir üretim yönetim !:>isteminin kurulması için bil­

<.-ıisayar progranıının daha da qelistir·ilıııesi ıııodular olarak 

sisteme yeni !:>isteııılerin ilavesiyle müıııküıı olabilecektir. 

Bu yönlü yapılabilir eklentiler söyle özetlenebilir. 

- MÜhendislik Bilgileri Sistemi: 

Bu kısımda mühendislikle ilgili veriler toplanacak 

CAD/CAM uygulamasına esas sistem oluşturulabilir. 

-- Stok Yönetim Sistemı: 

Çalışmaya eklenecek bir kütükle ürün için gerekli 

malzemeler kaydedilerek hem kritik seviye kontrolu hem de 

her siparişle ilgili malzeme kontrolu yapılabilir. 

- Tezgah Bakım Sistemi: 

Bilindi§i gibi tezgahlar belirli sürelerle peryodik 

bakıma alınır. Bu nedenle üretimin aksamaması için üretim 

programlarının yanında tezgah bakırnın programlarının da ya­

pılması gerekir. 

üretim programları da bu progararnlara ba§lı olarak 

hazırlanmaktadır. Bu yıllık tezgah kapasitelerinin tesbiti 

için de gerekli bir sistemdir. 

- Keşif, Maliyet Kontrol, Sipariş tndirme Sistemi: 

Verilerı teklifler-in daha sağlıklı olması için kurula-
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cak bu sistemle cari mal;;::erne ve.işç.ilik :EiyaLların.ı kullana­

r.-ak teklif esas olacak maliyellerin hesaplanması ve fabrika 

üreliııı birimlerine gerekli üreL.iııı eınirler.i.nin verilıııe::->i ve 

malzeme ile işçilik gerçek fiyatlarının kaydedilerek günlük 

maliyetler hesaplanabilir. 

- Kapasite Planlaması Ve Kontrol Sistemi: 

Eldeki üretim kaynaklarının kapasitelerinin ve iş yu­

küne göre takibi yapılabilir. 

- Satın Alma Ve Kontrol Sistemi: 

Bu sistemde dışarıdan alınacak mamul, yarımamul ve 

ham malzemenin malzeme ihtiyaç planlaması do~rultusunda sa­

tın alınması ve kontrolu saijlanacak, malların istenilen ta­

rihlerde gelip, gelmedikleri, miktarları, fiyat deijişiklik­

leri, satıcılarla ilgili bilgilerin tutulması sa§lanacak­

tır. 

- Kalite Kontrol Sistemi: 

tmal edilen ürünlerin içinde red edilen parçaların 

kaydının tutularak mevcut sipariş parça kütüklerinden dO-

mesi sa§lanmalıdır. İstatistiki bilgilerin derlenmesi ve 

maliyetierin daha gerçekçi görülmesine ayrıca üretim prog-

ramlamasına ve kapasite planlamasına ışık tutmuş olacaktır. 

Yukarıda sayılan yedi konunun çalışmanın devaını ola­

rak yapılması sistemin günün şartlarına g6re yeni sisLemle­

rin ilavesi ile genişletilmesi mümkündür. 
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Structure for database: C:SIPB65.dbf 
Number of data records: 94 
Date of last update Ol/14/B9 
Field Field Name Type Width Dec 

1 SIP NO Numeric 6 
2 SIP-VER Character 30 
3 SIP-MIK Numeric 9 
4 SIP-ADI Character 30 
5 SIP-KOD Numeric 16 
6 SIP-MYER Numeric 3 
7 SIP-MONO Character B 
B SIP-MOTA Date B 
9 SIP-BATA Date 8 

·10 SIP-BITA Date B 
** Total ** 127 



SIP il0 SIP V~R 

86Ç052 APK D. BSK 
a55053 APK D.35K. 
85]054 A?K D.BSR. 

a65055 AFK D.BSK. 
865056 APK D.BSK. 

&65057 APK J.BBK .. 
~ S5505B.APR D.BSK 

S65G59 TEK.HI:.D.SSK. 
~,~A~A --- •·•~ - •••· 
~:,uou rb~.tl!ı.u.~~~. 

855C61 TEK.HIZ.D.ES~. 

86506i AP~ D.BSK. 
t0306j APK D.BSK. 
j55C55· ?.FJ: D.3SK 

a65067 APK O.BSK 

Hfv'7C APKD. BSK 
3650"71 APı: D.BSK. 
B6507Z APK D.BSK. 
3 6 5 O '73 ~p r: D • B S K • 

· 8E5G74 A?K D.BSh. 
35:075' F.FK D.~SK. 

355:'76 A?R D.ES(' · 
865017 iEK.~IZ.D.B3K. 
8650'1\S 'Itf..HlZ.ii.B3K. 

865019 :EK.HIZ.D.BSK. 
BE 3 OSJ .~?K L BSL 

S550b1 P.PK D.ESK. 
85508l ~?K r.BSK 

5650g3 .".Pi: D.BSK 

' ~ -, 

SIP MIK SIF ADI - -.. " .... ... .. -··· lU th İ~~l~i 

10· H.~V.~ FP.EHI 
10 B.~s;.;.f.~!:, IUTAH?.K VE SAHANLir 

ID ~A:I VE BOiA DURUMU 
1(; YAH DUVF.?.L.~?. 

20 TABAii 
20 KILITLEME TERTIBATI 
ft ····-~ -~·r~-U K~Llr l~LaRl 

D MODEL ISLERI 
O KOLAYLIK ISLERI 
20 30JI KOH?LE 

10 S.~SI ;:oHFLE 
20 CER 12RTIEAT~ 
~O TA!\PüiiU!i V ft.GJNA HOH'fJı.j I 

1(i !L '?EHI 
1 O HWA FREHI 
10 BAS;MAK,?UTAHAK VE SA~ANLIE 

10 YAZI VE BOYA DURUMU 
" ~ .. .. . . -........ ~ .. 
lU UUi !J~ıv.!.l~.ı.;.::~ 

20 nBA!i 
?O KILITL~XE T~RTIBATI 

KALIF ISLERI 
.......... ""'! ........ ~-- ... 

11\JU:'.ı!..: lLJL:t:.! 

KüLAYLit: ISLERI 
:D BJJI ::OHPL~ 

10 S~.SI r~OiiPLE 

20 C~R TERTI3~7I 

4 O 'i'AHFOiiUli \fA GO H.~ HOiif.i1H 

3IP KOD SIP ~YER SIP HO~:o SIP MOTA SIF ~~~A 5IF BITA 
440 03[.3/0? 11/04/BB / 

440 032:3;09 11/04/88 
440 032.3/l~ 11/04/86 

iiO 032.3/il ll/01/38 

,: i 

! • 

440 032.3/20 11/04/88 ! j 
140 03:.3121 11!04/88 
440 032.3j3S 11/04/83 

i4D 11/0i/88 
44[ı il/04/BB 
i~D !1!04/88 
440 0~2.3!0~ 11;04/BB 

440 032.3/03 11/04/88 

i 

i 

4~[! C32 .2/lij il/04/BS / ; 

140 032.3/C; 11/04/&8 
440 032.3/Dit jil[i4/SS i j 

440 032.3/09 11/0~/88 i i 
4~0 03~.3!10 11/04/B~. i 

J ,~n v· J-; ') ~ 1 ı· t tı~ l u"ı:! .: ~ ~ <, 1 · 
1 • ı:.. .. ..... ( .. ... ! •1 .. ... f 

440 ü3~.~/~0 11/04/83 
~40 032.3/21 11/04/88 
440 022.3/33 11/04/BS 
4~0 11/04/23 
410 li/04/88 

i 
i 

HO i1/04i83 . i 
440 032.2!~2 11/04/~3 

440 032.3/03 il/04/88 
440 &32.3;05 11/04/Bf 

440 032.3/06 il/04/88 

d; 

. 
1 

i 
! 

' ' { ı 

,; 
1. :· ' ·. 

tı:ı 
~ 

..... 
cr 
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EK2 
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M J 

.. 
~-..._ 

620 soo 
1120 

ı 

ll 

l LIJ 1 m ı ~ f--w 

~~11)-wll~~ 
ı 

~~,-? fo .... 
o 

~~ ~-
\oO 

~-~ '-.'-V/ . '-~ 
g 

ı * l l .ı T 
i 

....... 
1 2200 6300 2200 

ı ı 

10700 620 -
12440 

( 
n 4fw ) 
.ı: C 

CEVEER VAGONU KARAKTERİSTİGİ 

1. Tİ:t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
2. YüJ<..::Ü • • • • • • • • • • • • • • • .. • • • • • • • • • • : 55 000 Kg 

: 25 000 Kg 
: 80 000 Kg 
: 29 m2 

3. DAlfAS I •••••••••••••••••••••••• 
ır·o PLAM TONAj •••••••••••••••••• 
SATHI ......................... . 
li.AG'l:lİ ••••••••••••••••••••••••• 55 m3 

: ıı 200 mm 
: 12 440 mm 

9. ŞASİ GENİŞLİGİ •••••••••••••••• : 3 100 mm 

4. 
5. 
6. 
7 .. "'AC::: ;- "CA YU 9..t\.I..J .L U.) ••••••••••••••••••••• 

8.· TAt.l:FONDAl~ TAMFONA BOY ••••••••• 

10. 
ll. 

*12. 
13. 
14. 

15. 

16. 
17. 
ıs. 
19. 
20. 
21 .. 
22. 
23. 
24. 

. 25. 
26. 
27. 
28 .. 

