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ONSOZ
Ulkemizde 80’li yillardan bu yana geleneksel tekne iiretim teknikleri ile imal edilen, yerel

kiiltire dayali tekneler disinda, modern kompozit agirlikli {iretimi temel alan ve yurtdisi
pazarlarda alic1 bulan kiigiik teknelerin iiretimi konusunda bir atilim yasanmaktadir.

Uretim miktarlar, personel ve ihtiyac duyulan malzeme miktarinin artmasi sonucunda,
firmalarin etkin {iretim planlama faaliyetlerinde bulunmalar1 ve tek seferlik tekne {iretimleri
icin yillardir uyguladiklar: atolye idare sistemlerini terk etmeleri zorunlu hale gelmistir.

Uretim planlamasi, isletmenin hangi miktarda ve kalitede iiretimi, nerede, ne zaman, nasil ve
hangi kaynaklar1 ne sekilde kullanarak yapacagini belirleyen faaliyetlerdir. Degisim igerisinde
olan kiiciik tekne imalat sanayisi, kisith imkanlarla, son dererce karmasik islemlerden olusan
ve yliksek sayida par¢anin montajini gerektiren iiriinlerin imalati i¢in etkin iiretim sistemleri
ve planlama yontemleri gelistirmek durumundadir.

Calismalarimda benden yardimlarini esirgemeyen degerli hocam Dog. Dr. Hiiseyin Yilmaz’a,
arastirma sirasinda isletmelerinin kapilarim1 acan firma yoneticilerine ve Ozgen Yatcilik’a
tesekkiirlerimi sunarim.

Bu calisma Yildiz Teknik Universitesi Arastirma Projeleri Koordinatorliigii tarafindan
desteklenmistir (Proje No: 25-06-02-02).
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OZET

Kiiciik tekne imalat sektorii son 5 yildir farkli bir yapilanma icerisindedir. Uzun yillardir
kiiciik atolyelerde devam eden iiretim faaliyetleri, ihracat agirlikli iiretim hedefleri
dogrultusunda daha kaliteli imalat ve organize isletme faaliyetleri amaciyla modern iiretim
tesislerine kaymaktadir. Uretim tesislerinde ve kullanilan teknolojideki gelisimin yaninda,
halen uygulanmakta olan geleneksel atdlye idare yontemleri nedeniyle, kaynaklar verimli
kullanilamamakta ve zamaninda teslim yapilamamaktadir.

Bu calismada; Istanbul ve ¢evresinde kiiciik tekne imalat1 {izerine faaliyette bulunan, sektoriin
onde gelen firmalari; tiretim tesisleri, sistemleri, planlama caligmalarn ve isletme i¢i diger
faaliyetler bakimindan incelenmistir. Yiiriitiilen incelemeler cercevesinde, iilkemizde kiiciik
tekne imalatinda uygulanan iiretim sistemleri; planlama ¢aligmalar1 konusunda ornekler yer
almaktadir. Incelemeler sonucunda sektordeki mevcut durum ele almmaktadir. Yapilan
degerlendirmelerden ve sektordeki basarili planlama Orneklerinden yola cikilarak; kiiciik
tekne imalatina uygun, MS Project programi ortaminda, kisa donemli iiretim planlamasi i¢in
uygulamast kolay, proje yonetim tekniklerine dayali bir iiretim planlama modeli
olusturulmustur ve bir yat imalat firmasina uygulanmistir.

Anahtar kelimeler: Kiiciik tekne, iiretim sistemleri, iiretim planlama, montaj hatti, proje
planlama.
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ABSTRACT

Small craft building sector has been experiencing a change in structure for the last 5 years.
Production has passed from small sized workshops to organized manufacturing facilities in
hopes of top notch quality boats and export-oriented production. Although there have been
developments in the production technology, because of traditional workshop management
methods and excessive wastes, resources are not used efficiently and there has been delays in
deliveries.

In this study; leading small craft building companies in Istanbul and its neighborhood, their
manufacturing facilities, systems, planning efforts and other activities in the enterprises are
studied. In scope of the observations made, examples are given about production systems and
planning efforts in small craft manufacturing in Turkey. Starting from the evaluations made
and successful planning examples in the sector; a production planning model based on project
management techniques, which is easy to use in short term production planning, is created in
MS Project program environment, and has been practiced in a yacht building company.

Keywords: Small craft, production systems, production planning, assembly line, project
planning.
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1. GIRiS

Ulkemizde uzun yillardir geleneksel imalat yontemlerine dayanan kiiciik tekne iiretimi, son
yillarda iriinler ve imalat yontemleri acgisindan biiyiik bir degisim icerisindedir. Agirlikli
olarak atdlye tipi iiretime dayanan sanayi yavas yavas kabuk degistirmekte ve yerini seri
tiretiminin hedeflendigi modern, miihendislik faaliyetlerinin arttig1, ileri teknoloji ve kaliteli

hammaddelerin kullanildig1 fabrikalara birakmaktadir.

Yasanan bu degisim siireci icerisinde karsilagilan problemlerin basinda, uzun yillardir
atolyelerde, idari personelden yoksun, tek seferlik tekne iiretimi yapan sektoriin, iiretim
planlamaya gerekli Onemi gosterememesi ve seri imalata tam anlamiyla gecememesi
gelmektedir. Problemlerin temeline inildiginde, firmalarin hedefledikleri seri tekne imalati
yolunda hala atolye tipi iiretim sistemlerini kullanmalar1 ve artan iiretim miktarlar1 karsisinda

kaynaklarini etkin bir bicimde kullanamamalar1 yatmaktadir.

1sletmelerin rekabet ortaminda ayakta kalabilmeleri ve varliklarimi siirdiirebilmeleri kalite,
verimlilik, maliyet ve degisikliklere hizli tepki verebilmelerine baghdir. Biitiin bunlarin
yapilabilmesi kit kaynaklarin etkin kullanilmasina baghdir. Bu kaynaklarda hammadde,
isglicli, makine, techizat ve finansmandir. Bu kaynaklarin etkin ve gercekci kullanilmasi

tiretim planlama ve kontrol faaliyetleri ile miimkiindiir.

Calisma cercevesinde oncelikli olarak kiiciik tekne imalat firmalarinda, iiretim planlama
faaliyetlerinin iiretimden sorumlu gemi insa miihendisleri tarafindan yiiriitiildiigli g6z Oniine
aliarak iretim planlama ve iiretim sistemleri kavramlar: tizerinde durulmustur. Takip eden
boliimde, sektorde etkin bir bicimde faaliyet gosteren, seri kiiciik tekne imalati yolunda
caligmalarda bulunan ve diizenli iiretim yapmaya uygun tesislere sahip 6 adet firma
incelenmistir. Yapilan ¢alismalarda firmalarin, iiretim tesisleri, iirlinleri, imalat yontemleri,
personel yapilari, iiretim sistemleri, tasima faaliyetleri ve depolama olanaklar1 incelenmistir.
Doérdiincii boliimde incelemelerde bulunulan firmalardan ¢ikarilan sonuglar dogrultusunda,
kiiciik tekne imalati icin, sektoriin siirekli degisimler karsisindaki esnekligi goz Oniine
alinarak kisa donemli planlara odaklanmis uygulanabilirligi kolay bir iiretim planlama modeli
hazirlanmistir. Besinci boliimde, endiistride uzun siiredir faaliyet halinde bulunan ve bu
calisma siirecinde atolyeden, daha yiiksek iiretim miktarlar1 ile artan talepleri karsilama ve
zamaninda teslim hedefleri dogrultusunda yeni bir iiretim tesisine tasinan bir kiiciik tekne

imalat firmasinda yiiriitiilen uygulama calismalarina yer verilmistir.



2. URETIM

2.1 Uretim Yonetimi

Uretim, ekonomistler tarafindan fayda yaratmak seklinde tanimlanir. Miihendis bakis
acisindan ise, fiziksel bir deger ilizerinde, onun mevcut degerini arttiracak bir degisiklik
yapmak yada hammadde veya yari mamulleri fonksiyonel bir iirline doniistiirmek iiretim

olarak tanimlanir ( Kobu, 2003).

Isletmeci acisindan iiretim  her ¢esit girdinin, hedeflenen dogrultuda ciktilara
doniistiiriilmesidir. Bu agidan bakildiginda gemi, otomobil, ugak gibi mal olarak tanimlanan
somut nesnelerin yaninda, bu iiriinlerin finansmani, sigortalanmasi, 6érnek olarak verilen bu

mallarla yapilan nakliye, taginan mallarin depolanmasi gibi hizmetlerde tiretimden sayailir.

Medeniyet yolunda insanoglunun hayatini kolaylastirmak i¢in iirettigi iirtinler zamanla daha
karmasik hale gelirken, gelisen iliskiler ile ticaret hacmi artmistir ve yiikselen beklentilerle
beraber iiriinlerde kalite kavrami gelismistir. Bu siire¢ sonucunda iiretim yonetimi ¢ok daha

karmasik ve zorunlu hale gelmistir (Kobu, 2003).
Giintimiizde saglikli iiretim yapabilmek i¢in;

e Gerekli hammadde ve yar1 mamullerin gesitli kaynaklardan uygun fiyatla ve istenilen
zamanda saglanmasi (lojistik),

e Her parcanin degisik niteliklere gore islenmesi (imalat),

e Jislenen parcalarin istenilen yerlerde ve vyeterli miktarlarda hazir bulundurulmasi
(planlama),

e Biitiin faaliyetlerin isgiicli ile en iyi sekilde yararlanmak sureti ile sinirlt siireler icinde

yapilmasi gerekmektedir (prodiiktivite).

Bu gerekliliklere gore iiretim yonetimi, isletmenin elinde bulunan malzeme, makine ve insan
giicli kaynaklarinin belirli miktarlardaki mamuliin istenilen niteliklerde, istenilen zamanda ve

en diisiik maliyetlerle {iretimini saglayacak bicimde bir araya getirilmesidir (Kobu, 2003).

Uretim yonetimi tamimina gore one cikan miktar, kalite, zaman ve maliyet faktorlerinin
tamaminin en iyi sekilde yapilmasi elbetteki miimkiin degildir. Bu noktada miihendislik
yontemleri cercevesinde biitiin bu faktorler agisindan en uygun, yani optimum degere

yaklasilmaya calisiimalidir (Kobu, 2003).

Uretim yonetimi asagidaki amaclar1 gerceklestirmeye calisir;



e sletmedeki isgiicii kaynaklarindan en etkin sekilde yararlanmak,
® Miisteri istekleri dogrultusunda kaliteyi, zamaninda teslimi ve uygun fiyati saglamak,
e Biitiin bunlarin gerceklestirilmesi sirasinda stok diizeyinin, faaliyetleri sekteye

ugratmayacak kadar diisiik tutulmasini saglamak (Kobu, 2003).

Uretim yonetiminin kendine belirledigi bu amaclarin en 6nemli 6zelligi uygulama sirasinda
bunlarin birbiriyle celisir olmasidir. Ornek olarak, iiretim boliimiinde planlama departmani
iriinii zamaninda teslim etmek i¢in ugrasirken, kontrol birimi {iriiniin hatasiz ¢ikmasi i¢in
ugrasir. Bu noktada kontroliin iirlinde buldugu hatalar ve bunlarin diizeltilme islemleri
plandan sapmalara neden olabilir. Daha genel bir problemse, stoklari minimumda tutmaya
calisirken bir yandan da istenilen zamanda miisteri isteklerini karsilamaya calismaktir.
Ozellikle birimleri detayli bir seklide olusturulmus biiyiik isletmelerde sorumluluklar farkli
isimler altinda bir ¢ok departmana dagitilmistir. Bu tip biiyiik bir isletmede yasanan sorunlar
karsisinda 1ilgili birimler bir araya gelmek ve wuzlagmak zorundadir. Halbuki farkli
fonksiyonlarin daha az sayidaki kisiler tarafindan gerceklestirildigi kiiciik captaki isletmelerde
ortaya cikan problemler ve birbiri ile cakisan iiretim amaglari, daha kisa zamanda ¢oziime
kavusturulabilmektedir. Bunun nedeni sorumlu sahsin tek basina karar almadaki hizi ve
karsisina baska bakis acilar1 ve planlarla ¢ikabilecek departman ve yetkililerinin olmayisidir.
Bu nedenle biiyiik isletmelerde iiretim yOnetimi departmani optimum ¢6ziimii bulmaya

calismalidir (Kobu, 2003).

Global ticaretin yogunlasmasi, teknolojik gelismelerin ve transferinin hizlanmasi, iletigim
yontemlerinin gelismesi ve kullaniminin énem kazanmasi sonucu talep degisimi hizlanmistir.
Ortaya c¢ikan hizli talep degisimi ve yeni mamul rekabeti sonucu yukarida bahsedilen iiretim
yonetimi amaglart arasina esneklik unsuru da dahil olmustur. Esnek bir iiretim sisteminde ani
degismelere cevap verebilecek yedek kapasite bulundurulmasi, uygun teknoloji secimi ve
degismelere kolay adapte olabilen iyi egitilmis isgiicii gibi unsurlar 6nem kazanir (Kobu,

2003).

Uretim y6netiminin amaclarindaki celiskiler goz 6niine alindiginda Schroder’e (1985) gore
geleneksel goriiste kalite ve maliyet unsurlart ile miktar ve esneklik unsurlar1 kars1 karsiya
gelmektedir. Modern goriise gore celigkiler kalite ve esneklik, miktar ve maliyet arasinda

olusmaktadir (Sekil 2.1).



Maliyet Miktar Esneklik

Kalite Kalite Maliyet

Miktar Esneklik

Geleneksel Goriis Modern Goriis

Sekil 2.1 Uretim yonetiminde celismeler; geleneksel ve modern goriislerin kiyaslanmasi
(Kobu, 2003)

Uretim yonetiminin amaclar1 belirlenirken genelleme yapmaktan kaginilmalidir ciinkii her
isletmenin kendi kaynaklar1 ve cevresine gore farkli uygulamalar1 s6z konusudur (Kobu,

2003).

Isletme biiyiikliigii, yonetim politikasi, organizasyon yapisi, iiretim tipi veya yontemleri,
endiistri dali, tiretim miktar1 gibi cesitli faktorlere bagli olarak isletmenin iiretim yonetimi
departmaninin fonksiyonlar1 belirlenebilir. Genel olarak isletmelerin biiyiik bir boliimiinde bu

fonksiyonlar; 6n planlama, planlama ve kontrol olmak iizere 3 grupta toplanabilir.

On planlama grubunda yer alan fonksiyonlar; tiiketici arastirmasi ve satis tahminleri, mamul
dizayn1 ve gelistirme, tesis yatirrm politikalart ve is yeri dizaym: olarak tanimlanabilir.
Planlama seviyesinde {iiretim faktorleri; malzeme, metot, makine ve isgiicii olarak ele
almabilir. Uretim yonetiminin kontrol asamasinda yer alan fonksiyonlar ise dagitim, takip ve

kontrol, muayene ve degerlendirmeler olarak siralanabilir.

Genel olarak ele alinan yukaridaki iiretim fonksiyonlari biiyiik ¢apli bir isletmede iiretim
faaliyetlerinin yiiriitilmesinde dogrudan yetkiye sahip degildir. Uretim planlama ve kontrol
isletme icinde kurmay olarak calisan bir departmandir. Deginildigi gibi bu yargi daha ¢ok orta

ve biiyiikk boy isletmeler icin gecerlidir. Kiigiik captaki isletmelerde, bazi fonksiyonlarin



yiiriitiicii tinitelerde yer aldig1 veya yetkilerin karistirildigi goriiliir ki bunu bir 6l¢iide dogal
kabul etmek gerekir. (Kobu, 2003)
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Sekil 2.2 Uretim yonetimi fonksiyonlar1 (Kobu, 2003)

Uretim fonksiyonlar1 arasindaki iliskiler Sekil 2.2°de gosterilmistir. Dolu cizgili oklar

fonksiyonlar arasindaki iligkileri gosterirken, kesikli c¢izgiler geri besleme iliskilerini
gostermektedir.

Uretim yo6netimi kendi fonksiyonlarini yerine getirirken isletmenin diger departmanlarinin da
gorevlerini tam olarak yapmasim saglar. Isletmedeki diger faaliyetler kontrol edilmedigi ve

yiirimedigi siirece iretim yonetimi fonksiyonlarimin iglerligi de aksar. Yasanan genel

problemler acisindan olaya bakarsak, Ornek olarak isletmenin satin alma boliimiinde
yasanabilecek aksakliklar, faaliyetlerin

timiinii  etkileyecektir.

Geciken malzemeler
dogrultusunda iiretimde yasanabilecek bosluklar1 kapatmak amaci ile is programlarinin,

gerekli durumlarda genel planlamanin bastan diizenlenmesi gerekebilir. Ozellikle kiiciik tekne

tiretimi acisindan bir degerlendirme yapildiginda, iilkemiz sinirlar1 icerisinde karsilasilan en



biiylik problem sektére malzeme saglayan firmalarin elindeki diisiik miktarlardaki stoklar
yada var oldugu belirtilen stoklarin karsiliksiz olmasidir. Bu tamamen sektorel bir problem
olup, genel olarak biitiin iireticiler icin problem olusturmaktadir. Bu nedenle isletme i¢indeki
satin alma faaliyetlerinin ne kadar 6nem kazandig1 acikca goriilmektedir. Ornek olarak verilen
satin alma sorunlar1 gibi isletme ic¢indeki diger birimlerinde iiretim yonetimi ile iliskisinin
etkin bir bicimde saglanmas1 gerekmektedir. Karsilasilan problemler dogrultusunda yeni is
programlar1 hazirlanirken igletmenin satin alma, imalat, tasarim, satis ve pazarlama gibi farkl
sorumluluklara sahip ve birbiri ile celisen departmanlarinin uzlagmasi saglanarak her birimin
onaymin alinmasi gerekmektedir (Kobu, 2003). Bu nedenlerden &tiirii isletme biinyesinde
tiretim yonetimi konusunda sorumluluk alacak sahislarin asagidaki genel Ozelliklere sahip

olmalar faaliyetlerin etkinligi ve basaris1 bakimindan 6nem tasimaktadir;

e {lgili olduklar1 konular hakkinda yeterli bilgi ve tecriibeye sahip olmak,
e Sorumluluk ve inisiyatif sahibi olmak,

¢ Etkin ve verimli beseri iligkiler kurabilme yetenegine sahip olmak (Kobu, 2003).

Basaril1 bir iiretim yonetimi departmaninda sanilacaginin aksine siirekli bir uyumluluk yerine
zaman zaman gerekli konular hakkinda anlasmazlik ¢ikmasi dogaldir. Bu tip durumlar
isletmede yiiriitiillen faaliyetler hakkinda ilgililerin kendi fikirleri oldugunu ve bu fikirler
baglaminda siirekli olarak yeni yollar arandigini ve isletmenin daha ileriye taginabilmesi i¢in
isletme hakkinda degerlendirmeler yapildigini gosterir. Kisaca iiretim yonetimi sorumlularinin
isletme ile ilgi ve alakasini gostermektedir. Bu gibi durumlarin nedeni var olan fonksiyonlarin
farkli departmanlara ayrilmasi ve her departmanin kendi sorumlulugu agisindan maksimum

fayday1 saglama ¢abasindan kaynaklanmaktadir (Kobu, 2003).

Genel olarak isletmelerde bulunan, tanimlar1 benzer iliskilerden soz edilebilir. Isletmenin
organizasyon yapisli, iiretim tipi ve biiylikliigii gibi faktorler isletmeden isletmeye farkliliklar
gosterse de genel olarak iiretim yoOnetimi ve iiretimin yapildigi yer arasindaki iliskiler

benzerlik gosterir. Sekil 2.3’te bu iliskilerin akis1 gosterilmektedir (Kobu, 2003).

Isletme icerisinde departmanlar arasinda saglikli bir bilgi akis1 olmasi1 zorunlulugu gz Sniine
alinirsa, faaliyet akislar1 kapali bir devre olusturur. Tiiketici istekleri ile baslayan akis zinciri
yine {riiniin tiiketiciye ulasmasi ile sonuclanir, tiiketiciye ulastirilan iriinler sonucunda
tilkketiciden yeni istekler gelir ve bu dogrultuda iiriinler ve liretim sistemleri yenilenerek tekrar

tiikketiciye ulasilir.
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Sekil 2.3 Uretim yonetiminin diger departmanlarla iliskileri (Eilon, 1962)

Sekil 2.3’teki faaliyet akislar1 kisaca incelenecek olursa, tiiketici beklentileri, pazar
arastirmalar1 ve Onceki yillara ait satis rakamlar1 goz Oniine alinarak satis tahminleri yapilir ve
bu dogrultuda olusturulan satis planlar1 raporlanarak yonetime sunulur. Yapilan bu planlar
cercevesinde direkt iretim plani olusturulursa muhtemelen yiiksek mamul stoklar1 ortaya
cikar yada iiretim planlarinda siirekli degisiklikler yapilmasi gerekir. Eger stoklar yetersiz
gelirse de miisteri kayb1 yasanabilir. Bu noktada iiretim yOnetiminin her iki sekilde de

olusabilecek maliyet unsurlarin1 g6z oniine olarak iiretim planini olusturmas1 gerekir. Uretim



planlar1 olusturulurken dikkatli bir sekilde maliyet muhasebesi yapilmali, finansal kontrol
tiretimin planlarim goz Oniine alarak isletmenin mali olanaklarinin en uygun sekilde
kullanmilmasin1 saglayacak iiretim biitcesini hazirlamalidir. Uretim departmani da planlama ve
kontrolden gelen durum bilgileri dogrultusunda fiili durum raporlarin1 yonetime aktarmalidir.
Bu noktada iiretim yonetimin en dnemli gorevi kendisine ulasan raporlamalar dogrultusunda
imalat ve mamul miihendisligi boliimlerinin hedeflerini belirlemektir. Bir taraftan imalat
departmanm iiretilecek iiriinlerin miktar ve imalat zamanlamalarim1 UPK (Uretim Planlama ve
Kontrol) departmanina iletirken, diger taraftan mamul miihendisligi departmani da hedefler
dogrultusunda iiretilecek olan iriinlere ait teknik resim, malzeme ozellikleri ve islemlerin
yapilacagi ekipmanlarla ilgili bilgileri islem formlarina isleyerek UPK departmanina iletir (

Kobu, 2003).