Yi.jKSEKiıİK • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • : 3 350 mm 
6 300 mm roSİ MİHVERLERİ AR.ASI. .• • • • • • • • • : 

BQjİ DİliGİLLERİ AllASI • • • • • • • • • : 2 000 mm veya 1800 mm 
HAVA FH.EN TİPİ. •••••••••••••••• 

. . . . . . . . . . . . . . . . . : ~ (TRİBLVALF:KEO a/ 
: YÜK:130Ş. 22 TON/IOJ}J. 41 

CR~ TEllTİBATI ••••••••••••••••• : CER KANCASI 100 TON 
OTOivlt-~TİK KOŞUM TAKIMI TİPİ : 

B 608 veya CA 3 
DİlW İL YATAGI ••••••••••••••••• 

KO PlllA GÜCÜN DE ( OTO.MAT İK 
KO Ş. TAKIMI MON. UYGli'N ) 

: RUL1I.ANLI 
5072x2 :ı:rm 

PLATfORM YÜKSEKLİGİ ••••••••••• : 1565 mm 
YÜKLElriE m İ • . . . . . . . . . • • . . • . . . • : 2852 rm n 
DUVAR YÜKSEKLİGİ •••••••••••••• 
ALil'ı DUV ARLARI ••••••••••••••• • 
Y Al'i DUVAR LAn I ••••••••••••••••• 
'l1 .A.Mroi~L.AR.I ............ · ••••••••• 
TEKERLEK TAKIMI ••••••••••••••• 

1785 mm 
: SABIT 

MAF'SALLI AÇILAbİLİR 
: BİLEZİK SUSTALI 
: Jı.OHOBLOK 

B İl{ '11 EK. TUR YON J,·frAl • .tU1.AS I • • • • • • : 2 000 cim 
EL PREN YERİ ••••••• • •••• • • •• • • : SAHANLIKTA 
BOjİ TİPİ •••••••••••••••• ••••• UIC veya Y 25 Cs 
EL li'HEN AÜ IRLI Ü I • • • • • • • • • • • • • • • : 29 TO N 

NOT: BQjİ,UIC•nın GELİŞTİRDİGİ SON Tİ?E GÖRE OLACAKTIR . 
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Structure for database: C:VAGONPAR.dbf 
Number of da ta re c o rus: ıs 2 O 
Date of last update ı2/25/88 

Field Field Name Type Wicltlı Dec 
ı llSTRESIM Character ıo 

2 Pozı Character 2 
3 KODA Character 17 
4 ALTRESIM Character 10 
5 POZ2 Character 2 
6 KODB 
7 MKOD 
8 MKODl 
9 PARCA ADI 

10 AGIRLIGI 
11 KA 
12 KB 
13 KC 

Character 
Character 
Nuıneric 
Character 
Numeric 
Numeric 
Numeric 
Numeric 

14 KD Numeric 
15 KE Numeric 
16 KF Numeric 

Press any key to continue ... 
17 KG Numeric 

** Total ·;;* 

EK 4a 

20 
5 
3 

30 
9 
2 
2 
2 
2 

2 
2 

123 

structure for database: C:VAGON OP.dbf 
Number of data records: 4214-
Date of last update 12/25/88 

4 

Field Field Name Type Width Dec 
1 RESIMNO Character 10 
2 POZ Character 2 

3 ISEMRINO Numeric 5 
4 PARCA ADI Character 20 

5 MY Character 3 

6 OP NO Numeric 3 

7 
- ADI Character 15 OP 

8 SÜRE Numeric 7 ' .. 
9 VG MIK Nuıneric 4 

., 10' 1':i<ODU Character e 
** "rotaL** 78 
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SLıucLure fur dctLaLase: C:TEZSAY.illJf 
NuuıLer uf data Lecuıus: 778 
DaLe uf lasl update 12/25/88 
F ielu Field Naıııt::! Type W id Ll ı Dec 

1 HY Nuıue.r. ic 3 
2 E'B Clıaı. ac Le ı 3 

3 KAR'l'NO 
4 DEHNO 
5 'l'EZ CINSI 
6 TEZ SEKLI 
7 IHALATCI 
8 TKODU 
9 VARD ADEDI 

10 URETIH TIP 
ll CAL YUZDE 
ı2 EL SAYISI 
13 ALIS TARIH 
ı 4 KAL DURUMU 
ıs ANMA OLCU 
ı6 KAPASITE 

N um e .r. · i c 
Nuıııe.r.·ic 

Characler 
Characler 
Clıaracter 

Character 
Character 
Clıaracter 

Cha:cacler 
Character 
Clıaracter 
Character 
Character 
Character 

Press 
ı7 

ıs 

19 
20 
21 
22 

any key to continue ... 
HOTGUC KW Nurneric 
UZUNLUK Nuuıeric 

GENISLI K 
ALAN 
YERNO 
PARSELNO 

Numeric 
Nuıneric 

Chcı.racter 
Nuuıeric 

1'"k Total ·;;·k 

EK 6 a 

4 
5 

10 
25 
20 
8 
ı 

ı 

3 
1 
4 

20 
20 
20 

3 
5 
s 
5 

3 
2 

ı72 

Structure for database: C:VAGMLZ.dbf 
Number of data records: 699 
Date of last update 12/ı4/88 

3 
3 
3 

Field Field Name Type Width Dec 
ı RESHtNO Chcı.racter 10 
2 POZ Clıcı.racter L 

3 KLT STAND Character 15 
4 CINS Character 15 
5 OLCU dıaracter 20 
6 HAM OLCU Clıaracter 20 
7 TEMIN YERI Character 12 
8 PARTILIKHI Character 6 
9 HAMTASNIF I Character 13 

1." "k 'I'otal 1.· * 11 •i 
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Kecord # LlSTRESIM k:.OD~ t.l I IU:-,.s· lt:~ K.abB 

189 !l205040000 (11.(11.11. B205ü4020(1 o ı .o ı. ı ı .ı o. 
190 B20504ü0(10 01.01.11. 8205040700 01.01.1 Lll. 
191 B205040000 (}1.(11.11. B20504ü300 0!.01.11.12. 
192 B205040000 01.01.11. B205041 Ü(H) OLO!.i l. 13. 
193 B2ü5ü40100 01.01.11.09. B202040102 Oi.OL!L09.ül. 
194 [12050401(10 01.01.11.09. 8202040103 Ol .01.11.09 .(ı2. 
195 B20504010ü Ol. Ol. i 1.09. 820204(11 04 (1 ı. o 1.11. 09.03. 
196 8205040100 01.(11.1 i .09. 8202040106 o ı. ij 1.11 • 09.04 . 
197 B205040100 Ol .01.11.09. 82020401(17 o ı . (i ı. ı ı. 09.05. 
198 B20~ı04(ll(ı(l (11.01.! 1.09. 8202040109 01 .Ol .11.09 .06. 
199 B20504010(ı 01.01.11.09. B202040111 o ı . o 1 . 11 . (19 • o 7 . 
200 B20504010ü o ı. o ı. 1 ı.o9. 8202040114 01. o ı. ı 1.09 .os. 
201 B205040 1 (1(1 01.01.11.09. B202040116 01.01.11.09.09. 
202 8205040100 (i\.01.11.09. B20204ü117 o 1. o 1.11. 09 .1 o. 
20j B2ü5040100 01.01.11.09. B2ü2040118 01.01.11.09 .ll. 
2(14 B205040100 01.0!.11.09. l\202040119 (11.01.11 .0'1.12. 
205 B205040100 01.01.11.09. B202040121 01.01.11.09.13. 
206. R20504010ü 01.01.11.09. B202040122 01.01.11.09.14. 
207 B2ü5040100 01.01.11.09. B202040123 01.01' 1! .09 .15. 
208 8205040100 01.01.11.09. l.\20204012& 01.01.11.09. 16. 
209 B205040100 oı.oı.ıt.ü9. B20S040100 ı üı.oı.ıı.ü9.17. 

210 B205040100 01 .o ı .11.09' B20504ü10ü 2 01.01. i 1.09. 18. 
211 B205040 ı ıj(l 01.01.11.(l9. B205040100 2 01.01.11.09. i 9. 
212 8205040100 (11.01.1 1.09. 8205040100 3 01.01.11.09.20. 
213 E20Sü4(ı 1 (!(; oı.o1.11.09. B2{15040100 4 01.01 .. 11,09.21. 
214 820504010(1 01.01.11.09. 8205040101 O i .(11.11.09 .22~ 
2'r 1.5 B205040100 Ol. OL 1 L09. 8205Cı4011ü 01.01. iL09.23. 
216 B2ü504 (ıl 00 (11.01.11.09. B20504G11i (11.01.!1.09.24. 
Pi"' ,_ı.t B205ü4ü100 01.01.1L09. B205ü40121 ü1.ü1.11.ıYi .25. 
218 [12(1~,0401 00 01.(11.11.09. F.205ü4(l122 01.01.11.09.26. 
219 B205040ı 10 01.01.11.(19.23. B205ü40 110 :; 01.01.11.09.23.01. '-

22(! B205040110 01.01.11.09.23. B?0504Qli0 (l! .0! .ı i .09 .23.02. 
221 B205040122 01.01.11ıı09.2b .. B205ü4:)l22 2 01.01.11.09.26.(11. 
222 BC0504012~ 01.01.11.09.26. B2ü5040122 ü1.01.11.09.26.ü2. 
223 B20~ü402(iü 01.(11.11.10. B202040201 üLOl .11. 10.01. 
224 E20504ü2ü0 01.0!.1 1.10. li20204ü202 üt.üı.11.iü.ü2. 

2:J" -..ı B205040200 01.(1 i. ı 1.1 o. 8202040203 (!1.01.11.10.03. 
226 8205040200 0Lül.11.!0. 82020402C·4 01. 01.11.1 o. 04. 
227 B2050402üü 01.01.1 ı. !ü. S2ü20402üb o ı • 01.11. lQ. 05. 
228 B2050402üü ü1.01.11.10. B202040207 01.01.11.10.%. 
229 B20504ü200 01.01.11.1(1. B202040208 01.0L11.10.07. 
230 8205040800 01.01.11.12. B2(ı2ü40302 Ol. 01.! 1.12 .O 1 . 
231 B2ü5040BOO 01.01.11. 12. 8205040301 Ol.üL 11.12.02. 
232 8205041 00(1 01.01.11.13. 82050410(11 01.üi.11.13.01. 
233 B2ü5ü41 (l(l(l 01.01.11.13. B2050410ü2 01.01.11.13 .02. 
234 B2ü50410üü 01.01.11.13. 8205041003 01.01.1 1.13.03. 
ı-,r-,ı::;- S20504100ü 01.01.11.13. 8205041004 ()1.(;1.11.13.04. C·1.J 

236 B205ü4100! 01.()1.11.13.01. 820504!001 3 01.01.11.13.01.01. 
237 B20Sü410ül ::i 01.01.11. 13.01.01. B2ü5041001 3!\ Ol.01.1l.i3.01.01.01. 
238 8205041üOı 3 0\.(ll.l 1.13.01.01. 820~041001 3R 01.01.11.13.01.01.02. 
239 E<205041(1(11 01.01.11.\3.(\1.01. 82050410ül 2 01.01.11.13.01.0!.03. 
24(1 8205041 (l(ll 01.01.11 .13.01 .Ol. R205ü41üü1 Ol .01.1 i. 13.01.(11.04. 
241 8205041M3 01.01. 1!.13.0J. B205041003 4 01.01.11.!3.03.01. 
242 8205041003 (11.0\.11.13.03. B205041003 3 01.01.11.13.03.02. 
243 ll205041003 01.01.!1.13.03. B2ü50410ü3 2 01.01.1!.13.0J.03. 
244 B205041003 01.0!.11.13.03. B205041003 oı.oı.ıı.ı3.03.04. 