UPK departmani 6ncelikli olarak kendine ulastirilan bilgiler 1s13inda iiretilmesi 6ngoriilen
mamullere ait hammadde, par¢a ve malzemelerin yeterliligini inceler. UPK departmani ambar
ile iletisime gecerek eldeki malzeme miktarin1 6grenir ve gelen bilgiler dogrultusunda gerekli
hallerde satin almaya siparis verir. UPK departmani iiretimin gergeklestirilmesi igin gerekli
olan malzeme olanaklarinin yaninda isgiicii kapasitesini goz Oniine alarak hangi istasyonda ne
miktarda ne zaman iiretim yapilacagini programlar. UPK departmanimin kontrol boliimii
planlamadan aldig1 programi is emirleri seklinde atolyeye iletir. Atdlyeden sorumlu sefler ve
veya ustabasilar is emirlerini uygulamakla sorumludurlar. Kontrol departmani1 ayn1 zamanda
malzemelerin zamaninda {iretim noktalarina ulagsmasi i¢in ambart bilgilendirir. Ayrica
tiriinlerden beklenen kalite spesifikasyonlar1 da {iretim kontrolii tarafindan kalite kontrol
birimine gonderilir. Kalite kontrol, iiretim kontrol tarafindan kendisine verilen iiriin nitelikleri
dogrultusunda mamuller iizerinde gerekli incelemeleri yapar ve tiretim kontrol-planlama ve
imalat departmanlarina gerekli raporlamalar1 yapar. Raporlar dogrultusunda 1skarta miktarina
bagh olarak is programlarinda diizenlemeler yapilir. Uretim planlama ve kontrol, kalite
kontrol ve imalat yiiriitiillen faaliyetler cercevesinde geri besleme niteliginde yonetimi
bilgilendirir. Fiili tiretimin yapildig1 atdlye boliimii iiretilen mamulleri, mamul ambarina iletir.
Satiglar dogrultusunda iiriinler miisteriye teslim edilmek iizere ambardan sevk edilir (Kobu,

2003).

Tiiketici beklentileri ile baslayan faaliyet ve iligkiler, bu dogrultuda ortaya ¢ikan iiriinlerin

tekrardan tiiketiciye ulagmasiyla dongiiyli tamamlar.

Sekil 2.3’te ele alinan dongii genel olarak bir isletme icerisinde yasanan faaliyet ve iligkileri

ortaya koyar. Bahsedilen departmanlar tam anlamiyla isletmenin biinyesinde bulundurdugu



biitiin departmanlar ele almaz.

Her isletmenin biiyilikliigii itibariyle biinyesinde planlama ve kontrol faaliyetleri gorevine
atadig1 iiretim yonetiminin konumu farklilik gosterir. Tarihsel siire¢ incelenirse zaman icinde
isletmeler biiyiidiikce iiretim planlama ve kontrol komuta hatti seklindeki bir yapidan

ayrilarak kendi basina kurmay bir pozisyona kaymistir (Kobu, 2003).

Isletmeler biiyiidiikce iiretim planlama ve kontrol boliimii de organizasyon yapisi icinde yer
degistirmistir. En basit isletme formu olan atolye tipi bir tesiste isyeri sahibi biitiin yonetim
faaliyetlerini tek basina iizerine almistir. Patronun hemen altinda isciler yer almaktadir. Bu tip
bir isletmede imalat, finans, satin alma, satig, pazarlama ve diger her tiirlii faaliyet bizzat
isletme sahibi tarafindan yiiriitiilmektedir. Basit yapidaki bu isletme biraz daha biiyiidiigiinde
patron; satig, satin alma ve finans gibi para ile ilgili faaliyetlerin yogunlugundan otiirii imalat
ile yeteri kadar ilgilenecek zaman bulamaz. isletmenin imalat faaliyetlerini iistlenecek ve
kendisine yardimci olacak birisini gorevlendirir. Genellikle bu kisi isletme i¢indeki isciler
arasindan cikan bu faaliyetleri iistlenebilecek yetenekte bir ustabasi olur. Isletme icinden
birinin bulunamadig1 durumlarda bu kisi disaridan nitelikli birisi de olabilir. Imalat faaliyetleri
icin birinin atanmis olmasi patronun ilgili faaliyetlere miidahale etmeyecegi anlamina gelmez.
Isletme icinde patronun ustabasim atlayip direkt iscilerle iletisime gecmesi genel olarak
yasanan bir durumdur. Isletmenin bir adim daha ilerlemesi sonucunda imalat faaliyetleri
gelisir ve cesitlenir. Tek bir kisi tarafindan kontrol edilmesi miimkiin olmayan durumlarda
ustabas1t miidiir konumuna yiikselir ve kendi altinda farkli faaliyetlerle ilgili ustabasilar
konumlandirilir. Yapilanmanin yeni halinde miidiir konumunun yetki ve sorumluluklar1 daha
belirgin bir hal almistir. Finans, satin alma ve satis gibi isletme dis1 ve parasal faaliyetler hala
patron sorumlulugundadir. Isletmenin daha da biiyiimesi durumunda miidiir, genel miidiir
konumunu alir. Genel miidiiriin altinda isletme biinyesinde bulunan biiyiik boliimlerden
sorumlu gorevleri ayrilmis miidiirler bulunmaktadir. Bu miidiirlerin altinda yine sefler ve
ustabaslar1 yer almaktadir. Patron ve is¢ilerin arasinda yer alan kademelerin yetki ve
sorumluklar1 artik iyice belirgin bir hal almistir. Ara kademeler maragozhane ustabasisi,
polyester ustabasisi, boyahane ustabasisi gibi alanlara atanmistir. Yapisal bir ilerleme
saglanmis olsa bile hala komuta hatt1 seklinde bir baglanti mevcuttur. Organizasyon

bakimindan faaliyetler departmanlara dagitilmamistir (Kobu, 2003).

Organizasyon yapisinda farkli faaliyetlerin departmanlara ayristirilmasindaki baslica neden,
patron — yoneticinin biiyliyen isletme i¢inde olusan karmasik islemleri kontrol edebilecek

finans, imalat, muhasebe, satis ve kontrol gibi konularin hepsini bilmesinin miimkiin
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olamayisidir (Kobu, 2003). Sekil 2.4’te farkli faaliyetlerin departmanlara ayristirildigr bir

organizasyon semasi goriilmektedir.

Yonetim Kurulu

Genel Midiir
Finans Mdr. Satis Mdr.. Imalat Mdr. UPK Mdr. Personel Mdr.
Atolye Sefi
| |
Ustabasi Ustabasi1 Ustabasi

Sekil 2.4 Farkl: faaliyetlerin departmanlara ayristirildig: bir organizasyon semasi (Kobu,
2003)

Sekil 2.4’te dikkat edilmesi gereken noktalardan birisi imalat ile tiretim planlama ve kontrol
faaliyetlerinin ayr1 departmanlarda toplanmis olmasidir. Degisim gosteren kademelerden birisi
de patron-yonetici kademesinin isletme sahipleri ve hisse sahibi temsilcilerinden olusan

yonetim kuruluna doniismesidir (Kobu, 2003).

Uretim planlama ve kontrol ile imalatin birbirinden ayristirilmas1 sonucunda ortaya cesitli
sorunlar cikabilir. Oncelikle, iiretim planlama ve kontrol boliimii atolyede islerin ilerleyisi
iizerinde dogrudan soz sahibi ve miidahale edici bir departman degildir. UPK isletmeden
aldig1 gorev lizerine malzeme ve isgiiciin planlanmasin1 ve is emirlerinin hazirlanmasiyla
ilgilenir. Direkt olarak atolyelere is emrini verdigi halde isin yapilmasi konusunda bir
yaptirim giicii yoktur (Kobu, 2003). Bir planlama ve kontrol departmani oldugu halde atolye
ici aksakliklara da miidahale edemez. Bu noktada UPK emirlerinin gecerliliginin atolyede
tartistlir hale gelmesi soz konusu olabilir. Kisaca UPK ve atolye arasi iletisim tek tarafli

kalmaktadir.

UPK ve atolyeler arasindaki otorite probleminin asilabilmesi icin isletme boyutuna ve yapilan
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ise bagli olarak imalat miuidiirliigli kapsaminda bulunan bazi yetkilerin dikkatli bir bicimde

UPK altina verilmesi s6z konusu olabiliyor (Kobu, 2003).

Imalat miidiirii yetkilerinin; UPK miidiirliigiine aktarilmasi sirasinda yasanabilecek sorunlar

Kobu’ya (2003) gore su sekilde 6zetlenebilir;

e Sefler ve ustabasilar islerin uygulanmasiyla ilgili emirlerin bir kismini imalat
miidiirlerinden bir kismin1 ise UPK boliimiinden alirlar. Eger yetki dagitiminda dikkat
edilmesi gereken noktalar goz ardi edilirse ve iki amirden farkli emirler gelmesine olanak
saglayacak sekilde bir yetki dagitimi yapilirsa, atolye iginde otorite problemi yasanabilir.
Yetkilerin dagitimi, oturmus isletmelerde daha basarili bir sekilde uygulanir.

e Komuta hattinda bulunan sef ve ustabasi gibi yoneticiler karar verme alanlarinin
daraltilmasi karsisinda basit ve yoneticilikle bagdagmayan islerle ilgilenmeye bagslayabilirler.
Genel olarak rastlanan durum, karsilasilan problemlerin ¢6ziimii icin gerekli miidahaleyi
yapmak yerine, yetki karmasasi ve belirsizliginden faydalanarak sorumlugu iiretim planlama
ve kontrol boliimiine yiiklerler. ilerleyen safhalarda ise sorumluklarindan kacarlar ve gerekli
durumlarda inisiyatif kullanmak yerine isleri ortada birakirlar. Sonug olarak yetki kargasasi
icinde sorunlarin sorumlularini bulmak miimkiin olmaz ve isletme ici disiplin ve etkinlik
ortadan kalkar.

e Imalat boliimiiniin yetkilerinin belirli oranlarda iiretim planlama ve kontrol béliimiine
aktarilmasi sonucunda, departman yoneticileri arasinda uyumsuzluk, iletisimsel problemler ve
beraberinde siirtiismeler ortaya ¢ikabilir.

e Genel olarak ofis i¢inde calisan ve atolye i¢i yasamdan uzak olan iiretim planlama ve
kontrol gorevlilerinin atdlye igindeki isler ve calisanlar ile iliskiler konusunda ortaya
cikabilecek deneyimsizlikleri, imalattan devraldiklart faaliyetler kapsaminda belirgin hatalar

yapmalarina neden olabilir.

Yukaridaki olasi problemler goz Oniine alindiginda imalat yetkilerinin dikkatli bir bicimde

tiretim planlama ve kontrol departmanina aktarilmasi gerektigi goriilmektedir (Kobu, 2003).

Uretim planlama ve kontrol departmamimin faaliyetlerinin bagimsizigi da ayr1 bir
organizasyon problemidir. Ince ayrintilar dahil olmak iizere yapilan bir planlamada, imalat
departmanina neredeyse inisiyatif kullanmalarin1 gerektirecek alanlar birakilmaz. Ancak bu
kadar merkezi yapilan planlamalarda her seyin kesin ve dogru olmasi gerekir. Ayrintilarda
bile olsa, yapilan hatalar iiretim sisteminde duraklamalara ve bosluklara neden olabilir.

Uretim planlama ve kontrol departmani ince ayrintiya giremeyecek yapida olan isletmelerde
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ilgili planlama ve programlama faaliyetleri iiretim birimlerine aktarilir. Bu sekilde bir
organizasyonda imalat yetkililerine karar verme imkani dogar ve sorunlar karsisinda daha
hizli ¢coziim iiretilebilir. Bu sekilde benimsenen bir organizasyon yapisinda birimler arasi

iletisim kesintisiz ve etkin olmak zorundadir (Kobu, 2003).

Uretim planlama ve kontrol faaliyetlerinin organizasyon icindeki merkeziyetciligi yada
olmayis1 kendi yapisal unsurlar1 bakimindan 6nemli farklar yaratmaz. UPK genel yapisi temel

unsurlar1 bakimindan Sekil 2.5’te gosterilmigtir.

URETIM PLANLAMA VE
KONTROL MUDURU

Uretim Planlamasi Uretim Kontrolii Stok Kontrolii

Sekil 2.5 Genel hatlariyla iiretim planlama ve kontrol yapilanmasi (Giilerman, 1971)

Isletme biiyiikliigii ve olanaklar1 g6z 6niine alindifinda iiretim planlama ve kontrol faaliyetleri

birkag kisilik bir ekip tarafindan yiiriitiilmek zorunda kalinabilir.

2.2 Uretim Sistemleri

Uretim yeni bir fiziksel varlik veya hizmet ile sonuclanan bir fayda yaratmak amaci ile
girisilen faaliyet seklinde tanimlanir (Kobu, 2003). Isletmelerde iiretimin 3 temel girdisi;
isglicii, sermaye ve malzemelerdir. Bu temel girdilerle birlikte yardimer girdilerin
kullanilmasiyla 6nceden belirlenmis ¢iktilarin elde edilmesi igin cesitli siirecler olusturulur.
Bu siireclerin tamamu ‘iiretim’ kavramini olusturmaktadir. Uretim; sahip oldugu dgeler, ortak
amag ve etkilesim nedeniyle tam olarak bir sistem ozelligi gostermektedir. Uretim sisteminin
pek cok alt sistemden ve bu sistemlerin etkilesiminden olusmasindan &tiirii bu sistemin
yonetimi, planlanmas1 ve kontrolii zorunlu bir hal almistir. Uretim, pazarlama ve finansman
modern yoOnetim anlayisinda isletmenin temel fonksiyonlari; personel, halkla iligkiler,
yonetim gibi fonksiyonlar ise yardimci fonksiyonlar olarak goriilmektedir. Belirtilen bu

boliimlerin kesin c¢izgilerle birbirinden ayrildigi sdylenemez. Belirli bir konudaki farkli
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amaglarin saglanmasi icin bu boliimlerin ortak ¢alismalar1 gerekebilmektedir (Cosar, 2005).

2.2.1 Uretim Sisteminin Elemanlar

Uretim sistemi belli bir amac1 gerceklestirmek iizere bir araya gelmis ve aralarinda iliskiler
bulunan bir biitiin olarak tanimlanir (Kobu, 2003). Sistem kavramina gore sistemin ortak bir
ama¢ elemanlart ve elemanlar arasi iletisim olarak tamimlanabilecek unsurlarr vardir.
Sistemler baska sistemlerle beraber daha biiyiik olusumlarin pargalar1 olabilir. Sistem
ciktilarim daha biiyiik bir sisteme aktariliyorsa, cikt1 sunan sisteme alt sistem denir. Uretim
sistemleri gibi komplike sistemler pek ¢ok alt sistemden olusmaktadir. Burada alt sistemler;
ana lretim sisteminin Ogeleri halini alirlar ve birbirleri ile olan etkilesimleriyle ortak bir
amaca yonelirler. Ornek olarak kiiciik tekne iireten bir isletmede, tekne ana govde ve giiverte
olmak iizere ikiye ayrilabilir, bu parcalar farkli hatlarda iiretilebilir ve daha sonra bu hatlar
ciktilarini ana bir hatta sunup teknenin biitiiniinii olusturabilirler. Olusan iiretim sistemi de
cogu zaman isletme sisteminin veya yapisinin bir alt sistemini olusturur. Yani bir sistem pek

cok farkli alt sistemin birlesiminden meydana gelip, baska bir sistemin alt sistemi olabilir.

1sletmenin organizasyonu da imalat, finans, satin alma, satis gibi alt sistemlerden olusur.
Isletme baska isletmelerle beraber bir holdingin alt sistemi olabilir. Kobu’ya (2003) gore
herhangi bir iiretim sistemi bes elemandan olusur. Bunlar iiretim sistemindeki girdiler, iiretim

prosesi, ciktilar, geri besleme analizleri ve ¢evre elemanlaridir.

CEVRE
Ekonomi
Sosyal cevre
Hiikiimet
Rekabet
Yasalar
GIRDILER !
fsgiicii Malzeme URETIM PROSESI CIKTI
E 11 n [
Brilgi]l A ”|Fabrika v Mallar
. Hizmet birimleri HIlzmet
Yan mmiil
Uriinler

Geri besleme

Sekil 2.6 Uretim sistemi temel elemanlar1 (Kobu, 2003 ; Top, 2001)



14

Uretim sistemi; mal ve/veya hizmet iiretmek amaciyla; isgiicii, sermaye, makine ve malzeme
gibi fiziksel varliklarin uyumlu sekilde bir araya gelmesi olarak tanimlanabilir. Uretim
sisteminde girdi ve ciktilar arasindaki doniisiim teknoloji yardimiyla, belirli yontemlerin
kullanilmasiyla farkli is merkezlerinde yiiriitilmektedir. Eger hedeflenen bir iiriinse, doniisiim
fabrika ve atdlyelerde, soyut faktorlerse hizmet birimlerinde olmaktadir. Sistem teorisinin
Onemli yapr taslarindan olan geri besleme Ozelligi ise, iiretim sistemindeki c¢iktilarda
amaclanan Ozelliklerle, gerceklesen oOzellikler arasindaki farkliliklarin ©Onlenmesi ve
diizeltilmesini saglamak icin yiiriitilen siire¢ olarak tanimlanmaktadir. Hizmet iireten
sistemlerde; girdi ve ciktilarla, doniisiim siireci somut olarak goriilemese de tiim bu faktorlerin
varligi, olusturulan deger yardimiyla kanitlanabilir. Sekil 2.6°da temel bir iiretim sisteminin
yapist ve Ogeleri arasindaki etkilesim siireci gosterilmektedir. Sekildeki girdi faktorleri,

hizmet ve mamul iireten sistemler i¢in ortak olan temel girdilerden se¢ilmistir (Kobu, 2003).

Isletmelerde vyiiriitiilen iiretim faaliyetinin temel amaci iiretim sistemi girdilerinin ciktilara
doniismesi esnasinda bir fayda baska bir degisle katma de8er yaratmaktir. Bu deger
hammadde gibi bir girdinin fiziksel yada kimyasal yollarla ara¢, gereg, bilgi veya makine
kullanilarak yapisimin degistirilmesi, bu mamullerin bir yerden bir yere tasinmasi,
depolanmasi seklinde olabilir. Girdilerin c¢iktilara doniisiimiinde sekil, yer, zaman ve sahiplik
olmak iizere 4 farkli tiirde deger olusturulabilir. Sekil degisiminde malzemenin genellikle
fiziksel ozellikleri degistirilerek deger olusturulur. Bu tiir deger olusturmada, malzemenin
kimyasal yapisi, yiizey kalitesi, dayanim oOzellikleri gibi faktorleri kullanicilarin yararina
olacak sekilde degistirilerek bir deger olusturulur. Uretim sistemlerinin ¢ogunda sekil
degisikliginden olusturulan degerden faydalanilmaktadir. Zaman degerinde, iiriiniin tiiketiciye
daha uygun bir zamanda sunulmasiyla olusan bir deger sdz konusudur. Yer degeri, iiretim
sisteminin, iriinii veya tiiketiciyi daha arzu edilir bir yere getirmesiyle saglanir. Bunu
saglayan araglar arasinda ugak, kamyon, tren, boru hatlari, konveyor ve gemiler sayilabilir.
Sahiplik degeri, iki yolla yaratilabilir. Birincisinde; tanitim veya reklamla tiiketicinin sahip
olmak isteyebilecegi bir iiriiniin varlign hakkinda tiiketiciye bilgi verilir. ikincisinde sahiplik
degeri, tiiketicinin {iirline sahip olabilmesi i¢in dagitim kanallar1 yoluyla gerekli araclari

saglayarak olusturulur ( Top, 2001).

Uretimi incelerken prosesi karakterize eden unsurlar1 da ele almak gerekir. Bu unsurlar 4
baglik altinda incelenebilir;
e Verimlilik

¢ Etkinlik
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e Kapasite
e Esneklik
Verimlilik, birim girdi basina ¢ikt1 olarak ol¢iiliir. Verimliligin bu sekilde tanimi miihendislik
uygulamalarindaki kavramdan farklidir. Isletmeciler tarafindan ayn1 zamanda iiretkenlik, yada

prodiiktivite olarak ifade edilir.

Verimlilik = Cikti 2.1
Girdi
Verimliligi arttirmak i¢in, bu orani arttirmak yeterlidir. Verimlilik tek bir islem, tek bir

departman yada bir isletme icin hesaplanabilir (Dogruer, 2005). Verimlilik l¢iimleri;

e Tek bir girdi (kismi verimlilik),

¢ Birden fazla girdi (¢coklu faktor verimliligi),

¢ Biitiin girdiler (toplam verimlilik) i¢in yapilabilir (Dogruer, 2005).