Record# 
ı 

2 
3 
4 

RESIMNO POZ ISEMRINO PARCA ADI 
8205000000 2001 803İ KOMPLE 

5 
6 
7 

8 

8205000000 
B205000000 
B205000000 
B205000000 
B205000000 
8205000000 
8202020200 

9 8202020200 
lO 8202020200 
ll 8202020200 
12 B202020200 
13 8202020200 
14 B205020i~Oo 

15 8202020401 
16 B202020lı01 

17 8202020402 
18 8202020402 
19 8205020lı03 

20 B205020Lı03 

21 8205020403 
22 8205020403 
23 B205020lı03 

24 8205020403 
25 8202020403 ı 

26 8202020403 ] 
27 8202020403 ı 

28 8202020403 l 
29 8202020403 1 
30 8202020403 ı 

31 8202020403 ı 

32 8202020403 ı 

33 8202020403 ı 

34 8205020403 2 

2001 803İ KOMPLE 
2001 BOJİ KOMPLE 
2001 BOJİ KOMPLE 
2001 80Jİ KOMPLE 
2001 BOJİ KOMPLE 
2001 80Jİ KOl•iPLE 
2002 TEKERLEK MONTE 
2002 TEKERLEK MONTE 
2002 TEKERLEK MONTE 
2002 TEKERLEK MONTE 
2002 TEKERT.EK MONTE 
2002 TEKERLEK MONTE 
2003 TEK.SÜSPAN.KOMPLE 
2004 DIŞ HELEZON SUSTA 
2004 DIŞ HELEZON SUSTA 
2005 İÇ HELEZON SUSTA 
2005 İÇ HELEZON SUSTA 
2006 SUSTA YATA61 KOMPLE 
2006 SUSTA YATA6I KOMPLE 
2006 SUSTA YATA6I KOMPLE 
2006 SUSTA YATAtii KOMPLE 
2006 SUSTA YATAGI KOMPLE 
2006 SUSTA YATA~I KOMPLE 
2007 SUSTA YATA61 
2007 SUSTA YATA6I 
2007 SUSTA YATAGI 
2007 SUSTA YATAÜI 
2007 SUSTA YATA6l 
2007 SUSTA YATA6I 
2007 SUSTA YATAGI 

2007 SUSTA YATAGI 
2007 SUSTA YATA~T 
2008 TURYON 

TKODU MY OP NO OP ADI SUBE VG MIK 
4lıl - 10 GillıİLYA DEUiE 9.00 2 
447 20 KAYNAK 70.00 2 
lılı7 30 ASKI MONTE liıO. 00 2 
447 40 PARÇA HAZIRLAMA 350.00 2 
447 50 TEK.SA80 MONTE 350.00 2 

033 60 KONTROL 0.00 2 
443 70 VAGONA MONTE 0.00 2 
464 10 TEK.TUR.TEMİZL. 140.00 Lı 

464 
464 
464 

033 

20 8UATAG.DEMONTE 70.00 
30 BUATAG.TEMİZLE. 70.00 
40 TEK.TAKl.MONTE 280.00 

50 KONTROL 0.00 

4 
lı 

4 
4 

447 
447 
033 
447 
033 
447 
447 
447 
447 
447 
033 
iı iı7 

iı90 

490 
033 
iı90 

iıJiı 

/4 lı 1 
lı iıl 

lı4l 

o:n 
'ı5l 

60 BOJİYİ MONTE 
10 MONTE 
10 KONTROL 
20 MONTE 
10 KONTROL 
20 MONTE 
10 TİRYON ÇAKMA 
10 TİRYON ÇAKMA 
20 KAYNAR 
30 ÇAPAK TEMİZLEME 
lıO KONTROL 
50 MONTE 
10 DÖKÜM 
20 ÇAPAK TEMİZLEME 
30 KONTROL 
40 KUMLAMA 
SO NORMALiZE TAVl 
60 PLANYA 
70 DELi'iE 
80 TESVİYE ÇAPAK 
90 KONTROL ÇAPAK 
10 KESME fOTO.rENl 

O.Oü 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

25.00 
25.00 
27.00 
27.00 

0.00 
0.00 
O.OCi 

1,5 .bo 
0.00 

32.00 
56.00 
81.00 
iı5. 00 
7.00 
0.00 

20.00 

Lı 

8 
L6 

16 
_i_6 

16 
8 

8 
8 
8 
8 
8 
8 

8 
8 
8 
8 

8 
8 

8 
8 

C"!:: 
::>:: 

.:::-· 
O" 



EK Sb 

10/26/88 
TEZGAH BİLGİLERi KOTü~ü 

MY KRT DMR TEZGA~ ADI TEZGAHltı TİPİ iMALATÇI SI KOD f/0 YRD t İŞLEME ÖLÇÜSÜ AllŞ 

Page tlo. 

w 523 401 MATKAP RADYAL ASQIJITH o ı ll ı o 1 15HM HATKAP ÇAPI 194] 

441 675 4/2 MATKAP F;ADYAL ASQLIITH 03 31 30 2 1 7SHM HATKAP ÇAPI 194 5 
w 1025 733 MATKAP RADYAL TALLOSES GOROSGE o 3 ı lı 12 ı 60HM HATKAP ÇAPI 1911 
H 1 1050 i152 TORNA ÜIIİVERSAL TE ZSAN/TOS ll 11 2 o 1 ISOOMM PUNTA ARASI 191 8 
H 1 1059 756 TORNA ÜNİVERSAL TEZSAN/fOS ll ll 20 ı ISOOMM PUtlfA ARASI 19 7 8 
w 1058 l56 TORf/A ÜNİVERSAL TE ZSAri/H•S ll ll 20 ı 1500HH PUtılA ARASI 19 7 8 
w 991 71~ TORNA ÜNİVERSAL TEZ SAII/TOS ll ll 2 o ı ı 1500HH PUNTA ARASI 19 71 
HI 984 713 TORNA ütıiVERSAL TE ZSAti/TOS ll ı 1 2 o 1 1 1500HM PUHTA ARASI 19 7 s 
w 982 713 TORNA ÜNİVERSAL TEZSAtı/lOS ll ll 20 1500HH PUHTA ARASI 19 7 5 
HI lll . 184 TORNA YATAY(KAYIŞLI} VOL MM! 1 ı ll 20 1 1 1 IOOHM PUNTA ARASI 19/ılı 

441 17 8 18/ı TORNA YATAY(KAYIŞLI} VOLMAN 11 11 20 ı 1 1 ıoOHM PIJNTA ARASI 19 lı lı 

441 184 185 TORNA YATAY(KAYIŞLI) VOLHAN 11 11 20 1 1 IDOHH PUHTA ARASI 1944 
w 7 14 495 TORtiA YATAY(KAYIŞll) KOP 11 11 20 1 2000HM PUNTA ARASI 19 5 7 
441 453 381 MATKAP MASA HERSERT 03 11 00 1-IOHM MATKAP ÇAPI 1946 
w 7 6 210 FREZE YATAY A .G. T. 07 23 20 H=650HH 191ı4 

HI 963 700 MATKAP MASA(V KAYIŞLI) SÖNMEZ o 3 11 o o 1-10 HM HATKAP ÇAPI 19 7 5 
441 96? 700 HATKAP MASA SÖIIME Z 03 ll 00 1-10 MH MATKAP ÇAPI 19 7 s 
HI 810 579 FR!:ZE YATAY C lllertlti AT Tl H240-A200-B460 HAR. 19 7 s 
HI HO 371 PlANYA YATAY 08 60 40 1 120HM STROK BOYU 1945 
HI 459 398 MATKAP RAQYAL C Itl ertlti A TT I 03 31 20 1 1 35HM NATKAP ÇAPI 1947 
w lll 17/ı MATKAP MASA PARABD o 3 11 o o 1 1-IOMM HATKAP ÇAP! 1942 
HI 525 380 MATKAP 5ÜTUtllll HERBER o 3 14 ı o ? 1 946 
4 4 1 983 713 T0RNA YATA V TE ZSAII 11 ll 20 150DHM PUNTA ARASI 19 7 5 
H2 824 532 MAY.AS GiYOTİtl fıiGH lı 1 1 o 14 .! 16HM 1968 
HI. SH 407 HAKAS EKSANTRİK GİYDTİN STAM.CO lı 1 2 o 14 2 ı5HM MAX KESME KAL. 1948 
H2 895 61:8 HAKAS GİYOTitı ECLAİR 4 ı 1 o 12 2 12 MH MAX KESME KAL. 1973 
uz 996 ll ı HAKAS EKSANTRİK &İYOTİH METALEH'ORT 41 20 ll SHH MAX KESME KAL. 1975 
4u2 997 717 GİY.MAKAS EKSAIITRİK HETALEXf'ORT 4 1 2 o 11 8HM NAl KESME KAL. ı 9 7 5 
H2 828 6frJ KESME ZIMSA İLE-MEK.KOPYA TIWHPF 40 90 00 BMM HAl KESME KAL. 1950 
lılı2 527 . 306 MEH·AtlE SAÇ KJVIP.HA-ElLE 3 1 4 ı (ı o 2HH ~Al KESME KAL. 
4 lı 2 8~1 605 PRES ABKANT-~0 TON VEB-IJMU ı 1 lı/ı 00 2 2 0.5-4 HM HAl KIV.KAl 19 7 ı 
H2 SH 606 HAKAS GiYOTlll WHW 4 1 1 o 1 o 2 2 !SNM HAX KESHE KAL. 19 7 o 
H2 988 ) 18 HAKAS GiY•JTİtl BAYKAL 4 1 1 o ı o 4HM MAX KESME KAL. 19 7 6 
442 193 !H BDK~E MERGAtlE 31 44 00 2 5-IOHH SAÇ BÜKME 1940 

442 7 91 560 PRES ABKANT HİDROLİK-ISOT STE-CO 31 4~ 00 1 10HH MAX V KANALI 8. ı966 

H2 885 6 ı s r· RE s HİDROLİK ABKAlif ll f: SV i KEt! ll 44 00 1 3-30 HM BÜKHE KAL. 1973 
442 1156 O KESME CNC-ZIMBALI DELME TR liHPf lıO 32 00 1 ı ıoMH HAX KESME KAL. 1987 
U2 U) 4 59 f·RES EL ı r 19 o o 1 ı 1954 
442 1162 O KESME DKSİ ASETİLEN-4 KAFA SCHICHAU CDDIHAT 61 60 30 ı 1 3-230~M KESME KAL. 19 8 7 
442 1027 735 KESME OKSİ·Htl KESKİ TANAKA 61 60 1 o 2 3-JOOHH KESME KAL. 1978 
4~2 s 81 634 KESME FOTOSEL KESKİ-İKİ SCHICHAIJ 61 60 20 3-JOOMN KESME KAL. 19 ı ı 

KAFALI 
U2 m 168 TORNA KAYtiAK AGZI 11ıOONM PUNTA ARASI 
442 1019 1397 KESME OY.Si.IEN KESKİ TANAKA 6 ı 6 o 1 o 3-300HM KESME KAL. 1971 
41ı2 1022 1399 KESME 0KSİ.JEtl KESKİ TANAKA 61 60 ı o ı 3-JOOHH KESME KAL. 1917 
442 1020 1398 KESME OKSİWl KESKİ TANAKA 61 6 o 1 o 1 5-150MH Y.ESHE KAL. 1977 

442 1021 1399 KESME OKSİ.JEtl KESKİ T AllA KA 61 60 ı o 5-150HH KESME KAllN. 19 77 
442 945 688 KESHE SAF FOTOSEL-İKİ tiOVİTOME 6 ı so 20 S-300HM KESHE KAL. 1915 

KAF Al I 
H2 1 O 19 1397 KESME TAM BiJRU 3-300HH 

BOf:l_l ÇPPI 



Page No. 1 

Vi\GON MALZEME BİLGİLERİ KÜTÜGü 
i:":J 
;::<: 

RESİM NO POZ KALİTESİ CİNSİ ÖLÇÜSÜ HAM ÖLÇÜSÜ P. MİK. HAM 1'1ALZ. TASN (J"\ 
çı· 

8205040101 RST Lı2.2 SAÇ LEVHA 12*220*3069 1.2*1600*3200 29 6. 601. llı5 
8202040102 RST 42.2 SAÇ LEVHA llı * 260* 2987 llı*1600*3200 29 6.601.147 
B2020lı0103 RST 42.2 SAÇ LEVHA 12*2096*454 1.2* 1300*3000 67 6.601.379 
B20201t0 1 O lı RST 42.2 SAÇ LEVHA 10*178*75 10*1000*2000 7.5 6.16.070.050 
B2020lı0 107 RS'l' 42.2 SAÇ LEVHA Llı*lı40*')60 14*1500*6000 9 6.16.070.077 
8202040108 RST 1ı2. 2 SAÇ LEVHA :ı lı*500*1400 1 ft*l500*6000 8.4 6.16.070.077 
B202040109 RST 42.2 SAÇ LEVHA 16*'102iı*1Jlı7 1.6* 1500*2600 24 6. 601.] 77 
8202040111 RST lı2.2 SAÇ LEVHA l(ı*lt20* 13ld 16*1500*3000 14.5 6.16.070.0HH 
B2050lı0 ll O 1. RST 42.2 SAÇ LEVHA 12'*376. 5*2134 1.2* l200-.t2lı00 67 6.16.070.066 
B20501ı01 10 2 RST it2. 2 SAÇ LEVHA 10*295"-•550 Hl*l500*3000 13.5 6.16.070.052 
B205{}lı0 lll HST lı2. 2 SAÇ LEVHA 12*238*500 12*1000*2000 lO 6.16.070.062 
B20201ı0 1 1lı RST 42.2 SAÇ LEVHA Hl*SO*l 00 10*1000*2000 1 6.16.070.050 
B202040 1.16 RST 42.2 SAÇ LEVIM 1.2* 1501" 175 12*1000*2000 6.5 6.16.070.062 
B20201ı011 7 RST lı2.2 SAÇ LEVfiA l 0*'10*11ı2 10*1000*2000 2.5 6.16.070.050 
B202040 118 RST 42.2 SAÇ LEVHA 1.2*326*349 12* 1.000*2000 l3 .5 6.16.070.01.2 
B2020lı0 119 RST lı2.2 SAÇ LEVHA 10*50*585 10*1000*2000 3.5 6.16.070.050 
B202040122 RST lı2. 2 U PROFiL 6*50*100*1432 1.=1.450 300M 6.02.396.010 
B202040J2J RST 1ı2. 2 SA!; lAWilA IO*l.l5*200 lO*.l000*2000 2.5 6 . .16.070.050 
B2020401.26 W:iT tı2. 2 U L'lWFtL 7*55* 120,~23lı5 L=2500 600M 6. 02. J%. o ll 
B20501.0121 RST 1ı2.2 S/\Ç LEVfiA B*lOO*J75 8*.1000*2000 3 6.16.070.038 
B2050lı0 100 23 RST lı2. 2 SAÇ LEI!fiA 14*200*400 l.lı* 1000*2000 8 6.t6.0/0.07lı 

B20201ı0202 MANGANLI ÇELİ.K PLAJ\f. 5*100*176 5*100*176 400 2.02.001.0:ıl 

B2020lı070J l RST lı2.2 SA(/ LEVHA 4o·ı:so~·JJ5 lı O* to00*2000 2 6 . 16 . o 7 o . ı ~) 2 
B20201ı0706 RST 1ı2 SAÇ LEVHA ·ı2~tf}5*351 12*1000*2000 2.5 6.16. 070.llf>2 
B2020lı 1400 RST lı2 ~i.\<; LEVHA lO* t 00f• 1. 75 10*1.000*2000 3 6. !6.070.050 
R20207010l ST 1ı2 SAÇ LJo;VHA l ~i* 1 2H*2R6 15*1 000>1·2000 13.5 6. 16.070.0RU 
H20207060l. l RST Lı2 ~;AÇ LEVJJA L:·•· UW·ktı')6 12*1.000*2000 1.0 6. i6.070.0h2 
f\202070602 ı RST '•2 SA\; LEVHA 'ı ( )": g 2 ·k 2 ı l t, O* J 00072000 2 6.ır,.o7o. ı~,z 

B20207080lı ST 6!J SAt; I.EVBA lıO*HO* 15::. lı O* 1000*2000 'J 
.} 6.16.070.152 

l\20207 ı :'H)2 ST 112 SAÇ LI~VliA 3*30~·2Wi 3*1000*2000 3.5 6.16.047.00& 
B20207 JlıOO R.ST 42 SAÇ LEVUı\ 10*20*250 10*1000*2000 2 6.16.070.0SO 
B205070000 22 ST Lı2 SAÇ LEVHA lı*Ç;AP lılı*~:Al' 27 lı*I000*2000 '• 6. 16. o:~ 7. OR l ;) 

R205070000 23 ST lı2 Si\<j LEVHA S*<ii\1' JCJ*<;i\1' U3 5* 1000*2000 2.5 6.16.07ö.noı 



EK 7a 

***** Program: EKSIP.PRG ***** 
* SIP865.DBF e yeni bir kayit eklemek 

SELE l 
USE SlP865 

CLEA 
DO WHIL .T. 

ENDD 
CLOS ALL 
RETU 

EK 7b 

SET FORM TO SIP8650l.FMT 
APPE 

SET FORM TO 
BEKLE=" " 
@21,18 TO 23,46 
@22,19 SAY "<return> TUSUNA BASIN .... " GET BEKLE 
READ 
EXIT 

***** Program: SILSIP.PRG ***** 
* SIPB65.DBF den kayit silmek 

SELE l 
USE SIP865 
DO WHIL .T. 

CLEA 
@1,0 TO 4,79 DOUBLE 
@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN" 
@2,66 SAY HSiP.SiLME" 
@3,1 SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY "SILSIP.PRG" 
@4,66 SAY nsiP86502.FMT" 
@6,1 TO 16,79 DOUB 
SIP=O 
@9,10 SAY "CIKIS iCiN enter GiRiN" 
@8,10 SAY "SiLiNMESiNi iSIEDiCiNiZ SiP.NO'SUNU GiRiN " GET SIP 

READ 
IF SIP=O 

EXIT 
ENDI 

LOCA FOR SIP Nü=SIP 
IF EOF() 

@9,10 SAY SPAC(30) 
@9,10 SAY SIP PICT n999999" 
@9,17 SAY "NO'LU SiPARiS BULUNAMADI. .. " 
SEC=" '' 
@9,42 GET SEC PICT "X" 
READ 

LO üP 
ENDI 

SET FORMAT TO SIP86502.FMT 
READ 

• 



EK 7b(devaın) 

DELE 
SET FORMAT TO 
BEKLE=ı;Ha 

@ 17,17 Tü 19,7] 
@ 18, 19 SAY ;ı iSARETL·ENEN KAYITLAR IN S iLi NMES i iCiN ; 'Y' GiRiN .. H GET BE 
READ 
IF BEKLE="Y" 

PACK 
ELSE 

RECA 
END.I 

. SET TALK OFF 
BEKLE=" H 

@ ı9,ı9 SAY "return TUSUNA BASIN .. " 
LOOP 

ENDD 
GLOS ALL 
RETU 

EK 7c 

***** Program: KONSIP.PRG ***** 
* SIP865.DBF de kayit duzeltınak 

SELE ı 

USE SIP865 
DO WHIL .T. 

GLEA 
@ı,O TO 4,79 DOUBLE 
@2, ı SAY n APK KENAN ENGl.JN'' 

@2,66 SAY HSiP.EDITH 
@3,1 SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY HKONSIP.PRG" 
@4, 66 SAY "SIP86501. FMT" 
@6,1 TO 16,79 DOUB 
SIP=O 
@9,10 SAY "CIKIS iCiN enter GiRiN" 
@8,10 SAY HGORMEK iSTEDiGiNiZ KAYITIN SiP.Nü'SUNU GiRiN " GET SlP 

READ 
IF SIP=O 

EXIT 
ENDI 

LOGA FOR SIP NO=SIP 
IF EOF() 

@9,10 SAY SPAC(30) 
@9,ıO SAY SIP PICT "999999" 
@9,17 SAY "NO'Lü SiPARiS BULUNAMADI .. H 

SEC=" " 
@9,42 GET SEC PICT ;ıX;; 

READ 
LOOP 

ENDI 
SET FORM TO SIP86503.FMT 
EDIT 



EK 7c(devaın) 
SET FORM TO 
STOR ' ' TO wait subst 
@20 .18 TO 22, 1,9 DOUB 

@ 2.1, 19 SAY '<return> TUSUNA BAS[N ..... ' GET w<-.ıit subst: 
READ 

ENDD 
GLOS ALL 
RETU 

EK 8a 

***** Prpgraııı: EKPAR.PRG ***** 
SELE 1 

USE VAGONPAR 
CLEA 
DO w1UL .T. 

ENDD 
CLOS ALL 
RETU 

EK Sb 

SET FORM TO VAGONOl.FMT 
APPE 
SET FORM TO 
BEKLE=" " 
@21~18 TO 23~46 
@2.2 119 SAY ;;<re turn> TUSUNA BASIN .... '' GET BEKLE 
READ 
EXIT 

***** Program: SIW>.AR PRG ***** 
* VAGDNPAR.DBF den kayit silmek 

SELE 1 
USE VAGONPAR 
DO WHIL .T. 