Kalite ve verimlilik iligkilidir. Kalite arttiginda verimlilik te artacaktir ¢iinkii fireler azalacak

veya Onlenecek, bu sekilde ayn1 ¢iktiyr elde etmek icin gereken girdi azalacaktir.

Etkinlik, iiretim sisteminin amaclarin1 gerceklestirme derecesi olarak tanimlanir. Performans
ile es anlamli olarak ta kullanilabilir (Kobu, 2003). Fiilen gerceklestirilen bir faaliyetin

onceden belirlenen ile karsilastirilmasidir (Dogruer, 2005).

Etkinlik — _ Fiili¢tkti ~ x 100 (2.2)
Beklenen ¢ikti

Verimlilik bir seyi dogru yapmak ise, etkinlik dogru seyi yapmak olarak tanimlanir.
Verimlilik tiretim kaynaklarinin ne kadar iyi kullanildigimi 6lgerken, etkinlik amaclarin ne
Olciide gerceklestigini belirler (Kobu, 2003). Etkinlik derecesi uygun olan is etiitlerinin
yapilmast sonucunda, is hazirliklarinin diizenlenmesi, makinelerdeki bekleme siirelerinin
minimize edilmesi, isgiiciiniin iiretim siirelerinin kisaltilmasi, {iretim prosesinin iyilestirilmesi,
1s akisinin diizenlenmesi, isletmenin reorganizasyonu ve benzeri tedbirlerle yiikseltilebilir. Bir
tretim sistemi verimli olabilir fakat bu onun etkin oldugu anlamimna gelmez. Verimlilik
etkinlige nazaran daha genis kapsamlidir. Verimlilik genis, etkinlik dardir. Etkinlik mevcut
kaynaklarla en fazla ¢iktiyr elde etmeye calisir, verimlilik ise biitiin kaynaklar1 en etkin
sekilde kullanmay: hedefler (Dogruer, 2005). Onemli olan verimli ve etkin bir sistem

kurulmasidir.

Kapasite, iiretim sistemin gerceklestirebilecegi en yiiksek iiretim diizeyini 6lger. Yiizde olarak
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veya birim zamanda iiretilen miktar cinsinden ifade edilebilir. Yeni isciler yada makineler
aliarak kapasite arttirilabilir fakat yapilan yatinm ve isletme masraflar1 yiiksek ise isletme

verimliligi diiser. Bu noktada verimlilik ile kapasite farkli 6l¢iilerdir (Kobu, 2003).

Esneklik unsuru, bir iiretim sisteminin ani talep degismelerine cevap verebilmesi yada yeni
mamul {iretimine kolay gecebilmesi olarak tanimlanir (Kobu, 2003). Kisaca esneklik
degisikliklere hizli intibak edebilmeyi ifade eder. Imalatta, atak imalat olarak tanimlanabilir.
(Dogruer, 2005). imalatta esneklik son yillarda gelisen iletisim yontemleri ve beraberinde

hizli degisen miisteri beklentilerinin sonucunda énem kazanmaistir.

Uretim proseslerinin girdileri ciktilara doniistiirmesi esnasinda, ciktilar iizerinde geri
beslemeleri olusturan analizler yapilir. Analizler girdilerin ¢iktilara doniigmesi esnasindaki
sapmalar1 belirtir. Uretim sisteminin bir de kontrol edilemeyen ¢evre eleman vardir. Varhig

bilinen bu unsurlar kontrol edilemez, risk olarak degerlendirmeye alinir (Kobu, 2003).

2.2.2  Uretim Sistemlerinin Siiflandiriimas:

Uretim sistemleri farkli kriterlere gore simiflandirilabilir. Mal iireten isletmeler iiretim
sistemlerinin, biiyiikliikleri, iirettikleri mallarin ¢esitleri, kurulus yerlerine, iiretim metotlarina
gore smiflandirilabilirler (Dogruer, 2005). Kobu’ya (2003) gore iiretim yOntemine gore bir

siniflandirma su sekilde yapilabilir.

e Birincil (Primer) Uretim
¢ Fabrikasyon Uretim

e Sentetik Uretim

¢ Analitik Uretim

¢ Montaj Uretimi

Primer iiretim dogada hazir bulunan hammaddelerin islenmek veya kullanilmak {iizere
¢ikarilmasidir.  Uretilen bu iiriinler mamullerin esasim1  olusturur ve bunlara temel
hammaddeler denir. Demir, petrol, orman {iriinleri vb. iiretimler birincil iiretim olarak
tanimlanir. Analitik iiretim temel hammaddelerin ayirici islemlerle parcalanip islenerek
mamul haline getirilmesidir. Ham petrolden benzine gecis analitik iiretim olarak
siniflandirilir. Sentetik iiretim, dogadan elde edilen temel hammaddelerin bazi birlestirici
islemlerle mamule doniistiiriilmesidir. Alasimli ¢elik, cam, plastik gibi iiretimler 6rnek olarak
gosterilebilir. Fabrikasyon iiretim, temel veya diger hammaddelerin sekil verme yolu ile yeni
mamullere donustiiriilmesidir. Dokiim, kesme gibi yontemlerle hammaddelerin fiziksel

ozelliklerinin degistirilerek mamul {iiretilmesi bu sisteme girer. Montaj iiretimi, cesitli yari
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mamul, hammadde ve parcalarin sistematik bicimde bir araya getirilerek ortaya mamul

cikarilmasidir. Tasit, beyaz esya, elektronik esya iiretimi bu sisteme dahildir (Kobu, 2003).

Kobu’ya (2003) gore iiriiniin niteliklerinin, iiretim sisteminin karakterinin belirlenmesinde
agirlik tasidigy sistemler olabilir. Mamul cinsine gore yapilan baglica siniflandirmalar sdyle

siralanabilir;

e Takim tezgahlar tiretimi

¢ Demir-celik iiretimi

¢ Kimyasal madde iiretimi

e Elektrik-Elektronik mamul tiretimi

e Tekstil mamulleri tiretimi

¢ (Gida mamulleri tiretimi

e Tekstil mamulleri tiretimi

e Komiir tiretimi

Mamul cinsine gore yapilan siniflandirmalar pratikte birer endiistri dali olarak isimlendirilir.

Tekstil endiistrisi, demir-gelik endiistrisi seklinde tanimlanirlar (Kobu, 2003).

Uretilen mamuliin miktar1 ile iiretim faaliyetlerinin fabrika icindeki iliskisine gore yapilan
siniflandirmalar tiretim miktarina ve akisina gore lretim cesitleri baghgi altinda toplanir
(Kobu, 2003). Uretim miktarina ve akisa gore simflandirmayr Sekil 2.7°de goriildiigii gibi
yapabiliriz.

Uretim Miktarma ve Akisa Gore Uretim

Siparise gore Uretim Parti Uretimi Siirekli Uretim Proje Uretimi

Sekil 2.7 Miktar ve akisa gore baslica liretim ¢esitleri (Acar, 1989)

Uretim miktarina ve akisa gore iiretim siniflandirmasi ¢ok kullamlan bir siniflandirma
bicimidir. Bu sekilde bir simiflandirma, bir taraftan iiretimin miktarin1 ve siiresini dikkate

alirken bir taraftan da en basit ve karmasik sistemleri dikkate almaktadir (Dogruer, 2005).



18

2.2.2.1 Siparise Gore Uretim

Siparise gore iiretim miisteri istegi iizerine bir malin 6zel olarak bir veya birka¢ tane
tiretilmesidir. Gemi, 0zel cihazlar, proses makineleri, biiyiik takim tezgahlar1 ve prototip
iretimi bu gruba girer. Kobu’ya (2003) gore siparis iiretimi imalatin yapildig siirelere gore su

sekilde degerlendirilebilir;

® Bir defa iiretim,

e Talep geldikce belirsiz araliklarla iiretim,

e Belirli araliklarla periyodik olarak iiretim.

Bir defalik iiretimde iiretim teknigi, ekipman ve planlama bakimindan yapilacak bir sey
yoktur. Belirli veya belirsiz araliklarla iiretimde, metot, islem planlamasi ve kontrol
faaliyetlerinin diizenlenmesi ve bunlara iliskin bilgilerin gerektik¢e tekrar kullanilmak iizere
saklanmas1 6nem tasir (Kobu, 2003). Siparise gore iiretimin temel 6zellikleri asagidaki gibi

Ozetlenebilir;

e Mallarin siparis edilmesi,

¢ Diisiik iiretim miktari,

e Cok cesitli mal iiretimi,

¢ Genel amach techizat ve buna bagh olarak diisiik hiz ve verimlilik,
e Tezgahlardaki is yiikii dengesizligi,

® Vasifl is¢i ihtiyaci,

¢ Yiiksek hammadde ve yar1t mamul stogu,
¢ Genel amach tagima araglari,

e Bakim planlamasi olmamasi,

¢ Esnek kapasite,

¢ Emek yogun teknoloji,

e Uretimde aksamalar,

e Siirekli plan ve program degisiklikleri (Dogruer, 2005).

2.2.2.2 Parti Uretimi

Ozel bir siparisin yada siirekli bir talebin karsilanmasi icin partiler halinde yapilan iiretim
sistemi, parti iiretimi olarak tanmimlanir. Parti tipi iiretimde talep, bir defalik, belirli aralikli
yada belirsiz aralikli olabilmektedir. Parti tipi iiretimde parti miktarlarinin dogru sekilde
belirlenerek bunlarin uygun bir bicimde cizelgelenmesi gerekmektedir. Parti hacmi

biiylidilkce ve periyotlar belirli hale geldik¢e iiretim planlama ve kontrol tekniklerinin
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uygulanmasi daha kolaylasir ve sonuglar1 etkin hale gelir, kazanilan deneyim de arttigindan
pek cok destek fonksiyonunun da yapilmasi kolaylasmaktadir. Parti tipi liretim, siparis tipi
tiretimle seri iiretim arasinda yer almaktadir. Buna gore iiriin cesitliligi siparise gore
tiretimden az, seri iiretimden ise fazladir fakat tiretim miktar1 siparise gore iiretimden fazla,
seri iiretimden azdir. Parti tipi liretimde mamul standardizasyonu agisindan siparis iizerine

tiretimden bir adim 6ndedir (Kobu, 2003).

Uriinlerin degiskenliginden otiirii, vasifli isci calistirilmasi gerekir. Parti tipi iiretimde
genellikle benzer ozellikte makine, techizat ve isgiiciiniin bir arada gruplandig1 departmanlar
olusturulur. Siparis edilen bir parti mamuliin {iretimi gerceklestikten sonra, makine, isciler ve
ekipmanlar gerekli ayarlamalar yapildiktan sonra farkli bir mamuliin parti iiretimine gecirilir

(Dogruer, 2005).

Parti tipi iiretimde, {iretim siparis lizerine yapildigindan mamul stoklar1 diisiiktiir. Buna karsin,
ozellikle yiiksek bir kapasite de calisiliyorsa ayni anda bir is istasyonuna birden fazla is
gelebileceginden yiiksek miktarda ara stok ortaya ¢ikmaktadir. Bu tiir iiretim 6zellikle {iriiniin,
satis hacminin diisiik fakat esnekliginin yiiksek olmasi gereken ilk donemlerinde elverisli

olmaktadir (Top, 2001).

Parti tipi tiretim endiistride sik karsilasilan iiretim sistemlerindendir. Mallarina mevsimlik
talep olan isletmeler, ev esyasi, konfeksiyon, gida gibi tiikketim mallar1 parti tipi sistemle

iiretilir (Kobu, 2003).

2.2.2.3 Seri Uretim

Mamuliin talep diizeyinin veya iiretim miktarlarinin ¢ok yiiksek oldugu durumlarda seri
liretim sistemi uygulanir. Seri iiretimin temel 6zelliklerinden biri yiiksek olan iiretim miktari
yaninda iirlin ¢esidinin az olmasidir. Bu tip bir siirekliligin saglanabilmesi icin detaylar
seviyesine kadar inilmis 6zel ekipmanlar gerekmektedir. Mamule 6zel dizayn edilmis makine
ve ekipmanlarin yaninda tesis i¢i diizenlemelerde iirline 6zel olarak yapilmistir. Bu
nedenlerden dolayi seri iiretim esnek degildir. Ayni tesiste bagka bir mamuliin iiretilmesi i¢in
yapilmasi gereken degisiklikler ¢cok pahalidir yada imkansizdir. Farkli bir iirliniin iretimi i¢in
hattin degistirilmesi ve makinelerin ayarlanmast Onemli maliyet ve zaman kaybi

olusturmaktadir (Kobu, 2003).

Kobu’ya (2003) gore seri iiretim kendi icinde iki farkl alt gruba ayrilir;

o Kiitle (kesikli)
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e Akis (proses)

Kiitle yada kesikli seri iiretimde belirli bir mal tek tek birimler halinde islemlerden geger.
Kiitle iiretiminde iiriine 6zel kaliplar, yerlestirme diizeni ve ekipmanlar hazirlanir. Uzun siire
yiiksek miktarda iiretim yapilir. Uriindeki degisikliklere yada iiriiniin genel olarak degismesi
sonucunda, iiretim tesisi icindeki kaliplar, yerlestirme ve techizat degistirilir. Genel olarak
otomotiv sektoriinde uygulanir. Teknolojik olarak son derece gelismis iiretim tesisleri soz

konusudur (Kobu, 2003).

Akis yada proses seri iiretimde, iiriin yapisi geregi akiskandir ve tesiste bir problem olmadigi
siirece liretimde kesinti olmaz. Petrol rafinerileri, ¢imento, seker gibi endiistriler ornek
gosterilebilir. Akis iiretiminde 6zel iiretim yoktur, girdiler yavas yavas ciktilara doniisiir.
Proses basladiktan sonra tekrar planlama nadiren goriiliir. Bu tip iiretimde siire¢ dikkatle takip
ve kontrol edilerek plana uyumluluk saglanmaya calisir. Uretilen mallar yiiksek standartlara
sahiptir ve cok miktarda mal, sermaye yogun teknoloji ve ©6zel otomasyon sistemleriyle

iiretilir. Uretim siireci uzundur (Dogruer, 2005).

Seri iiretimde, iiretime baslanmadan once genis ve ayrintili planlama yapilir. Uretimin
baslamasindan sonra planlarda 6nemli degisiklikler yapilmaz. Is ortami bakimindan
monotonluk s6z konusudur. Uretim planlama ve kontrol faaliyetleri basit ve diisiik
yogunluktadir fakat darbogazlarin 6nlenmesi ve is akisinin biitiiniiniin gecikmelere neden
olmayacak sekilde iyi dengelenmis olmasi gerekmektedir. Verimlilik, planlama basarisi
oraninda yiiksektir. Uriine o6zel tesis soz konusu oldugu icin sistemlerde yasanacak
problemlerin tiretimi durdurma riski vardir. Bu nedenlerden dolayr planlanmis bakim ve

onarim uygulanmalidir (Kobu, 2003).

2.2.2.4 Proje Uretimi
Proje iiretiminde belirli bir mamulden bir adet iiretilir. Miisteri talebine gore iiretim yapilir.
Siparise gore liretime benzer fakat iiriin tekrar liretilmez. Genel olarak sivil, gemi, ucak,

santral, baraj gibi ingaat faaliyetlerinde uygulanir (Kobu, 2003).

Proje iiretiminde genel olarak tek ve karmagik bir iiriin iiretilir. Uretim siiresi haftalar, aylar
veya yillar siirebilir. Genel olarak mamul sabit konumludur. Techizat ve is giici mamul
etrafinda veya icinde yer alir. Farkli firmalar proje miidiirliigii ¢atis1 altinda bir arada
caligabilir. Planlama faaliyetleri karmasiktir, CPM (Critical Path Method) ve PERT
(Programme Evaluation and Review Technique) gibi 6zel yonetim teknikleri gerektirebilir

(Dogruer, 2005).



21

2.2.2.5 Diger Uretim Sistemleri

Tiiketime yoOnelik iiretim faaliyetleri disinda, isletmelerde ©zel amagh {iretimlerde
yapilmaktadir. Bunlar genel olarak, nihai iiretim faaliyetleri 6ncesi iiretim, iiretilmis mamuller
iizerindeki islemler veya tanitim amacl iiretimlerdir. Ilgili iiretim faaliyetleri Kobu’ya (2003)

gore asagidaki basliklar altinda toplanabilir;

® Arastirma liretimi

e Model ve prototip iiretimi

e Test modelleri tiretimi

¢ Pilot iiretim

¢ Dizayn1 tamamlanmamis mamullerin tiretimi

® Yeni modele gecis devresi tiretimi

¢ Baslangi¢ devresi liretimi

e Gosteri mamulleri tiretimi

e ihracat mamulleri iiretimi

e Modifikasyon, tamir ve iade mamulleri iiretimi

¢ Gegici iiretim

Yukarida sayilan 6zel iiretimlerin belirli bir boliimiine isletmelerde siklikla rastlanir (Kobu,
2003). Diizenli iiretim yapan bir firma varligini siirdiirmek ig¢in iiriinlerini gelistirmek ve
yenilemek zorundadir. Bu faaliyetler icin fabrikanin tiiketiciye yonelik iiretimi disinda
yukarida sayilan 0zel iiretimlerin bazilarim uygulamasi kaginilmazdir. Bu 6zel iiretimlerin
stirekli iiretim faaliyetleri ile beraber programlanmas: tiretim planlama ve kontrol faaliyetleri
lizerinde agir yiikler olusturur. Ozel amach iiretimler icin kaynaklarm planlanmasi isletme
icinde biiylik problemler olusturmaktadir. Gerekli iscilerin yonlendirilmesi, makine ve
ekipmanlarda is yiiklerinin dengelenmesi ve ©Ozel islemler i¢in programin diizenlenmesi,
malzeme tedarigindeki akisin yogunlasmasi ve rutin dig1 islemler ortaya ¢ikar. Bu noktada

tiretim planlama faaliyetlerinin dikkatli bir bicimde yiiriitiilmesi gerekmektedir (Kobu, 2003).

2.2.3 Akisa Gore Smiflandirilmis Uretim Sistemlerinin Karsilastiriimasi
Uretim miktarina ve akisina gore iiretim sitemleri iiriin, isgiicii, sermaye, planlama ve kontrol
gibi nitelikler acisindan birbirleriyle karsilastirilabilir. Genel olarak karsilastirma asagidaki

kriterlere gore yapilir;

e Uretim miktari

® Makine ve techizat



e Fabrika diizenleme faaliyetleri
e Iy yiikii

e Isci nitelikleri

¢ Planlama ve kontrol faaliyetleri
e Stok diizeyleri

e Tasima faaliyetleri

¢ Bakim onarim faaliyetleri

¢ Uretim kapasitesi

e Ucretler

22

Akis ve miktara gore iiretim faaliyetleri Cizelge 2.1’°de kisaca karsilastirilmistir.

Cizelge 2.1 Akis ve miktara gore iiretim sistemleri karsilastirmasi (ilyasoglu, 1982)

OZELLIKLER Seri Uretim Parti Uretim | Siparis Uretim
Talep Siirekli Partiler Tek birim
Akas Diizenli Karigik Yok

Uriin cesidi Az Fazla Cok fazla
Pazar tiirii Kitlesel Siparis Tek

Uretim hacmi Yiiksek Orta Tek birim
Kalifiye isgiicii ihtiyaci Diisiik Yiiksek Yiiksek
Calisma bicimi Rutin Degisken Degisken
Ucret Diisiik Yiiksek Yiiksek
Yatirim Yiiksek Orta Diisiik

Ara stok diizeyi Diisiik Yiiksek Orta
Makine-Techizat Ozel amach Genel amaclh | Genel amacl
Esneklik Diisiik Orta Yiiksek
Maliyet Diisiik Orta Yiiksek
Kalite Kararl Degisken Degisken
Bagimhihk Yiiksek Orta Diisiik
Uretim Planlama Kolay Zor Zor

Kontrol faaliyetleri Kolay Zor Zor

Akisa gore Uretim sistemleri genel olarak kesikli ve siirekli tretim basliklar1 altinda
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toplanabilir. ki iiretim sistemi arasindaki farkliliklar fabrika diizeninden itibaren kendini belli
eder. Kesikli iiretim sistemlerinde benzer is yapan makineler atdlyelerde gruplanir. Siirekli
tiretimde ise hammaddeden mamule giden hat boyunca yapilan is siralarina gore tezgahlar
siralanir. Mamul ¢esitliligi de farkliliklar gosterir. Kesikli sistemlerde cok cesitli mamuller
tiretilebilirken, siirekli iiretim sistemlerinde mamul ¢esidi sinirhidir. Kesikli tiretim yapan bir
isletmede de eger belirli bir mamulde talep yogun ve siirekli ise, o iirlin icin siirekli iiretim
saglayabilecek yapilandirmalara gidilir. Uriin ¢esidine baglh olarak tezgahlar da degisiklik
gosterir. Uriin ¢esidi fazla olan kesikli iiretim sistemlerinde tezgahlar genel amacli olup, farkli
tasarimlarin iiretimine imkan verebilmektedir. Buna karsin siirekli iiretim sistemlerinde
tezgahlar agirlikli olarak iiriine 6zeldir. Uretim sistemine gore tezgahlarin yiiklenmesinde de
carpici farkliliklar vardir. Cok ¢esitli, miktar bakimindan farkli yogunluklarda olan ve is akisi
bakimindan dengesiz olabilen kesikli {iretim sistemlerinde tezgahlarda yigilma yada bos

kalmalara rastlanabilir.