CLEA 
@1 1 0 TO 4~79 DOUBLE 
@2 1 1 SAY ;;APK KENAN ENGUN" 
@2166 
@3 1 ı 

SAY "PAR.SiLME;; 
SAY DTOC(DATE()) 

@3 1 66 SAY "SILPAR.PRG" 
@4 1 66 SAY "VAGON02.FMT" 

@6,1 TO 16~79 DOUB 
UST=" 

ALT=" 
@9~8 TO ll,j.l 

ll 

" 

SET COLO TO G+,BG+/R+~G+ 
@10~10 SAY "CIKlS iCiN esc GiRiN" 

SET COLO TO W+~BG+/R+~G+ 



EK flb(devam) 

@8, i, SAY '' SiLiNMESiNi iSTEDiCiN i.Z PARCANIN" 
SET GOLO Tü RR+,BG+/R+,G+ 
@8,37 SAY "UST RESiM NO" 

SET <~LO TO W+,BG+/R+,G+ 
@8, lı9 SAY "'SUNU GiiüN '' GET US r PICT "XXXXXXXXXX" 

SET t;üLü TO GR+,BG+/R+,G+ 
@9,37 SAY "ALT RESiM NO" 

SET CüLO TO W+,BG+/R+,G+ 
@9, lı9 SAY li' SUNU GiRiN li GET ALT PICT "XXXXXXXXXX" 

READ 
IF UST=n 

EXIT 

ii 

ENDI 
LOCA FOR USTRESIM=UST .AND. ALTRESIM=ALT 

IF EOF() 
@10,10 SAY SPAC(30) 

SET COLO TO R+,BG+/R+,G+ 
@10, 10 SAY UST PICT "XXXXXXx-:\XX" 

SET COLO TO W+,BG+/R+,G+ 
@10, 22 SAY n NO' LU PARCA BULUNAMADI. . " 
SEC=" " 
@10,47 GET SEC PICT "X" 
READ 

LOOP 
ENDI 

ENDD 
CLOS ALL 
RETU 

SET FORMAT TO VAGON02.FMT 
READ 

DELE 
SET FORMAT TO 
BEKLE=IiH" 
@ 18,17 TO 20,73 
@ 19,19 SAY "iSARETLENEN KAYITLARIN SiLiNMESi iCiN 'Y' GiRiN .. " GET BE 
READ 
IF BEKLE="Yn 

PACK 
ELSE 

RECA 
ENDI 
SET TALK OFF' 
BEKLE=" " 
@ 19,19 SAY "return TUSUNA BASIN .. " 
LOOP 



EK 8c 

***** Program: DUZPAR.PRG ***** 
* Tezgah kayitini duzelt.ın<~ 

SELE L 
USE VAGüNPAR 
DO WUlL .T. 

CLEA 
@1, O Tü '~, 79 DOUBLE 
@2,1 SAYHAPKKENAN ENGUNH 
@2,66 SAY "PAR.EDIT;ı 

@3,1 SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY "DUZPAR.PRGn 
@4,66 SAY "VAGON02.FMT" 
@6,1 TO 16,79 DOUB 
UST=" 

ALT=" 

ll 

il 

@10,10 SAY "CIKIS iCiN esc GiRiN" 
@8, 10 SAY "GORMEK iSTEDiGiNiZ UST RESiM NO' SUNU GiRiN '' GET UST PICT HX.XXXXXXX 
@9,10 SAY n 

READ 
IF UST=;ı 

EXIT 
ENDI 

ALT RESiM NO' SlfNU GiRiN " GET ALT PICT nXXXXXXXX 

H 

LOCA FOR USTRESIM=UST .AND. ALTRESIM=ALT 
IF' EOF() 

@10,10 SAY SPAC(30) 
SET COLO TO R+,BG+/R+,G+ 

@10,10 SAY UST PICT nXXXXXXXXXXn 
SET COLO TO W+,BG+/R+,G+ 

@10, 22 SAY "NtV LU PARCA BULUNA.MADI. . ;ı 

SEC=" '' 
@10,47 GET SEC PICT HXH 
READ 

LOOP 
ENül 

ENDD 
CLOS ALL 
RETU 

SET PORM TO VAGON03.FMT 
EDIT 

SET FORM TO 
STOR ' ' TO wait subst 
@20,18 TO 22,49 DüUB 
@ 21,19 SAY '<return> TUSUNA BASIN ..... ' GET wait subst 
READ 

BEKLE= nH" 
@ 18,17 TO 20,73 
@ 19,19 SAY niSARETLENEN KAYITLARIN SiLiNMESi iCiN 'Y' GiRiN .. " GET Bi 
READ 
IF BEKLE="Y" 

PAGK 
ELSE 

REGA 



EK 8c(devam) 

ENDI 
SET TALK OFF 
BEKLE=" u 

~~ i9,19 S/\Y "rer:urn i'USUNA RASIN .. " 
LüOP 

ENDD 
CLOS ALL 
RETU 

EK 9a 

***** Prpgram: EKOPE.PRG ***** 
* VAGON OP.DBF e yeni bir kayit eklemek 
SELE l 

USE VAGON OP 
CLEA 
DO WHIL .T. 

ENDD 
CLOS ALL 
RETU 

EK 9bl 

SET FORM TO VAGONOPl.FMT 
APPE 
SET FORM TO 
BEKLE=" n 

@21.18 TO 23,46 
@22,19 SAY n<return> TUSUNA BASIN .... n GET BEKLE 
READ 
EXIT 

***** Program: SILOPE.PRG ***** 
* Operasyon kaydinin silinmesi 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 
* RESIMNO & POZ 'a gore operasyonlari bul 
DO BULOPE 
lF .NOT. OPEBUL 

* Boyle bir kayit bulunarnadi 
RETURN 

ELSE 
* Operasyou kayit i bulundu ve silind i. 
DELETE 
PACK 
@10,i SAY " Operasyon kayiti si.linmistir !" 



EK 9bl(dev.:ıın) 

kET URN 
ENDiF 
RETURN 

EK 9c 

***** Program: DUZOPE.PRG ***** 
* Operasyon kayitini duzeltme 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 
* RESIMNO & POZ;ya gore operasyon kayitini bul 
DO BULOPE 
IF .NOT. OPEBUL 

* Boyle bir operasyon kayiti bulunarnadi 
RETURN 

E ND IF 
* VAGON OP.FMT formatini kullan 
SET FORMAT TO VAGON OP.FMT 
READ 

RETURN 

EK 9b2 

***** Program: BULOPE.PRG ***** 
* RESIMNO & POZ;a gore bir kayiti bul 
PUBLIC OPEBUL 
SET TALK OFF 

SET ECHO OFF 
OPEBUL=.T. 
CLEAR 
? 

'! 

? 
'? 

ACCEPT " 
? 

Parcaoio RESIMNO ;sunu giriniz 

ACCEPT " 
* Operasyon kayiti bulundu 

USE VAGON OP 
LOCATE FOR UPPER(RESIMNO)=UPPER(KODA) .AND.; 

UPPER(POZ)=UPPER(KODB) 
IF EOF() 

* Boyle bir operasyon kayiti bulunarnadi 
OPEARA=.F. 

POZ 

"TO KOüA 

"TO KODB 



EK 9b2(dcvaııı) 

RETURN 
ENDlF 

RETURN 

EK ıoa 

***** Prpgraın: EKTEZ.PRG ***** 
* TEZSAY.DBF e yeni bir' kayit eklemek 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 

USE TEZSAY 
* TEZSAY.FMT Formatini kullan 
SET FORMAT TO TEZSAY.FMT 

APPEND BLANK 
READ 

RETURN 

EK lObl 

***** Program: SILTEZ.PRG 
* Tezgah kaydinin silirunesi 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 

***** 

* Kodu & demnoya gore tezgahi bul 
DO BULTEZ 
IF .NOT. TEZBUL 

* Boyle bir kayit bulunarnadi 
RETURN 

El.SE 
* Tezgah kayiti bulundu ve silindi 
DELETE 
PACK 
@10,1 SAY H 

RETURN 
E ND IF 
RETURN 

Tezgal1 kayiti silinınistir ! n 



EK 10b2 

***** Program: HULTEZ.PRG ***** 
* Kodu & deııınoya goı·e bir kayiLi bul 
PUBLIC TEZBUL 
SET TALK üFF 

SET ECHO OFF' 
TEZBUL=.T. 
CLEAR 
? 

? 
? 

? 
ACCEPT n Tezgah kodunu giriniz 
? 

ACCEPT n 

* Tezgah kaydi bulundu 
USE TEZSAY 

DEMNO 

n TO KODA 

" TO KODB 

LOCATE FOR ("KODU")=(nKODAn) .AND. ("DEMNO")=("KODB") 
IF EOF() 

* Boyle bir tezgah kayiti bulunaınadi 
TEZARA=.F. 

RETURN 
ENDIF 

RETURN 

EK lOc 

***** Program: DUZTEZ.PRG ***** 
* Tezgah kayidini duzeltme 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 
* Kodu ve Deınno'ya gore tezgah kaydini bul 
DO BITLTEZ 
IF .NOT. TEZBUL 

* Boyle bir tezgah kaydi bulunaınadi 
RETURN 

RETURN 
E ND IF 

RET ORN 
* TEZSAY. FMT formatini kullan 
SET FORMAT TO TEZSAY.FMT 

READ 
RETURN 



EK Jl 

***** Prograw: LISSIP.PRG ***** 
* STP865.DBF Kutugunu sipari.s nosuna gore yazdir 

SET SAFE OFF 
USE SIP865 

SELECT 1 
DO WHILE .T. 
SATIR=O 
SAYFA=l 

CLEAR 
@1,0 TO 4,79 OOUBLE 
@2, 1 SAY "APK KENAN ENGliW' 
@2,62 SAY "SiPARiS LiSTELEME" 
@3,1 SAY DTOC(DATE()) 

@3,62 SAY "LISSIP.PRG" 
SE C= O 
SET COLOR TO W+,BG+/R+,G+ 

@6,1 TO 18,78 DOUBLE 
SET COLOR TO G+/GR+,BG+/R+,G+ 

@7,30 SAY "SiPARiS ALT MENUSU;ı 

SET COLOR Tü W+,BG+/R+,G+ 
@8,30 TO 8,47 DOUB 

@9, 22 SAY ;; Is Kodu Is n 
@10,22 SAY "fl1 SiPARiS NO;SUNA GOREH 
@11,22 SAY "121 SiPARiS ADINA GORE;ı 

@12,22 SAY Hf3i MASRAF YERiNE GüREn 
@15,22 SAY iifOl Cikisn 
@17, 22 SAY ;;Seciminizi giriniz(Araına Tipi) ;, GET SEC PICT ;;9;; RANGE O, 3 
READ 
@9,2 CLEA Tü 17,77 

DO CASE 
CASE SEC=O 

EXIT 
CASE SEC=l 

GO TOP 
IKOO=SIP NO 
GO BOTTOM 
SKOD=SIP NO 
GO TOP 

@9, 10 SAY nGiris: Baslangic siparis no .... '' GET IKOD 
@10, lO SAY " Bicis siparis no ........ ii GET SKOD 

READ 
SORT ON SIP NO TO GECSORT 

CASE SEC=2 
IKOD=SPAC(30) 
SKOD=SPAC(30) 
@9,10 SAY ;;Giris: Baslangic siparis ad"+CHR(l4l)+n .... ;ı GET lKOD 
@10,10 SAY;; Bitis siparis ad''+CHR(llıl)+" ii GET SKOD 

READ 
SORT ON SIP ADI TO GECSORT 

CASE SEC=3 
SORT ON SIP MYER TO GECSORT 
IKOD=SIP MYER 
GO BOTT 
SKOD=SIP MYER 
GO TOP 



EK ll(devam) 

@9,10 SAY "Giris: 
(dJ O, JO SAY '' 

READ 
ENDC 

CLOS ALL 
USE GECSORT 

SECIM='' " 

Raslangic ııı:ısraf yı~ri .. " GET IKüD 
Ritis ıııasr.ıf yeı·i .. " GET SKOD 

@12, 1.0 SAY ''YAZlCTYI HAZIRLAYIP returo TUSüNA BASIN." GET SECIM 
READ 

SET DEVICE TO PRINT 
DO CASE 

CASE SEC=l 
LOCATE FOR IROD=SIP NO 
DO WHILE SIP NO<=SKOD 

CASE SEC=2 
LOCATE FOR IKOD=SIP ADI 
DO WHILE SIP ADI<=SKOD 

CASE SEC=3 
LOCATE FOR IKOD=SIP MYER 
DO WHILE STP MYER<=SROD 

ENDC 
IF SATIR=O 

DO CASE 

SET PRINT ON 
??CHR(27)+CHR(69)+GHR(18) 
@1,30 SAY ns i P A R i S 
'??CHR ( 27)+CHR(70 )+CHR( 15) 
SET PRINT OFF 
@12,51 CLEA TO 12,77 
@1,91 SAY DTOC(DATE()) 

L i S T E S i'' 

CASE SEC=l 
@2,57 

CASE SEC=2 
SAY "(SiPARiS NO'SUNA GüRE)" 

@2,57 SAY H(SiPARiS ADTNA GüRE)" 
CASE SEC=3 

ENDC 
@2,57 SAY "(SiPARiS MSR.YERiNE GüRE)" 

@2,130 SAY HSAYFA:ii 
@2,136 SAY SAYFA PlCT ngggn 
@3, 32 SAY "S i P A R i_ sn 
@lı, 1 SAY "NO" 
@4,10 SAY "VEREN SERViS" 
@lı, 32 
@4,45 
@iı' 78 

SAY "MiKTARın 

SAY "A D I" 
SAY ''tz:üDün 

@lı, 96 SAY "Ms-:r:·" 
@lı' 100 SAY nMODEL NO" 
@4,ii0 SAY "MOD.TAR'' 
@iı, 120 SAY "BAS. TAR" 
@4,130 SAY "BiT.TAR" 
@5,1 SAY REPL(CHR(205),J38) 

SAYFA=SAYFA+l 
SAT1R=6 

ENDIF 
@SAT JR, i 
@SATlR, 10 

SAY SIP NO 
SAY SlP VER PICT "XXXXXXXXXXXXXXX.XXXXX" 



EK ll(devaın) 

~1SATlR,32 SAY SlP MlK PICT "999,999,999" 
@SATIR,45 SAY SIP ADl 
@SATIR,78 SAY SlP KOD 

-
@Sı\'i'IR,96 SAY SIP MYER 
@SATIR, LOO SAY SIP MONO 
@SATIR, LLO SAY SIP MOTA 
@SATIR,l20 SAY SIP BATA 
@SATIR,l30 SAY SIP BITA 
SATIR=SATIR+l 
IF SATIR>60 

SATIR=O 
ENDIF 

SKIP 
IF' EOF() 

EXIT 
ENDIF 

ENDDO 
EJECT 
CLOSE ALL 

* ERASE GECSORT.DBF 
SET PRINT OFF 

SET DEVICE TO SCREEN 
RETURN 



EK 12 

***** Progruw:SIRAPAR.PRG ***** 
* Ver.Uen bir sahay<ı gort~ p;ırca kaylLLıriııı sirnLımn 

* Sinıüııni:l t:uslariııirı seciıniııi go.st._~r 

SET SAFE OFF 
SELE 1 
USE VAGüNPAR 
DO WHIL . T. 

CLEA 
@1,0 TO 4,79 DOUBLE 
@2,1 SAY "APK KENAN ENGlTl'i" 
@2,66 SAY "SIRALAMA" 
@3,1 SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY "SIRAPAR.PRGn 
@6,1 TO 16,79 DOUB 
SECIM="CH 
@7,10 SAY "Asagidaki siralama tuslarindan birini seciniz:" 
@9,10 SAY nfM1 listresim nosuna gore" 
@10,10 SAY "fTl Altresim nosuna gore" 
@11,10 SAY "lDl Parca adina goreH 
@12, 10 SAY "fK l Ust koda gore" 
@13,10 SAY "fN] Alt koda goreH 
@14,10 SAY nfcj Cikis, ANAMENU'ye donf'r" 
@15,18 TO 17,33 DOUB 
@1.6,20 SAY "SECiMiNiZ " GET SECIM PICT "X" 
READ 

üü CASE 
CASE UPPER(SECIM)="Mn 

@18,20 SAY "USTRESIM'E GüRE sort YAPILIYOR ... n 

SORT ON USTKESIM Tü GECSükT 
CASE UPPER(SECIM)=uTn 

@i8,20 SAY "ALTRESIM'E GüRE sort YAPILIYOK ... '' 
SORT ON ALTRESIM Tü GECSORT 

CASE UPPER(SECIM)="Du 
@18,20 SAY upARCA ADI'NA GüRE sort YAPILIYOR ... n 

SORT ON PARCA ADI TO GECSORT 
CASE UPPER(SECUÜ="K" 

@18,20 SAY "KODA'YA GüRE sort YAPILIYOR ... u 
SORT ON KODA TO GECSüRT 

CASE UPPER(SECIM)="N" 
@18, 20 SAY ;;KODR' YE GüRE sort YAFILl YlJR ... n 

SORT ON KODB TO GECSORT 
CASE UPPER(SECIM)=;;yı 

EXIT 
OTHERWISE 

LOOP 
ENDCASE 

EN DDO 
GLOS ALL 

ERAS VAGONPAR.ü8F 
RENA GECSORT.DBF Tü VAGONPAk.DBV 

RETURN 



EK 13. 1 

***** Progranı:üPELiST.PRG 
DO WIHLE •.-;r. 

CU~AR 

@l. O TO if, 7,9 DüühLE 
@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN" 
@2, 66 SAY ;;LiSTELEME;; 

@3, L SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY "üPELIST.PRG" 
SECIM="Cn 
SET COLüR Tü W+,BG+/R+,G+ 

@6,1 Tü 18,78 DOUBLE 

***** 

SET CüLü Tü G+/GR+,BG+/R+,G+ 
@8,27 SAY ;;OPERASYON LiSTELEME MENUSU" 
SET COLO Tü W+,BG+iR+,G+ 
@9,10 TO 18,70 
@10,22 SAY "fM1 
@11,22 SAY n[T) 

@12,22 SAY 0 LP1 
@13, 22 SAY ;;{tl] 

@j_i,,22 SAY nn 

@15,22 SAY HfCl 

MASRAF YERiNE GüRE" 
TEZGAH KODDNA GORE" 
PARCA ADINA GüRE" 
OPfRA.S)'ON S\~INA G.OR.t:'' 

Cik is, ANAMENU'ye donus '' 
@17,24 TO 19,49 DOUH 
@18,25 SAY " Seeiminizi giriniz 
@18,46 GET SECIM. PICT nxıı 

READ 
DO CASE 

CASE UPPER(SECIM)="M" 
DO OPEM.SR 

CASE UPPER(SECTM)=''JH 
DO OPETEZ 

CASE UPPER(SECIM)=nD" 
DO OPEPAR 

CASE UPPER(SECIM)=nLn 
DO SlRAOPE 

CASE üPPER(SEGIM)="C" 
RETURN 

ENDCASE 
ENDDO 

RETURN 

" 



EK 1.3. 2 

SATı.R=i 

Sl\YF!\=1 
OPSUR=O 
SET STAT ON 
SELE l 
USE VAGON OP 
DO WHILE .T. 

CLEAR 
@1,0 TO 4,79 DOUBLE 

@2,1 SAY "APK KENAN ENGUN" 
@2,66 SAY "M.SR.LiSTE" 
@3,1 SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY "OPEM.SR.PRGu 

SECIM="C" 
SET COLOR TO W+,BG+iR+,G+ 

@6,1 TO 18,78 DOUBLE 
SET COLO TO G+iGR+,BG+iR+,G+ 

@8,27 SAY "MASRAF YERiNE GüRE LiSTE" 
SET COLO TO W+,BG+iR+,G+ 

MAS.RAF=" " 
OPADl=Sl'AC(15) 
@10,22 SAY "MASRAF YERiNiN KODUNU GiRiN ;; 
@10,51 GET MASRAF PICT "XXX" 

@11,22 SAY Hüf'ERASYON ADP 
@11,51 GET üPADl 

READ 
SET DEvı TO PRIN 

GO TOP 
DO WHIL .NOT. EOF() 

IF SATIR=l 
SET PRIN ON 
??CHR(27)+CHR(69) 

@1,30 SAY "MASRAF YERiNE GüRE OPERASYON LiSTESin 
??CHR(27)+CHR(70) 

SET PRIN OFF 
@2,90 SAY DTOC(DATE()) 
@3,90 SAY ;;SAYFA:" 

@3 '96 SAY SAYFA f'ICT H99;; 
@lı,l8 SAY "iS" 

@4' 49 SAY HTEZGAW' 
@4,59 SAY HM_AS" 
@4,64 SAY "OPEn 
@4,69 SAY HQPEI:<.ASYONH 
@4,96 SAY "VAGON" 
@5,1 SAY HRESiM Nü" 
@5, 13 SAY "POZı; 

@5,18 SAY HEHRi NU" 
@5,27 SAY HJ>ARCA ADP 
@5, 49 SAY "t-.üDli" 

@5, 59 SAY "YERin 
€15,6/+ SAY HNO" 
@5,69 SAY "ADP 
@5,86 SAY "SUkE" 

@5,96 SAY "MiK." 



EK 13. 2 (devam) 

@6,1 SAY kEPL(Ciik(205),JOOj 
SATLR=7 
SAYFA=SAYFA+l 

ENDI 
IF MY # MASRAF 

SKIP 
LOOP 

ENDI 

ENDD 

@19,0 CLEA TO 21,79 
@SATIR,1 SAY Rt.:SIM.NU 
@SATIR,l3 SAY POZ 
@SATIR,18 SAY ISEM.RINU 
@SATIR,27 SAY PARCA ADI 
@SATIR,49 SAY TKODU 
@SATIR,59 SAY MX 

@SATIR,64 SAY OP NO 
@SATIR,69 SAY üP-ADI 
@SATIR,86 SAY SüRE PICT "9,999.99" 

IF üP ADI=üPADI 
üPSUR=üPSüR+SüRE 

ENDI 
@SATIR,96 SAY VG MIK 
SATIR=SATlR+l 

IF SATIR>62 
SATIR=1 

ENDI 
SKIP 

@SATIR+l,69 SAY üP ADI+"TOP." 
@SATIR+l,86 SAY üPSUR PICT ;;999,999.99\l 
EJEC 
SET DEVI TO SCRE 
CLOS ALL 

SET STAT üFF 
EXIT 

ENDD 
RETU 



EK U.J 

***** Pr:ogr;-;~ııı: S l..RAOPE. PRG ***** 
* Verileıı bir sahaya gore operasyon kayitlarini siralam<:ı 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 
* Siralama cuslarinin seeimini goster 
DOWHILE .T. 