Kesikli iiretimde planlama faaliyetleri ve is yiikii dengesinin saglanmasi ¢ok zordur. Siirekli
tiretimlerde ise programlar Onceden hazirlanabilmekte ve is yiikii dengeli bir bigcimde
dagitilabilmektedir. Is¢ilik bakimindan bir degerlendirme yapilirsa, iiriiniin siirekli degistigi
ve yiiksek esneklik gerektiren kesikli iiretim sistemlerinde kalifiye is¢iye ihtiyag¢ yiiksektir.
Cogunlukla islerin rutine alindigr ve otomatik tezgahlarin yogun oldugu siirekli iiretim
sistemlerinde, makine c¢alistirma, mamulii tezgaha baglama ve buna benzer basit is¢ilikler
gerektigi icin vasifsiz isci calistirilabilmektedir. Siirekli iiriin degisimi yasanan ve iiriinlerin
diisiik miktarda oldugu kesikli iiretim sistemlerinde, siirekli olarak is emri hazirlanmasi ve sik
program kontrolii zorunludur. Siirekli iiretim sistemlerinde ise on hazirliklardan sonra is emri

trafigi azalmaktadir.

Kesikli iiretimlerde stok miktarlarinin Onceden kestirilebilmesi ¢cok zordur. Hizli iiriin
degisimi oldugu i¢in hangi hammaddenin ne zaman gerekebilecegini hesaplamak zordur Bu
nedenle kesikli iiretim sistemlerinde stok miktarlar1 yiiksektir. Yiiksek stok miktarlarinin
yaninda iiretim esnasinda dengesiz yiliklemelerden dolayi islemler arasinda yiiksek yari
mamul stoklar1 da olusabilir. Siirekli iiretim sistemlerinde 6nceden belirlenmis kesin dogru
sayilabilecek {iiretim plan ve programlari oldugu i¢in ne zaman, hangi hammaddenin
gerekecegi bilinmekte ve beraberinde stok miktarlar diisiik tutulabilmektedir. Ayrica diizenli

is akisindan dolayi istasyonlar arasinda yiiksek yar1 mamul stoklar1 olusmaz.

Istasyonlar arasindaki yar1 mamul tasimalar1 incelendiginde, kesikli iiretim sistemlerinde

genel amacl sistemlerin kullamildigi gozlemlenebilir. Uretim tesisinin onemli bir boliimii
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tasima ara¢ ve gereclerinin trafigine ayrilmistir, ayrica istasyonlar ve atdlyeler arasinda yari
mamul stoklar i¢in yerler ayrilmistir. Stirekli iiretim sistemlerinde ise {iriiniin akisina uygun
olarak konveyor, bant, rayli araba ve buna benzer, iiretimin {izerinde yapilabildigi 6zel tasima

sistemleri mevcuttur. Fabrika alaninda iiretim amacli kullanim daha yiiksektir.

2.3  Uretim Planlama

Uretim planlama isletmenin gelecekteki imalat faaliyetlerini; isgiicii, makine, malzeme vb.
kaynaklar agisindan belirleyen faaliyetlerdir (Kobu, 2003). Uretim planlar1 ¢ok genis
kapsamdan, cok detayli iiretim programlarmma ve uzun donemden, orta doneme ve kisa
doneme kadar degisik siireleri kapsayabilir (Dogruer, 2005). Verimli bir iiretim

saglanabilmesi siireclerin dogru bi¢cimde planlanmasi ve kontrol edilmesi gerekmektedir.

2.3.1 Uretim Planlamanin Onemi

Gerek iiretim, gerek hizmet isletmelerinde verimliligin artmasi; insan giicii, materyal ve
donatim araglar1 gibi iiretim 68elerinin olanagina gore en verimli bi¢cimde kullanilmasi ile
gerceklestirilebilmektedir. Is giicii olanaklarinin malzeme olanaklarim1 en verimli bi¢imde
kullanabilmeleri i¢in yapilan planlama, izleme, kontrol, siparig, stoklama ve satin alma
calismalar1 tiretim planlamast ve kontrolii islevinin kapsamina girmektedir. Giinlimiizde
tiretimi arttirabilmek icin iiretim olanaklarindan her zaman daha cogu beklenilmektedir.
Uretim planlamasi ve kontrolii islevi giin gectikge artan oranlarda 6nem kazanmaktadir

(Kobu, 2003). Bunun temel nedenleri su sekilde siralanabilir;

e [sletmedeki faaliyetlerle ilgili koordinasyon zorlugu,

e sletmeler arasindaki iliskilerin gelismesi ve rekabet durumu,

e Uretim sistemlerinin yogunlugu ve karigiklig1,

e Tiiketici tercihlerindeki degismeler,

¢ Hizmet, kalite ve fiyat rekabetinin artmasi,

e Jsletmenin ekonomik iiretim diizeyinde faaliyette bulunmasmi saglamak amaciyla;
malzeme, hammadde, makine saati ve isgiicii kayiplarinin minimum diizeye indirilmesinin

saglanmas1 (Kobu, 2003).

2.3.2 Uretim Plammmin Hazirlanmasi
Uretim planinin hazirlanmasi icin yapilmasi gereken ©n islemler vardir. Oncelikle planin
kapsayacagi zaman donemi saptanmalidir. Plan haftalik, aylik, li¢ aylk, yillik olabilir.

Tahminlerin kapsadig1 zaman aralig1 uzadik¢a duyarlilik azalir (Kobu, 2003).
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Zaman saptanmasindan sonra yapilacak en Onemli is, tahminlerdir. Planlama fiilen talep
tahmini ile baslar. Talep tahmini talebin 6ngoriilen diizeyidir. Talep dalgalanmalar1 6nceden

sezilebilirse, iiretim talep durumunun tahminine gore, daha kolay planlanir.

Plan hazirlamanin bu 6nemli asamasinda baz1 genel kurallara hemen deginmekte yarar vardir.
Tahmin, oOncelikle, bir planin yapilmasina yetecek kadar ayrintili ve gerekli donemi
kapsayacak bicimde olmalidir. Ote yandan maddeler ve madde gruplar icin tahminler gerekli
ise, tahminin amac islem iiniteleri, iggiicii saati, makine saati gibi faaliyet Ol¢iilerini verecek

sekilde olmalidir.

Uretilecek mamule Kars: tiiketici talebinin umulan gidisini tahmin etmek, iiretim planlamasi
icin tek basina yeterli degildir. Talep tahmini iiretim gereksinmeleri 0Ozelliklerine

cevrilmelidir. Bu a¢idan en az {i¢ tiir diizeltme yapilir;

e Talep tahmini iiretim islemi ile uygunluk gosteren bir takvime aktarilir,
e Tahmindeki olasi yanilgilara yer verilir,
e Depolama noktalarindaki stoklarin, ilerideki islem asamalar1 icin, goz Oniine alinmasi

gerekir.

Tahminden sonra, planlamada ekonomik stok diizeylerinin hesaplanmasi, ddonem bas1 ve sonu
stoklarin saptanmasi, bunlar arasindaki farkin belirlenmesi asamalarma gecilir. Uretime
baslayabilme i¢in gerekli hazirlik siiresine, talep degismelerine, emniyet stoguna ve isletme
genel politikasina gore donem basi ve donem sonu stoklarinin ne olacagi yada ne olmasi
gerekecegi saptanir. Bundan sonra da plan donemi icin iiretilmesi gereken miktar hesaplanir.
Donem sonu stogu ile donem bas1 stogu farki satis tahmin miktarina eklenerek iiretilmesi
gerekli miktar bulunur. Genel stoktan ayri olarak giiven stogu bulundurmak isteniyorsa,

bulunan miktara bu stok miktarinin da eklenmesi gerekir.

Planlama isi ger¢ek anlamiyla yeni bir fikir ortaya c¢iktiginda baslar. Siire giden ve yapimina
devam edilen bir iiretim islemi ve mamul icin belki yeni bir fikir ortaya ¢cikmayabilir yada
teknolojide, iiretim bi¢iminde bir degisme so6z konusu olacaksa, planlamaya gercekten gerek
vardir. Ozellikle yeni bir iiriinden soz ediliyorsa, bu iiriiniin tasarimi ve maliyetinden de soz
edilir. Yeni mamul, yada bir mamuliin yeni modellerinin iiretimi ile ugrasan firma ve
endiistriler on planlama ile planlama boliimlerini ayirarak iki asamali planlar yaparlar.
Tasarim miihendisleri {iirtiniiniin islev ve sekil tasarimlariyla ugrasirlar. Ancak {iriiniin
ekonomik olarak yapimini ilgilendiren imalat tasarimi da goézden uzak tutulmamalidir ¢iinkii

planlamada en 6nemli 6gelerden biri maliyetlerdir. Yiiksek maliyetli islem ve siireglerden
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kacinmak planlamanin gorevidir. Bu noktada iiretim ve isletme faaliyetleri i¢in yatirim
planlarinin olusturulmas1 asamasi baslar. Eger isletme yeni kurulacaksa isyeri se¢iminin

yapilmasi asamasinin daha 6ne alinmasi olasidir.

Isyerinin yeni iiriine ve yeni iiretim donemine hazirlanmasi ve organizasyonu da on
planlamanin agirlikli noktalarindan birini olusturur. On planlamanin en zor kismi talep

tahminleri yapmak ve isyerini iirline ve iiretime hazirlamaktir.

On planlamadan sonra ana planlama asamalar1 baglar. Bu tiir planlama, iiriiniin hangi
islemlerle ve ne gibi makine, ekipman kullanimi ile yapilacaginin belirlenme calismalaridir.
Ozellikle kitle iiretiminde makine gereksinimleri, yeni ekipmana gerek duyulup
duyulmayacagi planlama ile ortaya konur. Yeni firmalarda planlamay1 cogu kez, miithendislik
bolimii yapar. Bu boliim, planlama, siire¢ miihendisligi, tiretim miihendisligi, imalat
miihendisligi yada endiistri miihendisligi olarak adlandirilabilmektedir. Uriin tasarimindan
sonra, {iriiniin nasil yapilacagia planlama karar verir. Islemlerin hangi sira ile yapilacag bu
siranin degistirilip degistirilmeyecegi hususlarina da planlama karar verir. Planlama ¢ogu kez
bir islemin sirasinin degistirilmesinin daha yararli olacagini diisiinebilir. Bu gibi
degisikliklerin masrafli olacagi durumlarda ¢ok iyi diisiinmek, model iiriin iizerinde deneyler

yapmak gerekir.

2.3.3 Uretim Planlamasi ve Kontroliiniin Niteligi

Isletmelerde maksimum verimlilik iiretilen malin istenilen nitelikte, kalitede ve zamanda en
1yl ve en ekonomik yontemlerle elde edilmesiyle gerceklesir. Bu hedefe ulagsmak i¢in isletme
yOneticileri; tiim {iiretim caligmalarimi es giidiimleyecek bir ara¢ olarak, planlanma ve

kontrolden yararlanir.

Uretim planlamasi ve kontrolii islevleri sunlardur;

¢ On planlama
¢ Planlama
e Materyaller
* Yontemler
e Isgiicii, makine ve araglar
e Yapilacak islerin sirasinin saptanmasi
¢ Islem zamanlarinin 6ngoriilmesi

e Yiikleme ve ¢izelgeleme
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On planlama islevine, iiretim gelistirme, iiriin tasarimi, satis tahminleri, isyeri diizeni ve arac

politikas1 ¢alismalar: girer.

Planlama islevine, kaynaklar ile isin hazirlanmasi ve is verme girer. Uretimi yapilacak mallar
hakkinda analiz yapilmalidir. Bu analizler sonunda iiriiniin tiim teknik 6zellikleri belirtilerek
iiretimi sirasinda gerek duyulacak materyaller hakkinda bilgi verilmelidir. Uretim icin hazir
bulundurulacak materyallerin 6zellikleri, nitelikleri, teslim zamanlari, alimlar1 ve kontrolleri
Oonem tasir, ¢iinkii stoklarin ihtiya¢ olan miktardan daha az olmasi, iiretim i¢in gereksinim
duyulan maddelerin bulunmamas1 veya bulunanlarin da istenilen kalitede olmamasi iiretimi
aksatir. Uretimin aksamamasi icin bunlarin alimlarinin eksiksiz, istenilen kalitede ve zamanda
yapilmas1 gerekir. Mevcut olan kosullar ve olanaklar altinda isletme icin en iyi olan yontemin
tammlanmasidir. Uretim yontemleri icin karar almirken nitelikli veya niteliksiz isci
kullanilacagi, hangi makinelerin kullanilacagi saptanir. Mevcut ve yeni is¢ilerin egitimi,
mevcut makinelerin bakimi, onarimi, calisma zamani ve is yiikkii durumu goz Oniinde
bulundurulur. Uretimin herhangi bir ariza halinde durup islerin aksamamasi igin gerekli olan

onemli yedek pargalar stoklanir.

Uretimine karar verilince, iiretim icin ne gibi islerin hangi sira ile yapilacagmi saptamak
gerekir. Yapilacak islerin sirasinin saptanmasi 6teki tiim planlamalarin dayandigi bir temel
iiretim islevidir. Uretim planlamas1 ve kontroliiniin bu islevi standart islem zamanlarinin

saptanmasi ic¢indir.

Alinmis olan siparisler isletmedeki tiim calisanlardan, makinelerden ve ara¢ gereclerden
maksimum verim aliabilecek bi¢imde siraya konulmalidir. Isletmelerde bu onemli sorun
yiikleme ve ¢izelgeleme islevi ile ¢oziimlenmektedir. Uretimi yapilacak her iiriiniin ne zaman
liretime alinarak, ne tiirlii parcalarin ne zaman bitirilecegi ayrmtili olarak saptanir. Uretim
calismalarina baslanildiginda fabrikada yer alan makine ve tesislerden ne oranda
yararlanildig1 planlanarak ¢izelgelerde gosterilir. Kullanilan bu c¢izelgelerin en yaygin olam

“Gantt Semalar1” dir.

Kontrol islevinin amaci planlarinin, islemlerin bitimine degin korunmasini ve uygulanmasini
saglamaktir. S6z konusu izleme isi yapilmazsa, iiretim konusunda ongoriilemeyen herhangi
bir sorunun ortaya ¢ikmasi makinelerin bos kalmasina, islerin aksamasina ve dolayisiyla

isletmenin biiylik zararlarla kars1 karsiya kalmasina acar.

Uretim asamasindan ¢ikan iiriinlerin kalite kontrol ekipleri tarafindan muayeneleri

saglanmalidir. Gelecegini diistinen bir isletme {irettigi {riinleri muayene etmeden
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miisterilerine teslim etmez. Isletmeler gelecekte ayakta kalmak istiyorlarsa basariy1 iiretip
sattiklar1 mallarda degil, bu mallarin kalitesini goren potansiyel miisterilerin siparisleri ile

gormelidirler.

Degerleme islevi, kontrol ile ilerideki planlama i¢in gerekli iligki ve baglantiyr saglamaktadir.
Ileride ¢ikarilacak olan planlar, bugiinkii planlarin ongoriilen hedeflere ve standartlara ne

Olciide ulasildigina bagli olarak saptanmalidir.

2.3.4 Uretim Planlama Stratejileri
Uretim planlamas1 yapilirken talebe en iyi sekilde cevap verecek bir iiretim stratejisi

belirlenir.

Kobu’ya (2003) gore iiretim stratejileri asagidaki gibi siniflandirilabilir;

e Sabit iiretim stratejisi,
e Esnek iiretim stratejisi (talebi izleme),

e Karma iiretim stratejisi,

Sabit {iretim stratejisinde duragan bir iiretim plani yapilir. Planlama dénemi boyunca iiretim
hiz1 sabit tutulur. Talebin fazla ve az oldugu donemlere karsin sabit bir tiretim miktart oldugu
icin dalgalanma dénemlerinde stoklar ortaya ¢ikar. Isletme genellikle alinan siparise karsilik
bir teslim tarihi verir ve teslim siireci talebin fazla oldugu dénemlerde uzayabilir. Sabit iiretim
stratejisinde, makine-techizat ve isgiicii daha iyi kullanmilarak, ortaya c¢ikmasi muhtemel
aksakliklar azaltilabilir (Dogruer, 2005). Bu stratejinin avantaji kolay planlama ve c¢ok diisiik
hazirlik maliyetleridir (Kobu, 2003).

Esnek yada talebi izleme stratejisinde iiretim hiz1 talepteki degismeleri cok yakindan izler ve
bu nedenle stok diizeyi sifira yakindir (Kobu, 2003). Eger firma mallarin miktarin1 ve ¢esidini
hizli bir bicimde degistirebilirse, sabit stratejiden dolayr ortaya c¢ikan stok maliyetlerini
diisiirebilir. Talebin takip edilebilmesi icin siirekli olarak iiretim hizinda degisiklik yapilmasi
gerekmektedir. Esnek strateji yiiksek talebi karsilayabilmek icin ilave techizat, yer ve is giicli
gerektirebilir, talebin az oldugu donemlerde atil kalan veya eksik kullanilan makine, techizat

ve isgliciiniin maliyetini yiiklenmek zorunda kalir (Dogruer, 2005).

Uretim hizindaki degisimler icin isgiicii; fazla mesai, gecici veya yari zamanl is giicleri,
stirekli ise alma ve isten c¢ikarma islemleri ile ayarlanir. Yapilan bu islemlerin maliyeti
yiiksektir. Bunun yaninda donemsel talep artislarinda, taserona is verme, fason is verme, ilave

makine destegi ve yer kiralama gibi uygulamalara bagvurulabilir (Dogruer, 2005).
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Sabit iiretimde, tiretim hiz1 stratejisindeki stok maliyetleri ve talebin yiikseldigi donemlerde
talebe cevap verilememesi, esnek iiretim stratejisinde ise yiiksek ise alma isten cikarma
maliyetleri gbz Oniine alindiginda, iki stratejinin belirli donemlerde uygulandigr karma bir

sistem tercih edilebilir.

Karma stratejide, sabit ve esnek iiretim stratejilerinin sakincalarim goéz Oniine alarak,
dengeleme amach ortak yol izlenir. Ornegin, iiretim hiz1 talebe gére her ay yerine 3 ayda bir

degistirilebilir (Kobu, 2003).

2.3.5 Uretim Planlama Teknikleri

Uretim planlama teknikleri yapilar1 bakimindan iki grupta toplanabilir:

e Tablosal ve Grafiksel Teknikler
e Deneme Yanilma Teknigi
e (Qrafiksel Teknikler
e Matematiksel Teknikler
e Ulastirma Modeli
¢ Dogrusal Programlama
e Dogrusal Olmayan Programlama
¢ Dinamik Programlama
e Dogrusal Karar Kurali
e Sezgisel Teknikler
Giiniimiizde isletmelerin iiretim planlama ve kontrol sistemlerinde detaya inildiginde

farkliliklar goze carpar. Fakat ana yap1 temelde fazla degisiklik gostermez.

Bilgisayara dayal1 tiretim planlama yaklagimlari sunlardir,
¢ Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi (MRP I)

¢ Uretim Kaynaklar1 Planlamas1 (MRPII)

e Esnek Imalat Sistemleri (FMS)

e Optimum Uretim Teknolojisi (OPT)

e [sletme Kaynaklar1 Planlamas1 (ERP)

e Dagitim Kaynaklar1 Planlamasi1 (DRP)

e Tam Zamaninda Uretim Sistemleri (JIT)

e Kanban

e Pull — Push Systems
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3. KUCUK TEKNE URETIMINDE MEVCUT DURUMUN iNCELENMESIi

3.1 Mevcut Kiiciik Tekne imalatcilari

Ulkemizdeki kiiciik tekne iiretimi son yillarda tesis, kullanilan teknoloji, yonetim ve
markalasma acisindan hizli bir degisim siireci i¢indedir. Bu asamaya gelene kadar sektor
agirlikli olarak geleneksel tekne imalatiyla ilgilenmistir. Ulkenin disa agilimi ve gegirdigi
sosyal ve ekonomik degisim siireciyle beraber, iiriinlerde geleneksel teknelerden modern
motor yatlara, yelkenlilere ve giinliik gezi amacli spor teknelere dogru donmiistiir. 80’li
yillardan bu yana yasanan bu degisim siireci 2000’11 yillarla berber bir adim daha Gteye
gecerek diinya capinda marka olma yolunda hedefler belirleyen, daha hizli, daha kaliteli ve

daha ileri teknoloji ile iiretim yapan modern tesisleri dogurmustur.

Kiiciik tekne imalat¢ilarimin iilke capinda iiretim yaptigi bolgeler ele alindiginda agirlikli

olarak asagida sayilan iller 6ne ¢ikmaktadir;

e Istanbul

e Kocaeli

¢ Bartin

e Zonguldak

o [zmir

® Antalya

® Mugla

Istanbul il simrlari dahilindeki baslica iiretim merkezi Tuzla ilgesidir. Ilgede Tersaneler
Bolgesi, Aydintepe, Deri Organize Sanayi Sitesi baslica iiretim merkezleridir. Tuzla disinda,
Silivri ve Kiiciikcekmece’de de onemli imalat faaliyetleri yiiriitilmektedir. Kocaeli’ndeki
imalat faaliyetleri genel olarak Istanbul Tuzla’da ki iiretimin bir uzantis1 olarak ele alinabilir.
[ldeki iiretim Tuzla’ya komsu olan Gebze ilgesinde yapilmaktadir ve buradaki imalat agirlikli

olarak Pelitli mevkii ve sanayi sitelerindedir.

Tekne imalatinda Onemli Olciide atdlye Mugla ilinde; Bodrum, Fethiye ve Marmaris’te
bulunmaktadir. Bolgede agirlikli olarak yoreye ozgii geleneksel tekne imalati veya kiigiik

tekne sinirlar1 diginda biiyiik yat imalat1 yapilmaktadir.

Bartin, Zonguldak ve diger Karadeniz illerinde agirlikli olarak bolgenin ihtiyact olan balik¢i
tekneleri ve kayiklar imal edilmektedir. Bolgeden ¢ikan onemli klasik tekne imalat ustalari

biiyiik 6lciide Mugla ve Istanbul illerinde ¢alismaktadr.
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Ulkenin kiy: seridine dagilmis olan imalat faaliyetleri ele alindiginda kiiciik tekne iiretiminde
ileri teknoloji, diizenli tesis ve basarili organizasyona sahip firmalar Istanbul, Kocaeli ve

[zmir’de bulunmaktadir.

Ulke ¢apindaki tekne imalat¢ilarina ait liste Ek 1 altinda sunulmustur.

3.2 istanbul ve Cevresinde Diizenli Uretim Yapan Firmalarmn incelenmesi

Calisma cercevesinde Istanbul ve Kocaeli bolgesinde faaliyet gosteren, taninmis ve diizenli
tiretim faaliyetlerinde bulunan 6 firma ele alinmistir. Firmalar incelenmeden once ilk olarak
tarihsel siire¢ icerisinde onemli rol oynamis, Ayavansaray’in kapatilisindan sonra Istanbul
icindeki iiretimin tasindifi, ¢ok sayida atdlye iceren Tuzla Tersaneler bolgesindeki Nuh

Sanayi sitesi kisaca ele alinmgtir.

3.2.1 Tuzla Nuh Sanayi Sitesi

Istanbul’daki kiiciik tekne imalat faaliyetleri agirlikli olarak Tuzla ilgesindeki tersaneler
bolgesinde yapilmaktadir. Tersaneler bolgesinde yer alan Nuh Sanayi sitesi, biinyesinde
onlarca atolye barindirmaktadir. Genel olarak gozlemlenen sitedeki isletmelerin tamaminin
atolye simifinda olmasidir. Agirhikli olarak ahsap tekneler iiretilmektedir. Uretim sistemleri
siparis iizerine iiretim olarak tanimlanabilir. Burada bulunan at6lyelerin biiyiik boliimii Tuzla
bolgesinden o©nce Hali¢ Ayvansaray’da faaliyet gOstermekteydiler. Ayvansaray’in
kapatilmasiyla birlikte 80°1i yillarda sanayi Tuzla’ya kaydirilmistir. Son derece faal olan
isletmeler  patron-yonetici  firmalaridir.  Atdlyelerde  egitilmis  nitelikli  personel
bulunmamaktadir. Patron-y6neticiler her tiirlii isletme faaliyetlerini yiiriitmektedirler. Isletme
sahiplerinin biiyiik boliimiinii eski tekne ustalar1 olusturmaktadir. Genel organizasyon yapilari

Sekil 3.1°deki gibidir.

PATRON -YONETICI

ISCI

Sekil 3.1 Nuh Sanayi atdlyelerindeki genel organizasyon yapisi
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Isletmelerde faaliyetler Nisan ve Agustos aylari arasinda hiz kazanmaktadir. Isci girislerinin
hiz kazandig1 donemlerde idarenin kolaylagmasi i¢in yaz kis caligmakta olan ve isletme
tarafindan giivenilir olarak tanimlanan bir is¢i, ustabasi gorevini yiirlitmektedir. Kompozit
tekneler iireten atolyelerde, ahsap, polyester, ve boya isleri i¢in ayr1 ustabaslari
bulunabilmektedir. Tanimlanan bu ustabaslar: isletme faaliyetlerinden daha yogun bir sekilde

iscilik yapmaktadirlar.

Agirlikli olarak siparis lizerine ahsap tekne kuran atolyelerin bazilari, GRP tekneler de
tiretmektedirler. Kalipli iiretim yapan bu atdlyeler yurti¢i stoga c¢alismakta yada cok diisiik

miktarlarda yurtdisina fason imalat yapmaktadirlar.

Site icinde kiiciik tekne disinda 24 metre lizeri motor yat, yelkenli gulet ve benzeri tekne
imalat1 da yapilmaktadir. Siparis iizerine iiretim yapan bu igletmeler iiriinlerini agirlikli olarak

yurti¢i pazara satmaktadirlar.

Site i¢inde tekne imalat1 yaninda motor, elektrik tesisati ve donanimi gibi yan sanayileri de
bulunmaktadir. ilgili firmalar Nuh sanayi sitesi disinda da hizmet vermektedirler. Istanbul
icinde fabrika olarak tanimlanabilecek yapidaki biiyiik isletmelerin donatimlar bu atdlyeler

tarafindan yapilmaktadir.

Genel isletme faaliyetleri acisindan site icindeki atolyelerde siparise gore iiretim
yapilmaktadir. 30 feet alt1 teknelerde mevsimsel satis miktarlart diisiiniilerek stok icin iiretim
yapilsa da ozellikle biiyiik teknelerin iiretimine ancak siparis dogrultusunda baslanmaktadir.
Isletmelerin yapisi incelendiginde, isletmelerin ¢ogunda gerek gemi insa gerek endiistri
miihendisligi a¢isindan uygulamalar yok denecek kadar azdir. Site i¢inde sadece Taka Yat’in

miihendislik uygulamalar yiiriittiigli goze carpmistir.

Atolyelerde yapilan calismalar daha cok gec¢mis iiretim deneyimlerine dayanilarak
yapilmaktadir. Uretim planlama ¢alismalarinda da herhangi bir bilimsel metot veya bilgisayar
destegi kullanilmamaktadir. Siparislerin yetistirilmesi icin, sabah atolye sahipleri tarafindan
giin icinde yetistirilmesi gereken isler eger varsa ustabaslarina yazili yada agirlikli olarak
sozlii olarak iletilmektedir. Isletme sahipleri aktif olarak isciler ve iiretim faaliyetleri ile ic
icedir. Sipariglerin yetistirilmesi icin 0zellikle sezon olarak tanimlanan Nisan-Agustos
doneminde gerekiyorsa fazla mesai yaptirilarak isler yetistirilmeye calisilmaktadir.

Isletmelerde belirgin organizasyon yapilar1 bulunmamaktadir.

Atolyelerde teknelerin liretiminde genellikle fonksiyonel tiretim akislar uygulanmaktadir.
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Atolye iclerinde ahsap, polyester ve boya isleri genelde ayn1 boliim i¢inde yapilmaktadir. Bazi
atolyelerde polyester i¢cin ayrilmis boliimler mevcuttur. Tekneler ‘sabit pozisyonlu mamul’®
olarak konumlandirilmakta, gerekli montaj islemleri burada siirdiiriilmektedir. Kabasi biten
teknelerin boya islemleri yine ayni noktada yapilmaktadir. Insasi tamamlanan tekneler
etrafina kalaslardan ve naylondan yapilan cadirlarla tozlu ortamdan izole edilmeye
calisilmaktadir. Boya islemleri bu cadirlar i¢inde yapilmaktadir. Uygulamalar genel olarak

marina ve kiglama alanlarindaki bakim onarim faaliyetlerine benzemektedir.

Biiyiik tekne imalatlari, tiretim sistemi agisindan proje iiretimi olarak degerlendirilebilir. Bu
tekneler genelde sadece bir sefere mahsus iiretilmektedir. Alinan siparis dogrultusunda
caligmalar baslar ve teslim i¢in verilen tarihe yetistirilmeye calisilir. Her hangi bir iiretim
planlama faaliyeti yiiriitiilmedigi icin ¢cogunlukla teslim tarihine yakin, yiiksek miktarda isci
alimlar1 ve fazla mesai uygulamalar1 yasanmaktadir. Ozellikle ingas1 biten teknelerin tagerona
devredilen boya, elektrik, makine ve tesisat islemlerinin yetistirilmesinde biiyiik problemler
yasanmaktadir. Tekne imalat¢isi tarafindan planlama faaliyetleri yiiriitiilmedigi gibi taseron
firmalarda kendi iclerinde son derece organizasyonu bozuk, eksik ve plansiz is yapan
firmalardir. Bu noktada sadece tekne imalat¢cisinin planlama faaliyetleri de yeterli

olmamaktadir.

Imalat siirecinde gerekli islem siirelerinin belirlenmesi ve siireclerin iyilestirilmesi icin
oldukca 6nemli olan zaman ve hareket etiitleri ise isletmelerde yapilmamaktadir. Teknelerin
tiretim zamanlar1 deneyimlere dayali olarak sezgisel yontemlerle hesaplanmaktadir. Yillik
tiretim miktarlar1 diger iiretim sistemlerine gore nispeten diisilk oldugundan, isletmelerde
herhangi bir talep tahmini ¢alismasi da yapilmamaktadir. Agirlikli olarak siparise dayali

tiretim yapildigindan isletmelerde uzun vadeli planlar da yapilmamaktadir.

Isletmelerde stok kontrol boliimii bulunmamakta, iiretim planlama calismalar1 daha once
belirtildigi gibi deneyimsel olarak yapilmaktadir. Insaatin bitirilmesi icin gerekli olan
malzeme alimlar1 isci, eger varsa ustabasilarin veya taseronlarin sozlii yada yazih
bilgilendirmeleri dogrultusunda yapilmaktadir. Yetistirilmesi gereken siparis durumuna gore
yapilacak islemler, isletme yoneticisi tarafindan ustabaslarina bildirilmekte ve islemlerin bu
dogrultuda gerekli zaman icerisinde yetistirilmesine calisilmaktadir. Ozet olarak iiretim
planlamada bilimsel metotlardan ve farkli bilgisayar programlarindan faydalanilmamakta ve
bu siirecler deneyimsel olarak yiiriitilmektedir. Bu noktada dikkati edilmesi gereken
deneyimin isletme sahiplerinden cok tekne ustalarinda bulunmasidir. Siirekli degisen

iscilerden dolayi, kalitede belirli bir standart yakalanilamamaktadir. Genel hatlari ile yetenek
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ve beceri agisindan son derece kaliteli iscilikler yapilabilecek olunmasina karsin, isletmelerin
genelindeki yonetim eksikliklerinden dolayr nihai iirlinde toplam kalite istenilen seviyede

degildir.

Miihendislik uygulamalar1 yapilan sayili isletmeler disinda bilgisayar desteginden fazla
yararlanilmamaktadir. Site i¢indeki atolyelerin muhasebe kayitlar1 ortak bir muhasebeci
tarafindan tutulmaktadir. Teknelerin tasarim asamasindaki miihendislik uygulamalari

disaridan alinan hazir projelere dayanmaktadir.

Atolyelerde yerlesim diizeni olarak ana imalat sahasinda sabit pozisyonlu mamule gore
yerlesim uygulanmaktadir. Tekneler agac yataklar iizerine konumlandirilmakta ve etrafina
yine agag iskeleler kurulmaktadir. Tekneler belirlenen yerlerde durmakta, gerekli montaj isleri
el aletleri vasitasiyla tekne iizerinde gerceklestirilmektedir. Sabit pozisyonlu mamule gore
yapilan yerlestirmenin 6zellikleri nedeniyle de; gerekli montaj parcalarinin taginmasi icin ¢cok
sayida tagima islemi gerekebilmektedir. Tasima faaliyetleri agirlikli olarak iscilerin el ile
tasimasindan olugsmaktadir. Bazi atolyelerde diisiik kapasiteli sabit pozisyonlu vingler
bulunabilmektedir. Motor gibi agir yiiklerin tasinmasi yada kalip cevirme islemleri i¢in
disaridan mobil vingler kiralanmaktadir. Teknelerin suya indirilmesinde siteye ait kizaklar ve

kiralik cekiciler kullanilmaktadir.

Atolyelerin icinde belirli boliimler aga¢ isleme makinelerine ayrilmistir. Genel olarak her
isletmede bigki, kalinlik, daire testere, planya gibi genel amaghh makineler bulunmaktadir.
Siparis iizerine iiretim yapildig1 igin 6zel amagl ekipmanlar kullanilmamaktadir. ihtiyac
duyuldugu kadar el aletleri bulunmaktadir. Bu aletlerin is saatleri disinda tekne icglerinde
belirli bir diizen disinda saklanmasi dikkati cekmektedir. Isletmelerin demirbas raporu
cikarabilmesi pek miimkiin goziikkmemektedir. Isletmelerde diizenli depolama sistemleri
bulunmamaktadir. Ozellikle yogun olarak kullanilan polyester, epoksi ve boya malzemeleri
tehlike olusturmaktadir. Bunun yaninda bir cok el aleti, isletmeye degil, teknelerde calisan

ustalara aittir.

Atolyelerde bilimsel yonetim metotlari uygulanmamaktadir. Yonetim ¢alismalart da daha cok
gecmis deneyimlere dayali olarak yiiriitiillmektedir. Kalite gelistirme ve yonetim teknikleri ,
proje yonetimi hakkinda is siireclerinin analizi ve gelistirilmesi konusunda herhangi bir
calisma yiiriitilmemektedir. Uriinlerin ¢ogunda CE belgesi bulunmamaktadir. Avrupa
tilkelerine ihrac edilen diisiik miktardaki iiriinlerde iiretici sorumlulugunda olan C sinif1 belge

bulunmaktadir, fakat iiretici tarafindan saklanmasi gereken belgelerin ne oranda mevcut
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oldugu siiphelidir. CE disinda olan teknelerin Avrupa iilkelerinde satist miimkiin degildir.
Zorunluluktan dolay1 isletme sahipleri tarafindan hazirlanan belgeler disinda herhangi bir

kalite belgesi yoktur. Isletmelerde herhangi bir kalite giivence sistemi de mevcut degildir.

Isletmelerde bakim ve onarmm faaliyetleri makineleri kullanan ustalar tarafindan
yapilmaktadir. Coziilemeyen problemler oldugunda sanayi bolgesi cevresindeki — ilgili

servislerden faydalanilmaktadir.

Atolyelerde kompresor, 1sitma cihazlari gibi yardimci ekipmanlar calisma ortami iginde

tutulmaktadur. Is giivenligi acisindan herhangi bir 6nlem yoktur.

3.2.2 Numarine Denizcilik

2002 yilindan beri faaliyet gosteren Numarine Denizcilik A.S. faaliyetlerini Gebze
Plastik¢iler Organize Sanayi bolgesinde siirdiirmektedir. Son derece yeni bir firma olmasina
karsin kisa siirede biiylik basarilar elde etmistir. Gerek tasarim gerek teknoloji agisindan
diinyanin 6nde gelen firmalarindan biri olma amaciyla yola ¢ikan Numarine bu yolda Italyan
tasarimc1 ve miihendislerle ¢alisma yolunu se¢cmistir ve kisa siirede hedeflerine ulagmustir.
2004 yilinda Cannes’da diizenlenen Avrupa Yat Trophy'sine katilan Numarine en iyi ikinci

yat odiiliinii almistir.

Sekil 3.2 Numarine tesislerinin disaridan goriiniisii

Piyasadaki yatlarin en iyisini yapmak icin yola ¢ikan Numarine oncelikle pazar1 en genis olan

yat serisini bulmak icin pazar arastirmasinda bulunmustur. Arastirma sonucunda 50 ve 100
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feet aras1 yatlarin diinyanin en ¢ok satan yatlar1 oldugunu tespit edilmis ve bu segmente hitap
eden yatlar iiretmeye karar verilmistir. Secilen segmentin ayn1 zamanda ¢ok sayida giiclii ve
koklii tiretici firma bulundurmasina karsin Numarine teknoloji ve fiyat avantajim1 kullanarak
kisa siirede kendine bir yer edinebilmistir. Numarine iirettigi yatlarin rakip iirlinlerden yiizde

25 daha ucuz oldugunu ifade etmektedir.

52 ve 102 feet arasinda 8 farkli model iiretme amaciyla yola ¢ikan firma 2003 yilinda serinin
ilk modeli olan 52 open tekneyi iliretime sokmustur. 2005 yilinda 52 Fly modeli suya
indirilmistir. {lk teknesini 2003 yilinda teslim eden firma bir sonraki sene 4 tekne daha teslim
edebilmistir. 2005 yil1 i¢inde 11 teknenin teslimi hedeflenmektedir. Firmanin 2006 yil1 i¢in 18

adet tekne siparis bulunmaktadir.

3.2.2.1 Uretim Tesisi

Uretim tesisi agisindan Numarine Denizcilik’e ait fabrika modern tekne imalatina ornek
gosterilebilecek derecede iistiin olanaklara sahip bir calisma ortamidir. Yiiriitillen ¢aligsma
kapsaminda incelen firmalar icerisinde en biiylikk kapali calisma alani Cizelge 3.1°de
gosterildigi iizere 7209 metrekare ile Numarine’e aittir. 2002 yilindan beri iiretim yapilmasina

karsin 2 yil icerisinde kapasitenin arttiritlmasi icin ek bina ingaatina baslanmistir.

Cizelge 3.1 Numarine iiretim tesis alani

Arsa alani 9031 m’
Kapal1 alan 7209 m’
Acik alan 1822 m®

Isletme icerisinde yonetim ve imalat faaliyetleri icin yeteri kadar alan ayrilmis ve uygun
sekilde boliimlendirilmistir. Uretim faaliyetlerinin yonetim kadrosu tarafindan takip

edilebilmesi i¢in liretim hollerine bakan bir iiretim kontrol odas1 ayrilmistir.

Uretim tesisini, sahip oldugu olanaklar agisindan cok gelismis olmasina karsin, fabrika
ortaminda iiretim yapmayi tercih eden bir¢ok firma gibi, etkin bir bicimde tekne imal etmeyi
zorlastiran kathi bir binadan olugmaktadir. 7209 metrekarelik kapali alanin sadece 2126

metrekarelik boliimleri hem zemindir (Cizelge 3.2).

Isletme bu noktada biitiin tekne ana yapisinin imalat1 ve montaj islemlerini 1.katta toplamistir.

2. kat ise marangozhane, boyahane ve diger tekne yapisindan bagimsiz islemlere ayrilmistir.
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Katlar arasi tasima faaliyetleri yiik asansorii ile saglanmaktadir.

Cizelge 3.2 Numarine fabrika binasi kat alan dagilimi

Tek kath prefabrik bina alani 1440 m*
Fabrika zemin kat alam 2126 m*
Fabrika ara kat alan1 2126 m’
Idari bina zemin kat alani 233 m’
Idari bina 1. kat alam 233 m’
Idari bina 2. kat alin1 233 m’
Personel binas1 zemin kat alani 213 m’
Personel binasi 1. kat alani 213 m’
Personel binasi 2. kat alanm 213 m’

Genel olarak tekne imalat1 icin katli binalarin uygun olmadig1 soylenebilir. Ozellikle iiretim
miktar1 yiiksek olan bir firmada, montaj ve ana yapinin laminasyon faaliyetleri i¢in ihtiyac
duyulan mekanin, dekorasyon i¢in gerekli marangozhane, boyahane ve ilgili techizat i¢in
gerekli alandan ¢ok daha fazla olacagi agiktir. Bu noktada tekne ana yapisinin riskli ve
kaldirilacak yiik bakimindan pahali ve imalat akisin1 olumsuz 6l¢iide etkileyecek derece yavas
bir sekilde katlar arasinda taginmasi gerekebilir. Numarine firmasi mevcut iiretim sayisi
nedeniyle, montaj kat1 ve parca imalat kat1 arasinda dengeli bir alan oran1 saglamaktadir. Bu
nedenle fabrikanin ikinci katinda tekne yapilmasina gerek duyulmamistir. Montaj hatt1 icin
ilerleyen yillarda duyulan mekan ihtiyaci fabrika yanindaki araziye yapilan ek bina ile

kapatilmistir.

Incelenen diger isletmelerden farkli olarak Numarine tesislerinde imalat atolyeleri uygun bir
bicimde boliimlendirilmistir (Cizelge 3.3). Bircok isletmede oldugu gibi Numarine
biinyesinde de tesisat ve elektrik gibi yapinin imali disindaki teknik iglemler taseron firmalar
tarafindan yiiriitilmektedir, fakat isletme taseronlara ait islemler i¢in bile diizeni saglamak
amaci ile ilgili islere ait calisma boliimleri olusturmustur. Incelenen diger kuruluslarda bu tip

isler imalat sahasi i¢inde daginik olarak siirdiiriilmektedir.

Imalat sahasinin dagitimi siirecinde ozellikle marangozhane, zimpara alan1 ve boyahane

arasinda hizli bir akis saglamak amaci ile giris cikislar diizenlenmistir. Bircok isletmede
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belirtilen islemler ayn1 ortamda yiiriitilmektedir. Bu nedenle boyali parcalarin kalitesinde

diisiis gbzlenmektedir.