? 

? 
'? 11 

? 

? 

?;ı 

CLEAR 
@3,1 SAY " " 
?n 

? 
'? 

Asagidaki siralama tuslarindaıı birini seciniz:" 

Masraf yerine gore" 

[T] Operasyon adina gore" 

ro ı Parca adina gorea 

fK1 Is emri nosuna gore" 

f N l Resiınno ve Poz a goreıı 

re ı Cikis, ananıenuye doner" 
€120, 1 SAY " '' 

WAIT 
USE VAGON üP 
DO CASE 

CASE UPPER(SECIM)="M" 
INDEX ON MY TO SORTED 

CASE üPPER(SECIM)="T" 
INDEX ON OP ADI TO SORTED 

CASE UPPER(SEClM)="D'' 
INDEX ON PARCA ADI TO SORTEO 

CASE UPPER(SECIMF="K" 
INDEX ON ISEMRINO TO SORTED 

CASE UPPER(SECIM)="N" 
INDEX ON RESIMNO.AND.POZ TO SORTED 

CASE UPPER(SECIM)="C" 
kETüRN 

üTHERWISE 
LOOP 

EN D CAS E 
EXI.T 

EN DDO 
* SiraJ.anıııis operasyon kayitlarini goster 
Dü WHlLE .T. 

CLEAI:< 
"?HSirali operasyon kayitJ.ari: " 

'i 

'?;;RESIMNO & POZ 
MASRAF YERl" 

Gü TOP 

PARCA ADi 

00 WHlLE .NOT. EOF () 

OPERASYON ADf.; 



EK l3.3(devam) 

"" operasyon isınin i duzenleıııek i cüı bos alan i la ve eL 
Bi.ANKS=25-LEN(TRIH(RESlMNO)+" "+i:'OZ) 

'?" ;;+TiUM(REStMNO)+" ;;+PüZ+SPACE(BLANKS)+" (;;+PARCA i\iJj+; 

n) "+üi' ADI+" 
SK ll' 

EN DDO 
SET PRlNT OFF 
'! 
'! 

'? 

"+MY) 

WAIT " 
DO CASE 

fYl Yazdirir; fCl Cikis yapar" TO SECIM 

CASE UPPER(SECIM)="Yu 
SET PRTNT ON 

CASE üPPER(SECIM)="Cu 
E X lT 

OTHE.RWISE 
LOOP 

ENDCASE 
E ND DO 
* Calisilan indeks file i temizle 
CLOSE INDEX 
ERASE SORTED.NDX 
RETURN 

EK 14 

***** Program:SIRATEZ.PRG ***** 
* Verilen bir sahaya gore tezgah kayitlarini siralaınasSET TALK OF~ 

SET ECHO OFF 
* Siralama tuslarinio seeimini gostec 
DOWHILE .T. 

CLEAR 
@3,1 SAY ;; H 

?ll Asagidaki siralama tuslarindao birini seciniz:H 

? 
?il 

? 
?" 
? 

'! ii 

? 

@20.1 SAY " " 

fM1 Masraf yerine gore;; 

rTı Tipine gore" 

fDi Demirhas uosuna gore" 

fK1 Kartateks nosuna gore" 

1 Ni Koduna gore" 

re ı Cikis, anaıııenuye doner" 

WAIT " Seeiminizi giriniz( Is Kodu) ;ı TO SECIM 
USE TEZSAY 



EK 1 i, ( devaııı) 

DO CASE 
CASt: iJi'f'ER(SECLM)=nM" 

i.NDEX ON MY TO Sül:\TEü ' 
CA:-:iE Ui'Pi<k(SEClM)=nT" 

INDEX ON Ti~Z C i.NSl TO SOR)i'ED 
CASE UPPER(SECI-M)="ü" 

INDEX ON DEMNO TU SORTED 
CASE UPPER(SECIM)="K" 

INDEX ON KAR'l'NO TO SORTED 
CASE UPPER(SECUi)="N" 

INDEX ON KODU TO SORTED 
CASE Ul'PER(SECIM)="C" 

RETURN 
OTHERWISE 

LOOP 
ENDCASE 

EXIT 
EN DDO 
* Siralanmis tezgah kayitlarini goster 
DO wHILE .T. 

CLEAR 
?"Sirali tezgah kayitlari: " 
? 

? 
?" Tezgahin cinsi 
Kodu H 

'? 
GO TOP 

DO WHILE .NOT. EOF () 

Kartor..eks Nusu Masraf Yeri; 

* Tezgah ismini duzen1eıııek 1.cıo bos alan iJ.ave et 
BL4.NKS=50-LEN(TRJ.M(TEZ CINSI h" ;; ) 
? ;ı n+TRIM(TEZ CINSI )+n ;'+KARTNO+n n+MY+;; 

SKlP 
E ND DO 
SET PRINT OFF 

'? 

? 

wAIT ;; 
DU CASE 

fy 1 Siralaoıııis kayitJ.ari yazdir ir; iC i Cik 

CASE UPPER(SECIM)="Y;; 
SET PRINT ON 

CASE UPPER(SECIM)=ncn 
EXIT 

OTHERwiSE 
1001' 

ENDCASE 
ENDDO 
* Calisilan indeks file i teıııizl.e 

CLOSE lNDEX 
ERASE SORrED. NDX 
RETUH.N 

is " TO 



EK I5 
set tan c•ff 

public akod 1ukod,ustrestut 1ustressay.altressay,pozltut 1asilrec 1yardrec 
store ' ' to akod,u~od 1 ustrestut 1 pozltut 
asilrec=! 
yardr<:c=\ 
us\.rpstut.=' 
ustr~ssa)·=O 

altrı?ssay=O 

sayac=O 
s.elr:-ct 1 
u~.~ v~q444 

SPlrct. 2 
use vag~~~ index vagndx alias ikinci 
~.elr?ct 3 
use tutsira 
select 4 
use tutsir index sirndx 

(!{•h• top 
di! while .not. eof() 
sayac=sayac+! 
~5~:} say sayac 
if ustrestut=ustresii .and. pozl=pozltut 

if usth~ıl=' ' 

d se 
;:rıdif 

rep1ace ustkod with ltri~lukodl 

else 
uhıd=nstkc·d 

altr~ssay=ı) 

asilrec=reı:ncı\ l 
s~i~ct :3 
yrit.ü yardrr-r. 
if E{ıf() 

·yar dr ec 
delete all 
pa d 
S€ leı:t 4 
dPlPte ail 

f>~(~ 

?l~.e 

e nd if 

as il r ec=r ~crıeısu 
sbp 
yardn~c=n~cr.cd l 

Sf<İI'!d 1 
gr.•t.c• asi lrr:c 
if ustkod=' ' 

enilif 

nstrr:ssay=ustressay+l 
if ustressa·yOü 
ukod='O'+ltri~lstrlustressavll+'.' 

el s>: 
ukod=ltriffilstrlustressayll+'.' 

~nılif 

rq:ilace ıis!.h•d ıüth Hrifıiiul;odl 

els2 
ukeıd=nstktıd 

eııdif 

ustrestut=ustrrsi~ 

if ;ıltre~.iııı>' ' 
resanah=altrrsi~+poı2 



endif 
sel ed 

ı lo nu "'' L =·tıHan 

if :?C•f () th~rı 

'1 r~::sanah 

altressay=altressavcı 

l f a 1 trcssav>~ 
aknd=rtr i;;.(<ii~c·d )+ l tr i ı-.\ sh 1 altri!ssay i)+'.' 

P J~.r 

alod=dr iııduloı:l) +'O'+ l tr i !ii( ~.tr (ai t.ressa)'} ı+'.' 
er.d if 
seled 1 
r~plac2 dltkod with ltria!akod) 
,sPl r:ct 2 

else 
t.ui=rpcno( l 
selret 4 

enılif 

find &rr.:sarıah 

if eof( ı 

~.ppPnd tl an~ 
replate r2si~ with resanah 
replace rernosu with tut 
s~lect :i 
yardrec=recno( ı 

app;or,;J bl ~rı k 
replace resim with resanah 
replace r~cneıs.u w1th tut 
o,cıt.,, yar dnc 

endif 
s.df'ct 2 

Hıdif 

akod=ustkc•d 
ı?. lS?. 

altress~y=altressay+l 

akod=rtrirnlukodi+'O'+ltri~lstrlaltressayıl+'.' 

endif 

rPplace ustkod with ltri1lakodl 
1 k i sot=recnt:t () 
sP.Jrct. 1 
replace altko~ ~~th ltr\ilakodl 
i 1 kse;t=rrc nrd} 
qüt.~t ikis~t, 

if nst.k{•rl> 1-

a=l 
i?} ~.f' 

replac2 listkod with ltriffi(~kod) 

trıdif 

qüt{• iH;s;ıt 

sc lee t. 2 

replarr altkod ~ith Jtri1lakorll 
sk ip 
if p[ıf () 

selert 3 
Qi•to bottcıro 

tuta=iP.CBD() 

tut.a:otilt.?.+l 
if yardrec<tuta 
gcıt.o yardrec 
sk\p 
1f .nnt. r-ırıf(\ 



Endif 
e nd do 

f.fıd i f 
en~ if 

yeı;dı;;c=recm.\) 

Si' l2ct l 
Qcıtn asilrcc 

clcıse daLıb.ısı:;s 

ustrest.ut=~ ' 
s?.·y~c=Cl 

SP.lt::d l 
use vaq4 1ı 1ı 

se ı ed. 2 
use vag555 indrx vagndx alias ikinci 
select. 1 
gcıtcı tcıp 

dowhile .not. eofll 
sayac=sayac+l 
'l7,5 say so1yac 

if ustrestut=ustresia .and. pozl=pozltut 
if tıst:~t:ırl=:ı ' 

p]sı: 

J'.C 
enuı, 

r~place ustkod Kith ltrirulukodl 
2lSP. 

uhıd=ust.kod 

altress<ıy=O 

if n::.tknd=' 

endif 

ustr2ss~y=,ıstressay+l 

if Hstrtss.av<lü 
ukod='O'+ltriffi(str(us~r2;say))+'E' 

e}se 
ukod=lt.rirt"i{!:.tr{us.tr2S~--~Y} }+:ı~-~ 

cndif 
rt>platt: ns1:kLıct wit.h ltrim{ut;cid} 

2lse 

enil'f 
ustr~stut=ustresiın 

resanah=altresim+poz2 
select 2 

'! resanah 
altressay=a1tre5say+1 

if al t.rc·ssay}9 

2lse 

ct~;nd=rtri;;i{Uküd)<-l triit~,str~altr2ssayJ }+'.' 

t?1SB 

akod=rtri~lukodi+'O'+ltri~lstrlaltressayll+',' 

endtf 
selu.t 1 
repl~re altkod with ltrimlakodl 
sc1r:ct. {: 

if nsthsd)' ' 
rskc-d=uı:.t;~üd 

t=ıJSP. 

altrrssay=altressay+l 
if ;ı1tr~ssay)9 
akod=rtr imluh·d) + Hr i ml ~.\.r 1 <; ltressa·v) 1 +'.' 