Cizelge 3.3 Numarine boliinmiis atolye ve depo alanlari

Ana depo 20 m?
Marangozhane deposu | 110 m’
Maket alani 1 52 m
Maket alani 2 80 m?
Elektrik 40 m’
Tesisat 40 m’
Metal 40 m’
Doseme 217 m?
Zimpara 1 50 m’
Zimpara 2 60 m’
Boya 70 m’
Kurutma 100 m?
Marangozhane 675 m’

Fabrika sahip oldugu yardimci tesisler bakimindan da baska tesislerden ayricaliklidir. Uretim
tesisinin sahip oldugu en biiyilk imkanlardan birisi imalathanelerin tamaminin 1s1 ve nem
acisindan kontrol edilebilir olmasidir. Denize uzak olan isletmenin tesis biinyesinde,

teknelerin tesisatinin kontrol edebilmesi i¢in bir test havuzu bulunmaktadir.

3.2.2.2 Uriinler

Numarine Deniz A.S. 2005 yili kapsaminda asagidaki modelleri iiretmektedir;

e 52 Open
e 52 Fly

e Pearl 50
e Pearl 55

Numarine tarafindan kendi markalari altinda iiretilmekte olan teknelerin ana boyutlar1 Cizelge

3.4’te goriilmektedir.
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Cizelge 3.4 Numarine markas1 altinda iiretilen teknelerin ana boyutlari

52 Open 52 Fly 72 Fly 102 RPH
Tam boy 15.85 m. 15.80 m. 22.30 31
Lu 15.20 m. 15.20 m. 20.50 "
B 4.45 m. 4.45 m. 5.60 7.10
D 0.90 m. LISm. | ol | asamannda
Deplasman | 12500 kg. 15000 kg. | 37000 kg | 78000 kg

52 Open 2003 yilindan beri iiretilmektedir. Aynm1 gévdenin iist yapis1 degistirilmis Flybridge
sinifindaki 52 Fly ilk olarak 2005 yili igerisinde suya indirilmistir (Cizelge 3.5). Numarine

Denizcilik A.S. kendi markasi altinda iirettigi teknelerin yaninda fason tiretimde yapmaktadir.

Pearl 50 ve Pearl 55 bu kapsam dahilinde fason olarak ayni tesiste iiretilmektedir.

Cizelge 3.5 Numarine satig ve mevcut siparis rakamlari

2003 2004 2005 2006
52 Open 1 4
11 18 (siparis)
52 Fly - -
102 RPH - - - 1 (siparis)

3.2.2.3 Personel

Numarine tesislerinde Mayis 2005 itibariyle 139 kisi caligmaktadir. Calisanlarin dagilimi

asagidaki gibidir;

e 32 kisi yonetim faaliyetlerinde
e 7 kisi formen gorevinde

¢ 8 kisi idari islerde

e 43 kisi tekne ingaatinda

e 42 kisi dekorasyonda

e 5 kisi donatimda

e 2 kisi CNC operasyonunda
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Sekil 3.3 Numarine organizasyon semasi

Sekil 3.3’te Numarine organizasyon semasi goriilmektedir. Hazirlanmis olan bu form alt
semalar1 ile beraber iscilere kadar uzanmakta ve yapilanmayi tamamen ortaya koymaktadir.
Fakat siirekli igse alma ve isten cikartma faaliyetleri nedeniyle devamli olarak giincel tutulmasi

gerekmektedir.

2003’ten bu yana yeni modellerin devreye girmesi ve fason imalata baslanmasiyla birlikte

Numarine’de ¢alisan personel sayis1 artmistir.
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Cizelge 3.6 Kayit tutulan doneme ait personel ise giris ¢ikislar

Do6nem Ay bas1 | Giris | Cikis | Artis | Ay sonu
Agustos 2004 90
Eyliil 2004 90 5 2 92
Ekim 2004 92 13 2 11 103
Kasim 2004 103 18 3 15 118
Aralik 2004 118 1 6 124
Ocak 2005 124 0 6 -6 118
Subat 2005 118 2 2 0 118
Mart 2005 118 15 7 8 126
Nisan 2005 126 22 9 13 139
TOPLAM 126 84 35 49 139

Cizelge 3.6’da kayit tutulan doneme ait personel ise alimi ve isten cikartmalari
gozitkmektedir. Sekiz aylik donem boyunca 84 kisi ise alinmis ve 35 kisinin igine son
verilmistir. 2005 Ocak ve Subat aylar1 disinda personel sayisinda siirekli artis gozlenmektedir.
Genel olarak kiiciik tekne sektorii icin kis aylart durgun gecmesine ve isten cikarmalar hiz
kazanmasina ragmen, iiretimi uzun siiren 50 feet ve iizeri tekne imalatinda siparisler cok
onceden alindig1 ve sezonluk iiretim disinda yilin 12 ay1 faaliyetler siirdiigiinden Numarine
firmasinda kis doneminde ortaya cikan personel alimindaki diisiis rastlantisal olarak
degerlendirebilir. Sekil 3.4’de goriildiigii iizere Eyliil 2004’te 90 kisi olan personel %55 atis
gostererek 8 ay icinde 139 kisiye yiikselmistir.

Personel Artigi

150

140 139

130
126

120

Sayi

110

100 -
—e—Ay sonu

90 - —=— Ay basl

80

Agu.04 Eyl.04 Eki.04 Kas.04 Ara.04 Oca.05 Sub.05 Mar.05 Nis.05
Zaman

Sekil 3.4 Numarine personel artisi



42

Cizelge 3.6 ve Sekil 3.4’te goriildiigli tizere ¢cok sik ve yiiksek miktarda personel degisimi
gozlemlenmektedir. Yeni kurulmus yat firmalart i¢in yiiksek hizda personel degisimi normal
karsilanabilir. Ozellikle kalifiye eleman calistirilmas1 gereken bir sektor oldugu igin aranilan
nitelikte personelin bulunabilmesi son derece zordur. Seri iiretim yapan bir igletmede islemler
son derece basitlestirilmis ve tek bir is¢iye yiiklenen is ¢esidi diisiik tutuldugu i¢in niteliksiz

personel kolayca bulunabilmekte ve ise uyum siireci hizlandirilabilmektedir.

Personel devrindeki asir1 hiz 6zellikle Numarine gibi ileri teknoloji ile liretim yapan bir tekne
imalat firmas1 i¢in sikinti yaratmaktadir. Vakum infiizyon gibi islemler i¢in deneyimli isci
bulmak son derece zordur. Ozellikle ekip halinde yapilan bu tip islemlerde tek bir iscinin bile
degismesi iiretimden sorumlu ekibin hizim ve prosesin basarisini etkilemektedir. Ise giris
cikis degerleri incelendiginde bu devrin sadece birkag isci ile degil gruplar halinde oldugu

gozlemlenmektedir ki bunun etkileri 6zellikle tekne insa boliimiinde hissedilmektedir.

Bir¢ok tekne imalatcist gibi Numarine Denizcilik’te de taserona is verilmektedir. Boya,
elektrik, tesisat, sac ve paslanmaz gibi isler taseron sirketler tarafindan yiiriitiilmektedir.
Numarine tesisleri i¢erisinde faaliyet gosteren taseronlar ve ¢alisma konular1 asagidaki sekilde

siralanabilir;

e Barbaros; sac ve paslanmaz

e Vela Yatcilik; biitiin teknelerin boru,tesisat isleri ve 52 Fly elektrik

¢ Global; boya

e Elektromarin; 52 Open serisi elektrik

Tageron firmalarin ilgili isler i¢cin Numarine tesislerinde calistirdigl isci sayis1 asagidaki

gibidir;

Barbaros 6 kisi
Vela 5 kisi
Global 5 kisi

Elektromarin 5 kisi

3.2.3 Blue Sailor’s

3.2.3.1 Firma Hakkinda
Blue Sailor’s Shipyard Inc. 2002 yilinda gemi insa sektoriinde her tiirlii deniz aracinin insast,
donatimi ve imalatin1 gerceklestirmek amaciyla Ankara’da kurulmustur. Merkezi Ankara’da

olan firmanin dizayn ofisi ve iiretim tesisi Istanbul’da bulunmaktadar.
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Sirket 2002-2003 donemindeki bir yilin1 organizasyon faaliyetleri ve yatirim arastirmalart ile

gecirmigstir. Takip eden yil Silivri’deki fabrika insaati ile ge¢mistir (Sekil 3.5). 2004 yili

itibariyle pazarlama ¢alismalart yapilmis ve ilk satislar sonucunda iiretime baslanmistir.

BLUE SAILOR'S

Sekil 3.5 Blue Sailor’s Silivri iiretim tesisleri

Sektore yatirimlar: halen devam etmekte olan kurulus, Kocaeli serbest bolgesinde yeni insa

faaliyetleri amaciyla 82 doniimliik arazi edinmistir.

Firma oncelikli olarak gezi teknesi amagli motor yat ve yelkenli tekne iiretimi yapmaktadir.
Gezi tekneleri disinda giivenlik birimleri icin devriye botlari, ticari ve hizmet tekneleri de

firmanin hedefleri arasindadir.

Son derece yeni olan tesis ve ekip hala tam olarak oturtulmus bir sistemde iiretim
yapamamaktadir. Uretim adedinin diisiikliigiinden dolay1 diizensiz bir iiretim sistemi
mevcuttur. Isletmedeki genel hava iiretimin diisiik kapasitede ve tempoda yapildigim

gostermektedir.

3.2.3.2 Uretim Tesisi

Silivri’de bulunan ve mevcut iiretim faaliyetlerinin siirdiiriildiigii tesis 13000 metrekaredir.

Tesis kapal1 alan1 3500 metrekaredir.
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Sekil 3.6 Blue Sailor’s marangozhanesi

Firma yatirnmini Oncelikli olarak liretim tesisini istenilen kalite seviyesine ¢ikarma yolunda
yapmustir. Kiiciik tekne sektoriinde genellikle gozlenen firmalarin, kurulan fabrika catist
altinda mevcut imkanlar cercevesinde bir an Once iiretime baslama yolunu se¢mesidir.
Kaliplar disinda 6zel ekipmanlar gerekmedigi i¢in bu sekilde iiretim faaliyetleri hizli bir
sekilde baglatilabilmektedir. Ilerleyen yillarda ise tesislerin gelistirilmesine yonelik
faaliyetlerle gecirilir. Blue Sailor’s Shipyard ise 6zellikle RINA (Registrana Italiana Navale)
klash tekneler iiretebilmek icin, liretim tesisine yonelik yatirimlart ve faaliyetleri 6n planda
tutup iiretim faaliyetlerini bir y1l kadar ileri sarkitmistir. Bu siire sadece fabrika kurulumuyla
degil aym1 zamanda genis bir iirlin yelpazesinin tasarlanma, projelendirilme ve ileriye doniik

planlarin hazirlanmasiyla gecirilmistir.

002/T INV'1d LV VNSV HATQLY

Sekil 3.7 Blue Sailor’s asma kat yerlesim plant
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Isletme icerisindeki atolyeler incelendiginde oncelikle dikkati ¢eken son derece giiclii ve etkin
bicimde kurulmus olan havalandirma ve toz emis sistemleridir. Marangozhanede miimkiin
olan biitiin makineler esnek havalandirma borular1 ile toz emis sistemine baglanmis
bulunmaktadir (Sekil 3.6). Marangozhane yaninda bulunan ve kapi ile gecilen boyahane
boliimiinde de zimpara yapilmasi icin 1zgarali ve toz emisli 6zel tezgahlar bulunmaktadir.
Boyahaneye yapilan bu yatinm yaninda zimpara makinelerinde miimkiin oldugu halde direkt

toz emis baglantis1 kurulmamis olmas1 dikkat cekicidir (Sekil 3.8).

Sekil 3.8 Toz emis ve havalandirma sistemleri

Atolyelerde toz emis disinda iscilerin sagligir acisindan da son derece Onemli olan giiclii
havalandirma sistemleri bulunmaktadir. Ozellikle tekne iiretiminde ¢ok sik kullanilan maun
ve tik tozlar ile, polyester kullaniminda ortaya cikan sitren saglik i¢in son derece zararhdir.
Bunun yaninda boya islemlerinde kullanilan kimyasallarin buharlagmasi sonucu ortamda
biriken gazlar ve tabanca ile boya atiminda atomize olan kimyasallar da son derece zararli ve

tehlikelidir.

Tesis; insa, 1siklandirma, havalandirma, yangin sistemi ve yardimci ekipmanlar bakimindan
tekne iiretimi i¢in son derece uygundur. Biitiin bu imkanlara ragmen gerek isletmenin
sektorde yeni ve deneyimsiz olusu gerek liretim miktarinin diisiikliigiinden kaynaklanan bir
yerlesim ve akis diizensizligi goze carpmaktadir. Her ne kadar ISO standartlarinda iretim
yapildig1 belirtilse de, insa alani igerisinde bir ¢ok tanimsiz malzeme bulunmaktadir.
Marangozhane icerisinde, duvarlara dayanmis halde bulunan kontrplaklar ve artiklar1 ilk gdze
carpan tanimsiz malzemelerdir. Bunun disinda depolama alam1 disinda tutulan kopiikler

dikkati ¢cekmektedir.
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3.2.3.3 Uretim Planlari

Basarili bir tekne iiretim firmasi olabilmenin Onceliklerinden birisi bu sektorde
markalagmaktir. Diinya ¢apindaki birkac biiylik firma disinda tesis basina son derece diisiik
tiretim miktarlarinin s6z konusu oldugu bir alanda, iiretilen her iiriiniin ¢ok kaliteli olmasinin
yaninda pazardan pay kapabilmek i¢cin markalagsmak, Oncelikli hedeflerden birisi olmak
zorundadir. Farlilasmanin bir zorunluluk oldugu tekne sektoriinde Blue Sailor’s firmasi
oncelikli hedefleri arasinda markalagsmaya yer vermemistir. Yeni kurulan bir ekip ve tesisi goz

Oniine alarak kendilerine ilk agamada kaliteli tiretimi yakalamay1 hedef se¢mislerdir.

2005 Mayis ayi itibariyle fabrika %30 kapasite ile calismaktadir. 3 yillik plan ¢ercevesinde

kapasitenin %60-%70 oranina ¢ikartilmasi ongoriilmiistiir.

Cizelge 3.7 Blue Sailor’s 3 yillik tiretim plani

ZAMAN 1. Y1l (2004) 2. Y1l 3. Y1l
1.Ceyrek | 2.Ceyrek | 3. Ceyrek | 4.Ceyrek

MODEL (adet) (adet) (adet) (adet) (adet) (adet)
32 Sailor Day Tripper 2 2 2 10 18
56 Mavi Motoryat 1 1 4 8
40’ Sailor 1 2 5
45’ Sailor 1 3 5
Trawler 1 2 3
Ozel Projeler 3 3

Cizelge 3.7°de Blue Sailor’s tarafindan aktarilan 3 yillik ana plan goéziikmektedir. Yapilan
plan cercevesinde, Oncelikli olarak 32 Sailor ve 56 Mavi modellerinin seri olarak iiretilmesine
karar verilmistir. 2005 Mayis ayi itibariyle 6 adet 32 Sailor ve 2 adet 56 Mavi iiretime
alinabilmistir. Ilk yil igin planlanan 6 adetlik 32 Sailor modelinin iiretim adedinin 2. yil 10, 3.
yil 18 adede ¢ikarilmasi planlanmustir. Ilk yil icin 2 adet olarak planlanan 56 Mavi modelinin

tiretim adedinin 2. y1l 4’e, 3. y1l 8 ¢ikarilmasi planlanmaktadir.
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Cizelge 3.8 Blue Sailor’s iiretim rakamlar1

2004 2004 2004 2005
Model
2.Ceyrek | 3.Ceyrek | 4.Ceyrek | 1.Ceyrek

32 Sailor Day Tripper - 2 2 2
56 Mavi Motoryat - 1 1 -
40 Sailor 1(plan) - - -
45’ Sailor 1(plan) -
Trawler 1

Cizelge 3.9°da goziiken seri olarak iiretilmesi planlanan tekneler disinda gecen siireg
icerisinde 1 adet Trawler tipi tekne siparisi alinmig ve iiretimine baslanmistir. Cizelge 3.8’de

2005 baharina kadar yapilan iiretime ait rakamlar goziikmektedir.

2004-2005 sezonu icinde iiretimine baslanmamis olan 40 ve 45 feet yelkenli tekneler,
planlama c¢ercevesinde 2005 sonunda iiretime alinacaktir. 1. yil icin planlanan 1 adet 40 feet
yelkenli tiretimi gerceklestirilmemistir. 2. yil i¢in 2 ve 3 adet planlanan 40 ve 45 Sailor

tiretiminin, 3 y1l 5’er adede ¢ikartilmasi planlanmistir.

Cizelge 3.9 Blue Sailor’s teknelerinin ana boyutlari

Model L Lu B D Deplasman

32 Sailor 10.50 m. 9.90 m. 3.06 m. 0.49 m. 3900 kg

56 Mavi 17.50 m. 16.70 m. 4.90 m. 1.50 m. 21000 kg

40 Sailor 12.07 m. 10.33 m. 3.40 2.25 2250 kg

45 Sailor - -

Blue Sailor’s firmasi seri olarak iiretmeyi planladigi tekneler disinda, miisterilerin 6zel
siparislerine de cevap vermeyi planlamaktadir. Bu cercevede 3 yillik planlamasi kapsaminda

2. ve 3. yillarda 3’er adet 0zel iiretim yapmay: tasarlamistir.

Ozel projeler kapsaminda gezi teknesi amagl olarak agirlikli olarak kiiciik tekne siifi
disinda, 24 metre ve iizeri motor yatlar bulunmaktadir. “Concept” adi altinda tasarim

asamasinda 80 ve 85 feet uzunlugunda iki model dizayn edilmektedir.
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Gezi teknesi amaclh 6zel siparisler disinda, firma tarafindan deniz kuvvetleri, sahil giivenlik,
jandarma ve polis operasyonlari icin devriye botlar1 tasarlanmaktadir. “Attack” adi altinda

asagidaki modeller tasarlanmaktadir;

e Attack 40
e Attack 43
e Attack 50
e Attack 54
e Attack 56

Attack serisi devriye botlarinin iiretimi firmanin 2. ve 3. faaliyet yillar1 icerisindeki 6zel

projeler kapsamindadir.

Ozel projeler kapsaminda devriye botlar1 disinda, balik¢1 tekneleri, servis botlar1 ve ambulans

gibi ticari ve hizmet tekneleri bulunmaktadir.

3.2.3.4 Uretim Teknolojisi

Blue Sailor’s firmasi iiretim teknolojisi olarak GRP elle yatirma yontemi yaninda vakum
infiizyon kullanmaktadir. Mevcut seri iiretim kapsamindaki teknelerden Mavi 56 elle yatirma
yontemiyle, 32 Sailor modeliyse vakum infiizyon ile iiretilmektedir. Elle yatirma yonetimi
icin herhangi bir 6zel ekipmana gerek yoktur. Sistem tamamen rulo, firca vb. basit el aletleri

ile yapilmaktadir. Vakum infiizyon i¢inse asagidaki malzemeler gerekmektedir;

e Sizdirmaz bant

e Sprey yapistirici

e Spiral sarma

e Peel ply kumas

e Recine yayilma ag1

e Recine akis hatlar

e Vakum torbalari

¢ Polietilen kanallar ve baglantilar

¢ Vakum tasma tanki

Agirliklh olarak siparis iizerine iiretim yapilan bir tesis oldugu icin iirline 6zel ekipmanlar
bulunmamaktadir. Marangozhanede bulunan makineler genel amaglh olup Cizelge 3.10’daki

gibidir.
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Cizelge 3.10 Marangozhane makine listesi

Makine Adet
YDI15 Yatar Daire Makinesi 1
P14040 Planya Komple 1
K-4040 Kalinlik Otomatik 1
RS Rabita Silme Makinesi 1
Bant Zimpara Makinesi 1
70-lik Serit Makinesi 1
AC FK 1100 Freze Makinesi 1

Cizelge 3.10’da ki sabit makinelerin yaninda birer adet genel amach planya, dekopaj, freze

vb. el aleti bulunmaktadir.

Boya boliimiinde islemler tabanca ile yapilmaktadir. Su an icin yeterli kapasitede bir emisli
sprey odasi bulunmaktadir. Bu sistem sayesinde boya atimi sirasinda atomize olan ve duman
olarak malzeme etrafinda kalan boyalar emilerek ortamdan uzaklastirilmakta, gerek
personelin sagligi ve calisma rahathigi saglanmakta gerek dumanin boyali yilizeye ¢okerek

tozlagsma yapmasi engellenmektedir.

3.2.3.5 Personel

Blue Sailor’s firmasi yonetim kadrosu hakkinda bilgi vermemistir. Bilgi olarak sadece Sekil
3.9’daki organizasyon semasi verilmistir. Verilen bilgiler 1s181inda 36 kisilik bir isci kadrosu
oldugu anlasilmaktadir. Organizasyon semasindaki departmanlar ile fabrika igindeki is¢i
sayis1 ve iretim miktar1 karsilastirildiginda, yonetim boliimiin son derece kalabalik ve
maliyetli oldugu anlagilmaktadir. Gozlemlerden anlasilan organizasyon semasindaki
departmanlarin bircogunun ayni yoneticilerin yetkileri dahilinde bulundugudur. Aksi takdirde
diisiik kapasite ile calisan ve son derece az mal iireten bir isletme icin maliyeti ¢cok agir bir

yonetim kadrosu diisiik verimlilikte calismaktadir.
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Sekil 3.9 Blue Sailor’s organizasyon semasi

Blue Sailor’s tesislerinde Mayis 2005 itibariyle atolyelerde calisan is¢i dagilimi asagidaki
gibidir;

¢ Boya boliimiinde 8 is¢i

e Polyester atdlyesinde 10 isci

® Marangozhanede 14 is¢i

e Mekanik boliimiinde 4 is¢i

Idari personel hakkinda bir bilgi verilmemistir. Ayrica personel sayisindaki degisim hakkinda

da bilgi alinamamustir.

Blue Sailor’s firmasi incelenen diger isletmelerden farkli olarak haftada 40 saat calisma
uygulamaktadir. Haftada 5 giin ve giinde 8 saat olan calisma disinda, hafta sonlar
tamamlanamayan islerin bitirilmesi ve fabrikanin diizenlenmesi amaci ile her boliimden birer

kisinin oldugu bir fazla mesai grubu Cumartesi giinleri tesiste caligsmaktadir.

Isletme incelenen diger firmalar gibi taseron kullanarak disaridan destek almaktadir. Taserona
devredilen isler sektoriin genel anlamda problem yasadigi, elektrik, tesisat, makine, boya ve

paslanmaz isleridir. Uretim miktar1 ¢ok diisiik oldugu igin haftalik calisma saatinin taman
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boyunca taserona devredilen isler bulunmamaktadir. Bu nedenden dolay:r firma yukarida
sayilan isleri kendi biinyesinde yapabilmek icin personel alamamaktadir. Taseron kullanimi
firmanin iizerindeki is yiikiinii hafifletmesine karsin, sektordeki taseron firmalarin yapisal
bozukluklarindan dolayi, isin zamaninda yetistirilmesi, istenilen kalitede olmasi, is gelistirme

caligmalarinin verimligi gibi konularda performans: diisiirmektedir.

3.2.3.6 Depolama Sistemleri

Isletmede 3 adet depo bulunmaktadir. Depolarda ISO standartlarina uygun depolama ve

kodlama sistemleri kullanilmaya calisilmaktadir.

Bunlarda ilki sarf malzemeleri ve donanim malzemelerin bulundugu nalbur deposudur (Sekil

3.10). Bu depo montaj islemlerinin yapildig: atolye igerisinde bulunmaktadir.

Sekil 3.10 Blue Sailor’s agac ve boya depolari

Ikinci depo agac ve kontrplaklarin bulundugu depodur (Sekil 3.10). Tasima faaliyetlerin
azaltilmas1 amaciyla siirekli kesim islemlerinin yapildigi marangozhaneye yakin tutulmustur.
Uciincii depo regine ve elyaf deposundan olugsmaktadir. Bu b6liim malzemelerin bozulmamasi

icin her mevsim 18-20 °C ortamda korunmaktadir.

Depolarda 2 aylik stok tutulmaktadir. Siparis iizerine teke iireten bir tesis oldugu icin istenilen
malzememin istenilen zamanda temin edilebilmesi problem olusturabilir. Tekne malzemeleri
bakimindan sektorde son derece sinirh iiriin bulunmaktadir. Ozellikle tedarikci sayisinin az
olmasindan ve bunlarin bir kisminin sezon basinda belli bir miktar iiriin ithal etmesinden
dolayr sezon sonu olarak tanimlanan sonbahar ve kis aylarinda malzeme sikintisi
yasanabilmektedir. Bu nedenlerden 6tiirii firmanin 2 aylik stok bulundurmasi baz iiriinler i¢in
yiiksek bazi iiriinler iginse son derece diisiiktiir. Ozellikle yurt icinden rahathikla temin
edilebilen ve son derece yiiksek kalitede olan recine ve elyaflarin bu kadar uzun siireli

ihtiyaca gore stoklanmasi anlamsizdir. Bu iiriinler siparisten itibaren 1 giin icinde tesislere
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teslim edilebilmektedir. Ayrica recinelerin raf dmiirleri uzun siire stoklamaya uygun degildir.
30 feet ve iizeri tekneler imal eden Blue Sailor’s firmasindaki recine ve elyaf ihtiyaci,
teknenin ana malzemesi olmalarindan otiirii son derece yiiksek stok miktarlarina neden
olabilir ve hem stok maliyeti ag¢isindan hem de depolarda kapladiklar1 biiyilk hacimler
bakimindan sikinti yaratabilirler. Stok maliyetleri ve depolama sikintilar1 disinda, recineler

yanici malzemelerdir. Yiiksek miktarlarda stoklanmalar1 yangin olasiligi ve boyutunu arttirir.

ISO standartlarinda depolama yapildig1 belirtilmesine ragmen, raflarda bir ¢ok {iiriiniin karigik
olarak durdugu goziikmektedir. Ayrica aga¢ ve kontrplaklarin oldugu boliimde siniflandirma

ve tamimlamaya yonelik bir sistem goziikmemektedir.

3.2.3.7 Tasima Sistemleri

Isletme tasima sistemleri acisindan incelendiginde 10 ton kapasiteli gezer ving dikkati
cekmektedir (Sekil 3.11). Govde ve iist yapilarin birlestirilmesi icin kullanilmaktadir. insa
alaninin farkli noktalarinda iiretilen ana yap1 bloklarinin montaji i¢in secilebilecek en etkin
tastma sistemi oldugu i¢in isletmenin en Onemli tasima ara¢ gerecidir. Fakat gezer ving

tekneleri hareket ettirebilecek kapasiteye sahip degildir.

Sekil 3.11 10 ton kaldirma kapasiteli ving

Sekil 3.12°de goziiktiigli {izere {iiretim alanindaki tekneler sabit pozisyonlu olarak
yerlestirilmistir ve ahsap yataklar iizerine oturtulmustur. Sektdrde genel olarak teknelerin
sabitlenmesi i¢in karinalara aga¢ destekler konulmaktadir. Tehlikeli olan bu sabitleme
sistemleri ayn1 zamanda tek bir noktadan govdeye baski uyguladiklari icin teknelere ve
kaliplara zarar vermektedirler. Uygulanan bu ilkel sistemlerden dolayi teknelerin fabrika

icindeki tasima sistemleri ile hareket ettirilmesi miimkiin degildir.
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Sekil 3.12 Kaliplarin sabitlenmesi

Yukarida sayilan bu nedenlerden 6tiirii, tekne govdelerinin fabrika icerisindeki yerlerinin son
derece dikkatli bir sekilde secilmesi gerekmektedir. Hatali bir konumlandirma tasima
faaliyetleri bakimindan uzun imalat siireleri gbz Oniine alindiginda iiretimi aksatacak
kilitlenmelere neden olabilir. Blue Sailor’s iiretim tesislerinde kaliplarda ve {iiretimdeki
govdelerde herhangi bir tekerlekli tasima sistemi yoktur. Mevcut haliyle %30 kapasitede
calisan firma, ilerideki yillara i¢in 6ngordiigii iretim miktarina bu sekildeki tasima sistemleri
ile ulasamaz. Su an icin goziiken durum, fabrika igindeki polyester ve montaj islemlerinin
yapildig1 atdlyelerde son derece kullanissiz ve kisitlayici bir diizen kuruldugudur. Bunlara ek
olarak, son derece az olan iiretim sayisina karsin alanin onemli boliimiin govde kaliplari
tarafindan isgal edilmesi de sikinti yaratmaktadir. Seri olarak iiretilmeyen kaliplar en kisa

zamanda mobil hale getirilmeli ve iiretim alan1 digina taginmalidir.

Sekil 3.13 Calisma iskeleleri
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Tasima sistemlerine ek olarak sabit pozisyonlu olarak yerlestirilen teknelerin yanina Sekil
3.13’te goziiken gegici iskeleler kurulmaktadir. iskeleler demir yada agac yataklar iizerine
atilan agaclardan olugsmaktadir. Tekne sektoriinde iskele kurulumu i¢in kullanilan agaclar
cogu zaman depodan alinan ve tekne ingaatinda kullanilacak agaglardir. Son derece tehlikeli
olan bu iskeleler ayn1 zamanda da iizerlerine dokiilen boya ve regineler yiiziinden

hammaddelere zarar vermektedir.

10 tonluk gezer ving disinda, sac pargalarinin nakli i¢in 2 ton kapasiteli 2 adet kiigiik ving

bulunmaktadir.

Sekil 3.14 Forklift

Hammadde, motor, tanklar, aga¢ ve kontrplak gibi malzemelerin gerek fabrika ici gerek
tedarigi sirasinda kullanilmak iizere ve kaliplarin ¢ekilmesi icin 1 adet forklift bulunmaktadir

(Sekil 3.14).

3.2.3.8 Kalite ve Yiiriitiilen Calismalar

Blue Sailor’s firmasi1 yaklasik 7-8 ay siiren bir caligma sonrasinda ISO 9001-2000 belgesi
almistir. Ayrica Attack smifindaki tekneler RINA klashdirlar. 1lgili klasa uygunlugun
saglanabilmesi amaci ile tesis kurulumdan itibaren kalite ve belgelendirme faaliyetleri
yiriitiilmistiir. Yapilan calismalar sonucunda Blue Sailor’s Shipyard, RINA tarafindan iiretim

yeterlilik sertifikasi almay1 basarmastir.

Tesis dikkatli bir sekilde incelendiginde ISO 9001-2000 belgesi bulunmasina ragmen bir ¢ok
eksiklik goze carpmaktadir. Ozellikle iiretim tesisi icindeki kaliplarin, makinelerin tanimsiz
olmasi, bunlarin yaninda uygulama prosediirlerinin olmayis1 dikkati ¢cekmektedir. Ayrica
iretim tesisi i¢erisinde depolama ve stoklama alanlar1 disinda konumlandirilmis bircok yari

mamul ve hammadde bulunmaktadir (Sekil 3.15).



Sekil 3.15 Isletme icindi depo diginda tutulan tamimsiz hammaddeler ve yar1 mamuller

Bu sekilde imalat sahasina dagitilmis kontrplaklarin ve agaclarin ne amacgla ve nerede
kullanildigin1 kayit altina almak son derece zordur. Tekne iiretimindeki en Onemli
problemlerden biri olan maliyet hesab1 konusunda Blue Sailor’s firmasinda da problemler
yasanacagi ortadadir. Kontrplaklarin ve agaclarin verimli olarak kullanilabilmesinin en etkin
yolu CNC kullammmudir fakat iilkemizde, tesis basina son derece diisilk olan iiretim
miktarlarindan dolayr bircok isletme bu imkana sahip olamamaktadir. Yasanan problemin
farkinda olan Blue Sailor’s yetkilileri de ilerideki hedefleri arasina CNC kurulumunu
katmiglardir ama yiiksek yatirrm maliyetleri ve diisiik tiretim miktar1 gbz Oniine alindiginda

yakin vadede miimkiin gozitkmemektedir.

Fabrika diizeni konusundaki uygulamalar disinda iiriinlerdeki kalite problemi de dikkati
cekmektedir. Ozellikle tekne iiretimindeki en 6nemli nokta olan kalip kalitesi konusunda Blue
Sailor’s firmasinda ciddi problemler oldugu dikkati cekmektedir. Kaliplarin etrafinda
mukavemet arttirici, kaliplarin deforme olmasini 6nleyen demir veya kopiik iskelet-karkas
sistemlerinin olmadig1 goziikkmektedir. Bunlara ek olarak kaliplarin kalinligi formu koruyacak

ve dokiim esnasindaki 1silara dayanacak kalinlikta degildir.

Sekil 3.16 Kaliplardaki yiizey bozukluklar1 ve mukavemet eksiklikleri
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Kalip yiizeyleri incelendiginde Oncelikle diisiik jelkot kalinhigr dikkati ¢ekmektedir. Sekil
3.16’da goriildiigii iizere kaliplar 151k gecirmektedir. Son derece yeni bir firma olmasina
ragmen kalip yiizeyindeki tamiratlar dikkat cekicidir. Yiizeyler son derece bozuk, dalgali ve
cizik i¢indedir. Koseler ve kenarlar dogru bir hat izlememektedir. Biitiin bu eksiklikler son
derece uzun siiren ve maliyetli boya islemlerine neden olmaktadir (Sekil 3.17). Tekne
gdvdesinin boyanmasi son derece zahmetli ve emek gerektiren bir calismadir. Sekil 3.0’da
goziiktiigli lizere tekne bordasi bastan asagi macunlanmistir. Bu yiizeyin diizeltilmesi i¢in
uzun siire zzmpara yapilmasi, yiizeyin yoklanmasi ve astar atilmasi gerekmektedir. Tagima
sistemleri bakimindan yetersiz olan isletmemin sabit pozisyonlu teknelere boya atabilmesi
icin tesisin kalitesi ile uyusmayan iskelet ve naylon boya cadirlar1 kurmasi gerekmektedir.

Ayrica boya yapilan tekneler ve kaliplar ayn1 ortamda tutulmaktadir.

Sekil 3.17 Tekne bordasinda yogun macun ve boya islemleri

Kalip basina 1-2 haftalik bir calisma sonucunda tekne basina aylar siiren boya islemleri
azaltilabilir. Bozuk kaliplar sonucu ortaya ¢ikan asir1 boya islemleri sonucunda Blue Sailor’s

firmas1 fazladan tageron calistirmaktadir.

3.2.3.9 isletme ici Faaliyetler

Blue Sailor’s agirlikli olarak siparis iizerine liretim yapan bir firmadir. Bu noktada firma ici
faaliyetler oncelikle miisteri temasi ile baslamaktadir. Miisterilerden gelen iiriin ve hizmet
taleplerini karsilamak amaci ile teklifler hazirlanir. Siparis alinmasi ve s6zlesmenin yapilmasi
icin izlenecek yol ve dikkat edilecek hususlar “Miisteri ile iliskiler Proses Akis Semast”

altinda belirlenmistir. Proses semasi alinan siparis veya miisterilere verilen tekliflerde, siparisg
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alinmadan veya teklif verilmeden o©nce; bu siparis ve teklif sartlarim tam olarak
karsilayabilmek icin firma kaynaklarinin yeterliliginin arastirilmasi, firma ile miisteri istekleri
arasindaki farklar goriisiiliip anlasma saglanmasi ve miisteri isteklerinde bir degisiklik olmasi
durumunda degisikliklerden firma igerisindeki ilgili birimlerin haberdar edilmesi amaci ile

olusturulmustur. Sekil 3.18’da akis semasi detayl olarak gosterilmektedir.
( MpSTERi ILE iLiSKiLi )
SURECLER PROSESI

RESIM BILGI BANKASININ
OLUSTURULMAS]

v

EKSIK MALZEME TESPIT]
iCIN CALISMA YAPILMASI
(KESILEN PARCALARIN
LISTELERININ YAPILMAS|)

:

YAPILABILIRLIGIN
ARASTIRILMASI

<C

=

= & < MALZEME
=c YETERLI Mi?
= o

< O

o

TASERON
GEREKLI Mi?

ASERON SECIMI
PROSFSI
A

(

HEPSIi LR ONAYLI
PAFTALARIN EKSIKSIiz
TESLIMIi (TASERON YA DA
IMALAT BIRIMINE)

A 4

RESIMLERIN URETIM
BIRIMLERINE AKTARILMASI

A 4

C ORETIM D)

Sekil 3.18 Miisteri ile iligkiler proses akis semasi
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Miisteri ile kurulan temas sonrasinda tasarim ¢alismalarina baslanir. Uretim planlamanin onay
vermesi lizerine tasarim boliimii “Tasarim Akis Semast” dogrultusunda ¢alismalarina baslar

(Sekil 3.19).

C URETIM PLANLAMA )

A

A 4

TASARIM ISTEGININ ALINMASI <

YAPILABILIRLIK
ARASTIRMASI

TASARIMIN YAPILMASI ¢

SARIMIN TEST EDILM
(McSorf vb. Programlarla
sanal ortamda test edilir,

Y

TEKNIK SARTNAMENIN
OLUSTURULMASI

MUSTERIDEN
ONAY ALMA

TASARIMDA DEGISIKLIK

Y

GMO ODASINA TEST
RAPORU TEKNIK
RESIMLERI SUNULUR

GMO
ODASINDAN

TASARIMDA DEGISIKLIK

URETIM
ONAYININ
VERILMESI

TASARIMIN URETIME VERILMESI
A

y

C URETIM PLANLAMA )

Sekil 3.19 Tasarim akis semast

Blue Sailor’s’ ta iriinler i¢in ilk olarak resim bilgi bankasi olusturulur ve resimlerin tamami
icin LR onay1 alindiktan sonra paftalar proje yonetim koordinatoriine eksiksiz olarak teslim
edilir. Uretimin bu resimlere uygun gerceklestirilmesi icin gerekli is talimatlari fabrika

miidiirti tarafindan tiretimden sorumlu personele, depocuya ve ©n muhasebeye verilir.
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Uretimin uygunlugu LR firmasinin kontroldrleri tarafindan kontrol noktalarinda kontrol edilir
ve kontroldrlerin verdigi uygun rapor dogrultusunda sertifikasyon islemi gergeklestirilir. Sekil

3.20’de iiretim akis semasi goriilmektedir.

‘ BASLA ’

MS PROJECT ORTAMINDA URETIM
CIZELGELEMESININ

OLUSTURULMASI
URETIM CIZELGEDE BELIRTILEN BITIS
SEYIR —_—— ey — - #»| TARIHLERININ TAKIP EDILMESI VE

NEDENLERININ SAPTANMAS

|

TEKNIK SARTNAMEDE BELIRTILEN
MALZEME NITELIKLERINE UYGUN
SATIN ALAMA YAPILMAS

|

SATIN ALMA SONUCUNDA GIRDI
KONTROLUN YAPILMAS| TEKNIK
SARTNAMEDE BELIRTILEN
OZELLIKLERE UYGUNLUK

RAPORL

y
[ DEPOLAMA ]

!

URETIMDE KULLANILACAK
cﬁ(llzg(gc'%\'ﬁu - - "| MALZEMENIN DEPODAN TEMIN|
URETIM ZAMANINDA
SONLANDI M %
MUAYENE
VEDENEY _ MUAYENE VE DENEYLERIN
AKIS YAPILMASI
SEMASI

MUAYENE VE
DENEYLERIN SONUCL
OLUMLU ML 7

I TESLIMAT

Sekil 3.20 Uretim akis semasi

Firma ici biitiin faaliyetler icin akis proses akis semalar1 hazirlanmistir. Satin alma prosediirii
incelenecek olursa; Blue Sailor’s’in kalitesini etkileyen, her tiirlii satin alma faaliyetleri
dokiimante edilmistir. Firma kaliteyi etkileyen girdileri saglayan tedarik¢ilerin segilmesi,
siparis islem akisinin belirlenmesi ve {iriinlerin dogrulanmasi i¢in sistematik yOntemler
hazirlamistir. Satin alma faaliyetleri Sekil 3.21°de goziiken, “satin alma proses akis semas1”,
tedarik¢i degerlendirmeleri ise “tedarik¢i degerlendirme proses akis semasina gore

yapilmaktadir.
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Satin alma boliimiiniin sorumluluk dagilimi incelenecek olursa;

e Uretim planlama miidiirii iiretimde kullanilacak malzemenin belirlenmesinden,

e Satin alma miidiirii, kendisine bildirilen malzeme ihtiyaglarinin onayli tedarikcilerden
karsilanmasindan, gelen malzemenin kabul kriterlerine uygunlugunun izlenmesinden, uygun
degilse malzemenin iadesinden ve yeni malzemenin siparisinden,

e flgili boliim miidiirleri veya sorumlulari malzeme ve iiriin ihtiyaclarinin satin almaya
bildirilmesinden,

e Depo sefi, gelen malzemenin kontroliinden, depoya tesliminden ve satin almaya
bildirilmesinden,

e Kalite kontrol sorumlusu, malzemenin giris kontroliiniin yapilmasindan, kayitlarin
saklanmasindan,

e Kalite giivence miidiirii kayitlarin saklanmasindan degerlendirilmesinden sorumludur.

‘ URETIM PLANLAMZ ’

A

A

MALZEME VEYA URUN
THTiYACININ
BELIRLENMES

ALZEME STOI
KONTROL

MALZEME ISTES
ANKARA'YA SATIN
ALMA ISTEK FORML

"AXLANIR

DEPODAN TEMIN

h

A

SIPARI$ VERILMES|

YENi MALZEME

DEGERLENDIRME SIPARS

PROSES|

A

TEDARIKCI DEGERLENDIRME

MALZEME TEDARIK

MALZEME GIRIS
KONTROL

URETIME TESLIN

MALZEME IADE

4

A
URETIN

Sekil 3.21 Satin alma proses akis semasi
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Kullanilan malzemelerin stok kontrolii bircok firmada oldugu gibi Logo Gold bilgisayar

programu ile yapilmaktadir.

Firma yetkilileri tarafindan, imalat hatlarinda iiretimin, teknik resim, hazirlanmis yapim
talimatlarina ve her iriin i¢in hazirlanan {iirlin proses akis semalarina gore yapildigi
belirtilmektedir, fakat uygulamada bu prosediirler tam olarak goriilememektedir. Uretim
sirasinda uygunsuzluk goriillmesi halinde ilgili iriiniin “uygun olmayan {iriin kontrolii
prosediiriine” gore isleme alindig: belirtilmektedir. Uretim ile ilgili faaliyetlerin Sekil 3.20°de

ki “liretim proses akis semasina” gore yapildigi belirtilmektedir.

Tesis i¢indeki iiretim faaliyetleri her giin Sekil 3.22°de goriildiigii sekilde raporlanmaktadir.

GUNLUK FALIYET RAPOR U (ORNEK) 30/12/2004

DIDI 40 cr

Devam eden isler :

. Teknenin macunlama isleri.
. Govdenin ve giivertenin zimpara ve taglama isleri.
. Alt sehpa dokiimii.