~15\? 

akod=rtrimlukodl+'O'+Itriilstrlaltrpssayll+'.' 



replacr ustkod with ltriffilatodl 
i;;isat=r2cncıi) 

5.elf"li 1 
r~pl~c~ ilt~~d ~it~ ltrimlikodl 
l 1 kstit.=rtır.rıcd i 
qot.::. ikis;1t 
if HSt~~od}' ' 

--' rj-i 

r·lsP 
r2pl~ce ustkod with ltrillakodl 
Pndif 
qoteı i lks~t 
sr.led 2 

endi f 
e nd if 
select 1 
replace altkod wi\h ltrimlakodl 
skip 

enddü 
close datı3hases 
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EK 18 

***** Program:ANAMENU.PRG ***** 
* Ana Program, Ana Menuyu goster 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 
SET DATE Hi{LTiSil 
SET STATUS OF!." 

SET CüNF UN 
SET HELL üFF 
@7,5 SAY " " 
SET CüLü TO W+,BG+/R+,G+ 

TEXT 
PiWGRAMIN RAHAT KULLANILIR OLABiLMESi iCiN OLASI OLDUGUNCA ACIKLAMA 

YAPlLMISTlR.ACIKLAMA OLMAYAN YERLERDE (üRNEGiN YANLlS GiRDiGiNiZ BiR 
PHOGRAMDAN Ci:KMAK iCiN) returu VEYA esc TUSUNU KiJLLANABi.RSiNiZ. 
KAYITLAR ARASI HAREKETLERDE <PgUp>,<PgDn> TUSLARINI KULLANARAK iSTE­
D.iGiNiZ KAYITLARI GORUP,DUZELTME YAPABiLiRSiNiZ. 

iYi CALISMALAR DiLERiM. (KENAN ENGUN) 
ENDT 
SEC=" " 
~il3, 4 SAY aDEVAM ETMEK iCiN re turn GiRiN .. " 
READ 

DO WHILE .T. 
CL EAR 

@1,0 TO 4,79 DOUBLE 
@2 , 1 SAY "APK KENAN ENGlJN" 
@2,66 SAY "ANA MENU" 
@3,1 SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY "ANAMENU.PRG" 
SECIM="V' 
@6,0 CLEA TO 15,77 

@6,1 Tü 18,78 DOUBLE 
SET COLO Tü GR+ i G+, BG+ i i.h, G+ 
tel, L.~J SAY " A N A M E N tJ '' 

SET CüLO TO W+,BG+/R+,G+ 
@8,15 TO 18,64 DOUB 
@10,22 SAY nfsi .... Siparis 
@11,22 SAY "[Pl .... Parca 
@12,22 SAY nJol .... Operasyon 
@13,22 SAY "iMI .... Malzeme 

@14, 22 SAY ;ı fT( .... Tezgah 
@16, 22 SAY "i Ci CIKIS" 

@17,2ü TO 19,4iı 

Bilgileri Yonetiıni" 
Bilgiled Yonetiırıi" 

Bilgileri YoneLimi" 
Bilgileri Yonetimi" 
Bilgileri Youetiıııi ;; 

@18,21 SAY n Seeiminizi giriniz " GET SEClM PICT "X" 
READ 

DO CASE 
CASE UPPER(SECIM)=;;S" 

DO SlPMENU 
CASE UPPER(SECIM)="P" 

Dü PARMENU 
CASE UPPER(SEClM)="O" 

DO OPEMENU 
CASE UPPER(SEClM)="M" 

DO MALZHENU 
CASE UPPER(SECTM)=;'T" 

DO TEZGAH 
CASE UPPER(SEC1M)="C" 

RETURN 
OTHERWISE 

LüOP 
EN D CAS E 

ENDDü 
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***** Program: SIPMENU.PRG ***** 
* Siparis Yonetiınİ Ale Menusıuıu gost:er 

DO WHILE .T. 
CLEI\R 

@1,0 TO 4,79 DOUBLE 
@2, 1 SAY "APK KENAN ENGiiW' 

@2, 66 SAY "S iP. MENU'; 
@3,1 SAY DTOG(DATE()) 
@3,66 SAY "SIPMENU.PRG" 
SEGIM="C" 

SET COLOR TO W+,BG+/R+,G+ 
@6,1 TO 18,78 DOUBLE 

SET COLO TO G+iGR+,BG+iR+,G+ 
@8,27 SAY "SiPARiS YONETiMi 

SET COLO TO W+,BG+/R+,G+ 
ALT MENUSU;ı 

@9,10 Tü 16,70 
@10,22 SAY "fEi 
@11,22 SAY nfsl 
@12,22 SAY "fD1 
@13, 22 SAY ;; fL1 
@14,22 SAY "fC1 
@15,19 TO 17,44 DOUB 

Yeni bir siparis ilavesi" 
Bir siparisi silıne;ı 
Siparis kayiti kontrolu/duzeltıııeı; 
Siparis listelerini yazdirına;ı 
Cikis, ANAMENU;ye donus" 

@16,20 SAY " Seeiminizi giriniz 
@16, itl GET SECIM PICT "X n 

READ 
DO CASE 

CASE üi'PER(SECIM)="En 
DO EKSLP 

CASE UPPER(SECIM)="Su 
DO SlLSll' 

CASE UPPER(SECIM)=''D" 
DO KONSIP 

CASE UPf'ER(SECIM)=;ıL;ı 

DO LISSTP 
CASE UPPER(SECIM)="C" 

RETURN 
ENDGASE 

E ND DO 
RETURN 
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***** Program:üPEMENU.PRG ***** 
*Display operasyon file sııtı-menu 

DO WHILE .T. 
CL EAR 

@1,0 TO 4,79 DOUBLE 
@2,1 SAY "APK KENAN ENG1TN" 

@2,66 SAY. HQPE.MENU" 
@3,1 SAY DTOC(DATE()) 
@3,66 SAY "OPEMENU.PRG" 
SECIM="C" 

SET COLOR TO W+,BG+/R+,G+ 
@6,1 TO 18,78 DOUBLE 

SET COLO TO G+/GR+,BG+/R+,G+ 
@8,27 SAY ;;OPERASYON YONETiMi ALT MENUSU;; 
SET COLO TO W+,BG+/R+,G+ 
@9,10 TO 18,70 
@10,22 SAY ilfEl 
@ll, 22 SAY n fsl 
@12,22 SAY "fD1 
@13,22 SAY "(Ll 

@14,22 SAY nfYl 

Yenı oır kayit eklemen 
Bir kayit silme" 
Kayit kontroluiduzeltme" 
Kayitlari siralat.ma" 
Li s te Alma ii 

@15,22 SAY "fCl 
@17,24 TO 19,49 DOUB 

Cikis, ANAMENU'ye donus" 

@18,25 SAY " Seeiminizi giriniz 
@18,46 GET SECIM PICT "X" 

READ 
DO CASE 

CASE UPPER(SECIM)="En 
DO EKOPE 

CASE UPPER(SECIM)="S" 
DO SILOPE 

CASE UPPER(SECIM)="D" 
DO DUZOPE 

CASE UPPER(SECIM)="L" 
DO SIRAOPE 

CASE UPPER(SECIM)=;;C" 
RETURN 

CASE UPPER(SECIM)=nY" 
DO OPELIST 

ENDCASE 
EN DDO 
RETURN 

il 
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***** Program:PARMENU.PRG 
*Disp'lay parca file sub-ınenu 

DO WHILE .T. 
CL EAR 

@1,0 TO 4,79 DOUBLE 
@2, 1 SAY ''APK KENAN ENGUN" 
@2,66 SAY "PARCA MENU" 
@3,1 SAY DTOC(DATE(j) 
@3,66 SAY "PARMENU.PRG" 
SECIM="C" 

SET COLOR TO W+,BG+/R+,G+ 
@6,1 TO 18,78 DOUBLE 

SET COLO TO W+/R+,BG~/R+,G+ 
@7, 27 SAY ::PARCA YONETir-ii ALT MENUSU" 

SET COLO TO W+,BG+/R+,G+ 
@10,22 SAY "[E] Yeni bir kayit eklemesi'' 
@11,22 SAY ''i"Y] Bir kayit silme'' 
@12,22 SAY "[K] Parca kayiti kontrolu/duzeltıne'' 
@13,22 SAY "[S] Kayitlari siralatma" 
@14,22 SAY "[C] Cikis, ANAME:Nu'ye dorıus:ı 

@16, 22 SAY 11 Seciminizi gir:iniz 11 GET SECD1 PICT 11 .Xı: 

READ 
DO CASE 

CASE UPPER(SECIM)=ı:Eıı 
DO EKPAR 

CASE UPPER( SECir•i) = 1'Y 11 

DO SILPAR 
CASE UPPER(SECIM)= 11 K" 

DO DUZPAR 
CASE UP PER (SE CIM)= 11 S 11 

DO SIRAPAR 
CASE UPPER(SECIM)="Cı: 

RETURN 
ENDCASE 

E ND DO 
RETURN 
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***** Prograııı:TEZGAH.PRG ·***** 
*Display tezgah file suh-medu 

SET TALK OFF 
SET ECHO OFF 

STORE ll " TO SECIM 
DO WHILE T 

CLEAR 
? 

? 

====================================='' 
? ii TEZGAH KUTUGU ALTMENUSD ===H 

=====================================ll 
? 

? 
? 

Is Kodu 

fEl 

fY l 

iKI 

rs ı 

Is" 

Yeni bir kayit ekleme;; 

Bir kaydi silme;; 

Bir kayitin kontrolu/duzeltimi" 

Kayitlari siralatıııau 

fCl Cikis, anaıııenuye doner" 
WAIT ll 
DO CASE 

Seeiminizi giriniz(is kodu tipi) " TO SECIM 

CASE UPPER(SECIM)="E;ı 

DO EKTEZ 
CASE UPPER(SECIM)="Y" 

DO SILTEZ 
CASE UPPER(SECTM)="Kll 

DO DUZTEZ 
CASE UPPER(SECIM)=''S" 

DO SIRATEZ 
CASE UPPER(SECIM)=''C" 

RETURN 
ENDCASE 

ENDDü 
RETURN 