ZEALANDER 44

Devam eden Isler :

. Mobilya montaji.

. Mobilyalarin zimparalanmas: ve verniklenmesi.

. Zemin lambalar1 montaj 1.

. Radar, telsiz antenleri ve elektrik kablolar1 montaji.

LOBSTER 32

Devam eden igler:

. Postalarin birlestirilmesi.
FABRIKA iSLERi

. Fabrika 6nii duvar demirlerinin kesilmesi.

. Fabrika WC ve tel avlu temizligi.

NOT : Ahmet Cetinkus ise gelmedi.

Sekil 3.22 Giinliik tiretim faaliyet raporu
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3.2.4 Taylan Yatcihk

3.2.4.1 Firma Hakkinda

Taylan Yatcilik; 1980 yilinda ahsap tekne aksami ve imalati amaci ile Tuzla tersaneleri
bolgesinde kurulmus ve birka¢ sene icinde konusunda Tiirkiye'nin Onde gelen yat
firmalarindan biri haline gelmistir. Taylan Yat¢ilik, 1995 yilinda Almanya’da polyester tekne
imalat1 teknolojisi ile ilgili arastirma ve gelistirme programlarinda yer almis olup, mevcut
ahsap ve polyester tekne imalatinda daha deneyimli bir sekilde calismaya baglamistir. Taylan
Yatcilik Sanayi’nin en biiyilk avantaji kullandigt malzemelerin kalitesi, kaliplarin ve
modellerin kendisinin deneyimli kadrosu ile hazirlanmasidir. Yapilan diger bir calisma da
polyester teknelerde ahsap tekne Ozelliklerinin uygulanmasidir. Taylan Yatcilik, yat ihrag
etme  basarisitmm  gOstermis  sayili  yat firmalarn  arasinda  yer  almaktadir.
Taylan Yatcilik, 2.50 metre ile 9 metre aras1 degisik kullanim amaclarina uygun motorlu
polyester tekneler ile gezi teknesi ve siirat teknesi modelleri iiretmektedir. Ayrica siparis
tizerine 2.50 metre ile 21 metre arast ahsap tekne iiretimi yapmaktadir.
Firma Tuzla, Orhanli beldesinde Istanbul Deri Organize Sanayi Bolgesi biinyesindeki alan

tretimine devam etmektedir.

3.2.4.2 Uretim Tesisi ve Ekipmanlar

Taylan Yatcilik, yaklasik 1000 metrekarelik alan iizerinde iiretim yapmaktadir. Isletme 3
kattan olugsmaktadir. Birinci kat yaklasik 400 metrekarelik alandan, asma kat (2. Kat) yaklasik
200 metrekarelik alandan, cat1 kat1 ise yaklasik 300 metrekarelik alandan olusmaktadir. Sekil
3.23’te goziiken birinci kat; liretim alanmi olarak kullanilmakta ve bu katta; torna, marangoz ve
polyester atolyesi, mamul deposu, imalat alani ile yemekhane ve dinlenme alani
bulunmaktadir. 2. kat asma kat olup,bu katta galeri ve yOnetim ofisleri bulunmaktadir. 3.

katta ise polyester dokiimhanesi, kalip atdlyesi ve misafirhane bulunmaktadir.

Sekil 3.23 Taylan Yatcilik iiretim holii
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Tesis icerisinde boliinmiis alanlar mevcuttur. Birinci kat Sekil 3.24’te goziiktiigii lizere; torna

atolyesi, marangoz atolyesi, aksesuar deposu ve polyester atdlyesi seklinde yapilandirilmistir.

Polyester
Atolyesi

Marangozhane Imalat Sahas1

Aksesuar Deposu

Merdivenler

Yemekhane ve

Dinlenme Alani

JeneratOr ve
Kompresor Boyahane
tinitesi

Sekil 3.24 Taylan Yatcilik zemin kat plani

Isletmenin zemin katinda bulunan ayrilmis boliimler icerisinde farkli islemler
gerceklestirilmektedir. Torna atolyesinde; isletmede iiretimi yapilabilen metal parcalar
atolyede bulunan torna ve matkap tezgahi, kaynak makinesi ve yardimci ekipmanlar
kullanilarak tiretilmektedir. Torna atdlyesinin yerlesimi Sekil 3.25°de goOsterilmistir. Torna

atolyesi yaklasik 25 metrekarelik bir alanda kuruludur.
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Torna atdlyesinde kullanilan {iniversal torna tezgahi ve matkap makinelerini sunlardir;

e Heidenreich & Harbeck marka 18RO tipi iiniversal torna tezgahi

e Sahin Makine matkap tezgahi

Islem Tezgah Takim
Bileme
Makinasi
<
Z,
=4
=
— Kaynak
<
&
: =
He») %
Malzeme Matkap
dolanlar

Sekil 3.25 Torna atolyesi yerlesim plani

Torna atOlyesinde ayrica, teknelerde montaji yapilacak c¢esitli aksesuarlarin montajlar
yapilmakta ve hazir hale getirilmektedirler. Bu yiizden torna atdlyesinde bir ¢ok yardimci
ekipman ve el aleti de kullanilmaktadir. Isletmede CNC kalip, otomatik freze, pres v.b. ozel
ekipman bulunmamaktadir. Torna atolyesinde ayrica isletmede kullanilan diger makine ve

ekipmanlarin arizalanan béliimleri miimkiinse onarilmaktadir.

Marangozhanede; teknelerde kullanilan ahsap kisim ve aksesuarlarin imalati yapilmaktadir.
Teknelerde kullanilan standart aksesuarlarin yaninda 6zel siparis edilen kimi parcalarda bu
kisimda islenebilmektedir. Marangozhane yaklasik 80 metrekarelik bir alana sahiptir.
Marangozhane yerlesim plan1 Sekil 3.26’da goriilmektedir. Polyester atolyesinde; teknelerin

polyester kisimlari iiretilmektedir.

Ana imalat sahasinda govdeye, diger atdlyelerde iiretilen parca ve kisimlarin montaji
yapilmaktadir. Tekneler son hallerini bu kisimda almaktadirlar. Ayrica isletmenin On giris
kisminda bitmis teknelerin bulundugu bir alanla, biiyiik teknelerin bekletildigi kapali bir alan

mevcuttur.
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Isletme icerisinde tasima araci olarak bir tavan vinci (7,5 tonluk) ile 3 biiyiik boy ve 9 ufak
boy tekne arabasi kullanilmaktadir. Tavan vinci teknelerin asma kattaki galeri kismina
tasinmasinda veya teknelerin ters ¢evrilmesi gibi islemler i¢in kullanilmaktadirlar. Tekne
arabalar1 ise oldukca kullanigsh olup, teknelerin zemin kat icerisinde gerekli yerlere

tasinmasinda kullanilmaktadirlar.

g
= 1
%’ Galisma Yatar
Tezgahi
Serit Bigki Kalinlik
<
>
=)
=
~
Depo

Sekil 3.26 Marangozhane yerlesim plani

3.2.4.3 Uretim ve Satis Adetleri

Isletmede ‘Star’ serisi ismiyle 11 farkli modelin iiretimi yapilmaktadir. Ayrica sadece ihracata
yonelik olarak 3 farkli modelin de iiretimine gecilmistir. Bu 3 farkli modelin teknik 6zellikleri
ayrica verilmistir. Modellerin isimleri, uzunluklar1 baz aliarak verilmistir. Ornegin; Star 900
modelinin uzunlugu 9 metredir. Modellerin yapiminda polyester kullanilmaktadir. Sadece
Star 1500 modeli epoksi ahsaptan iiretilmektedir. Modellerin yapiminda biiyiik 6l¢iide kalip

kullantmindan faydalanilmaktadir. Ahsaptan hazirlanmis model kaliplarina polyester dokiimii
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yapilarak teknelerin ana govdeleri iiretilmektedir. Isletmede ‘siparise gore iiretim’ yontemi
uygulandigindan aylara gore diizenli bir iiretim ve sevkiyat rakami bulunmamaktadir.
Miimkiin ve gerekli modeller stok yapilmaktadir: Cizelge 3.11‘de modellere ait; model boyu,

yap1 malzemesi, imalat siiresi, yillik ortalama iiretim ve stok adetleri sunulmustur.

Cizelge 3.11 Taylan Yatgilik tiretim miktari

Model | Model Boyu | nr0 imalat Yilhk Uretim | Stok
(m) Siiresi Miktari Miktar:
Star 320 3,2 Polyester 3 giin 25-30 3-5
Star 395 3,95 Polyester 3 giin 25-30 3-5
Star 250 2,5 Polyester 2 giin 10-15 2-5
Star 515 5,15 Polyester 4 giin ~20 2-4
Star 520 5,2 Polyester 5 giin ~10 1-3
Star 675 6,75 Polyester 2 hafta ~5-10 1
Star 685 6,85 Polyester 2 hafta ~5-10 1
Star 1050 10,5 Polyester ~3 ay Siparise gore 0
Star 1265 12,65 Polyester ~3 ay Siparise gore 0
Star 900 9 Polyester 1,5 ay 5-8 1
Star 1500 15 Epoksi Ahsap 8-12 ay Siparise gore 0

Modellerin iiretim miktarlart 2004 yilinin rakamlar1 baz alinarak sunulmustur. Tablodan da
goriildiigii gibi oOzellikle biiyiikk teknelerin iiretimine gecildik¢ce yillik tiretim miktarlar
azalmakta ve iiretilen miktar siparis adetine gore degismektedir. Stok miktarlar1 da tekne
ebatlar1 biiyiidiikkge diismektedir. Ozellikle biiyiik teknelerin iiretimine siparis gelmeden
baslanmamaktadir. Modellerin iiretim zamanlar1 da farklilk gostermektedir. Model
ebatlarinin kiigiilmesine paralel olarak; iiretim islemlerinin ve 6zel opsiyon seceneklerinin
azalmasina bagli olarak iiretim siireleri kisalmakta ve daha net olarak hesaplanabilmektedir.
Fakat biiyiik ebathh modellerde, miisteriden gelen isteklere bagli olarak ve islemlerin
siralanmasinda yasanan problemlere gore imalat siireleri uzayabilmektedir. Uriinlerin ¢ogunda
tekne yap1 malzemesi olarak polyester kullanildigindan, modellerin imalat yontemleri de
genel olarak aymidir. Buna gore Oncelikle ahsap modeller hazirlanmaktadir. Bu ahsap

modeller kimyasal maddelerin yardimiyla polyester kaliplara doniistiiriilmektedir. Kaliplar
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kullanilarak teknelerin ana govdeleri olusturulmaktadir. Daha sonra boyanan ana goévde,
imalat alanina alinarak belirlenen siraya gore motor ve mekanik aksamlari, ahsap kisimlari ve

diger aksesuarlarin montaj1 yapilmaktadir.

3.2.4.4 Personel

Isletmede personel sayisi siparis durumuna ve is yiikiine gore degismektedir. Isletmenin
yonetiminde 2 kisi (1’1 elektrik miihendisi) caligmaktadir. Siirekli is¢i sayist ise donemsel
olarak farklilik gosterse de 13 ila 15 kisi arasinda dagilmaktadir. Ahsap, polyester, boya ve
torna-montaj atolyelerinde ustabaslar1 calismaktadir. isletmede haftanin 6 giin, 8,5 saat mesai
uygulanmaktadir. Bunun yaninda yetistirilmesi gereken isler oldugunda fazla mesai
uygulamasi da yapilmaktadir. Giin icerisinde toplam 1 saatlik 6gle yemegi ve ¢ay paydoslari
bulunmaktadir. Isletmede calisanlarin belirli gorevleri olsa da farkli kisimlarda da
calisabilmektedirler. Fakat genel olarak torna- montaj atdlyesinde 4 kisi, marangozhanede 3
kisi, polyester atdlyelerinde 4 kisi ve boya boliimiinde 2 kisi gorev almaktadir. Bu rakamlar

tagseron kullanim1 durumuna gore de degisebilmektedir.

Isletmede taseron kullanilmaktadir. Taseron ekipleri genellikle polyester, boya ve bazen de
marangoz islerinde kullanilmaktadir. Segilen taseron ekipleri is yiikiine gore 4 ila 10 kisi
arasinda degismektedir. Taseron firma veya isc¢ilerin nihai iiriin kalitesi ve maliyetler
acisindan 6nemli oldugundan bunlarin se¢imine dikkat edilmektedir. Siirekli calisan isciler
icin ise, daha once de belirtildigi gibi belirli ve siirekli gorevleri mevcuttur. Fakat gerekli
oldugu durumlarda isciler farkli islerin yapiminda da ¢alistirilmaktadirlar. Bir is¢inin hastalig
durumunda, is¢inin gorevi farkli iscilere yonlendirilerek o isin yapilmasi saglanmaktadir.
Fakat isten c¢ikma veya cikarilma durumunda iscinin yerine yeni bir ig¢i alma yoluna

gidilmektedir.

Calisanlarin isletme igerisindeki hareketleri incelendiginde; en ¢cok kayip zamanlarin is¢ilerin
malzeme alma veya farkli bir modelde calisma yapma gibi nedenlerle hareket etmesinden
kaynaklandig1 gozlemlenmistir. Ozellikle montaj islemlerinin yapildigi imalat sahasinda,
montaj icin gerekli parcalarin alinmasi icin is¢iler tasima yapmak zorunda kalmaktadirlar. Bu
durum iscilerde yorgunluga neden olabilmektedir. Iscilerin yaptiklar1 islemler belirli bir
zamanda bitmesi gereken buna karsin dikkatli olarak yapilmasi gereken islemler oldugundan
iscilerin calisma hizlari normal diizeyde gerceklesmektedir. Bunun yaninda yukarida belirtilen
kayip zamanlardan 6tiirii islem zamanlar1 uzayabilmektedir. Tasima faaliyetlerindeki zaman

kaybini en biiyiik nedenlerinden biride isletmenin depolama faaliyetleri konusunda bir calisan



68

olamamasi ve is¢ilerin bu faaliyetlerle ilgilenmek zorunda kalmasidir.

3.2.4.5 Depolama Sistemleri

Sekil 3.0’da verilen isletmeye ait giris kat planinda da goriildiigii gibi giris katta modellerin
yapiminda kullanilan bir aksesuar deposu bulunmaktadir. Bunun yaninda asma katta da
(yonetim ofislerinin arka kisminda) malzeme deposu bulunmaktadir. Kiigiik ebatli teknelerin
stoklanmas1 ve sergilenmesi icin yine asma kat kullanilmaktadir. Isletmede depolama ile ilgili
herhangi bir personel calistirilmamaktadir. Ozellikle polyester atolyesinde kullanilan
kimyasallarin depolanmasinda dikkat edilmesi gerekmektedir. Ciinkii kullanilan MEK ve
kobalt gibi malzemelerin kimyasal Ozellikleri nedeniyle, birbirlerine temas etmeleri
durumunda patlama riskleri vardir. Yine kullamilan bazi kimyasal ~maddelerin
depolanmasinda, is¢i saghigina dikkat edilmektedir. Bu maddelerin asir1 teneffiis edilmesi
durumunda ciddi saglik problemleri olusmaktadir. Bu nedenle bu maddelerin depolama
kosullarina ayrica dikkat gostermek gerekmektedir. Bitmis modeller de durumlarina gore

isletme icerisinde veya 6n bahce boliimiinde tutulmaktadirlar.

3.2.4.6 Uretim Faaliyetleri

Taylan Yatcilik; ‘siparise gore iiretim’ yapan bir isletmedir. Mevsimsel satis miktarlar
diisiiniilerek stok icin iiretim yapilsa da ozellikle biiyiik ebatli teknelerin {iretimine ancak
siparis dogrultusunda baslanmaktadir. Isletme yapisi incelendiginde; isletmede endiistri
miihendisligi ile ilgili konularin ¢ogunun uygulanmadigi gozlenmistir. Yapilan caligmalar
daha ¢ok gecmis iiretim deneyimlerine dayanilarak yapilmaktadir. Uretim planlama
caligmalarinda da herhangi bir bilimsel metot veya bilgisayar destegi kullanilmamaktadir.
Sipariglerin yetistirilmesi i¢in, sabah yoneticiler tarafindan giin icinde yetistirilmesi gereken
isler ustabaslarina yazili olarak sunulmakta, ustabaslari da bu islerin dagitimini
yapmaktadirlar. Isler yetismediginde ise gerekiyorsa fazla mesai yaptirilarak siparisler
yetistirilmeye ¢aligilmaktadir. Isletmede net bir organizasyon yapist bulunmamaktadir.
Isletmenin yoneticiligini isletme sahipleri yiiriitmektedirler. Bu kisilerin altinda da ustabaslari

ve isciler caligmaktadir.

Isletmede modellerin iiretiminde genellikle fonksiyonel iiretim akis1 uygulanmaktadir. Burada
belirli alanlarda konumlandirilmis olan; ahsap, torna ve polyester atolyesi gibi boliimlerde
uygun islemler yapilmaktadir. imalat alanina alinan tekne govdesi ise ‘sabit pozisyonlu
mamul’ halini alip, gerekli montaj islemleri burada siirdiiriilmektedir. Uriin modellerinin

siniflandirilmasinda daha oncede belirtildigi gibi; model boylarin1 baz alan bir siniflandirma
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yapilmaktadir. Gerekli islem siirelerinin belirlenmesi ve siireglerin iyilestirilmesi i¢in oldukca
onemli olan zaman ve hareket etiitleri ise isletmede yapilmamaktadir. Modellerin iiretim
zamanlar1 deneyimlere dayali olarak sezgisel olarak hesaplanmaktadir. Yillik iiretim
miktarlar1 diger iiretim sistemlerine gore nispeten diisiik oldugundan, isletmede herhangi bir
talep tahmini ¢aligmasi da yapilmamaktadir. Isletmede stok kontrol béliimii bulunmamakta,
tiretim planlama calismalar1 da daha 6nce de belirtildigi gibi deneyimsel olarak yapilmaktadir.
Yetismesi gereken siparis durumuna gore yapilacak islemler, isletme yoneticisi tarafindan
ustabaglarina bildirilmekte ve islemlerin bu dogrultuda gerekli zaman igerisinde
yetistirilmesine calisilmaktadir. Ozet olarak iiretim planlamada bilimsel metotlardan ve farkl
bilgisayar programlarindan faydalanilmamakta ve bu siirecler deneyimsel olarak

yiiriitiilmektedir.

Isletmede bilgi sistemlerinden sadece muhasebe uygulamalarinda faydalanilmaktadir. Bunun
disinda bazi elektrik semalarinin ciziminde de bilgisayardan faydalanilmaktadir. Bunun
disinda bilgisayar desteginden fazla yararlanilmamaktadir. Isletmede yerlesim diizeni olarak
daha 6nce de belirtildigi iizere iki ana tip bulunmaktadir. Bunlardan ilki farkli atdlyelerin
olusmasindan kaynaklanan fonksiyonel yerlesimdir. Ornegin marangozhanede ahsap isleri ile
ilgili tezgahlar bicki, matkap, kalinlik makinesi gibi gruplanmistir. Ana imalat sahasinda ise
yerlesim ‘sabit pozisyonlu mamule gore yerlesim’ olarak tanimlanabilir. Burada tekne arabasi
tizerine konumlandirilmis tekneler belirlenen yerlerde durmakta, gerekli montaj isleri el
aletleri vasitasiyla tekne iizerinde gergeklestirilmektedir. Sabit pozisyonlu mamule gore
yapilan yerlestirmenin 6zellikleri nedeniyle de; gerekli montaj parcalarinin taginmasi icin ¢cok
sayida tasima islemi gerekebilmektedir. isletmede malzeme tasima sistemi olarak ise 2 temel
sistem bulunmaktadir. Bunlardan ilki olan 7,5 tonluk tavan vinci mamullerin giris kati ve
asma kat arasinda tasinmasinda ve modellerin ters ¢evrilmesi gibi islemlerde kullanilmaktadir.
Diger bir tasima araci grubu ise tekne arabalaridir. Model boylarina gore secilen tekne

arabalariyla modellerin kat icerisinde farkli alanlara tasinmas1 miimkiin olmaktadir.

Isletmede bilimsel bir yonetim metodu uygulanmamaktadir. Yonetim calismalar1 da daha ¢ok
gecmis deneyimlere dayali olarak yiiriitiilmektedir. Isletmede kalite gelistirme ve yonetim
teknikleri hakkinda, proje yonetimi hakkinda ve is siireclerinin analizi ve gelistirilmesi
konusunda herhangi bir ¢calisma yiiriitiilmemektedir. Firma 4 yildan bu yana iiriinlerinde ‘CE’
belgesine sahiptir. Uriinlerin 6zellikle yurtdis1 pazarlarinda satilmasi nedeniyle bu belgenin
alinmasina gerek duyulmustur. Model sayisi iizerinden bir Alman kalite sertifikasyonu

firmasiyla anlasilarak bu belge alinmistir. Uretilen iiriinlerde, miisteriler tarafindan yiiksek
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kalite beklendiginden ve de iirlinde olusabilecek bir hata ciddi problemlere neden olacagindan
CE (Conformité Européenne) belgesi onemli bir avantaj olarak degerlendirilmektedir. Bunun
disinda isletmenin sahip oldugu bir kalite giivence sistemi (ISO 9000, ISO 9001;2000 v.b.)

bulunmamaktadir. CE belgesinin bu agidan yeterli oldugu diisiiniilmektedir.

Isletmede bakim ve onarim ile ilgili bir b6liim bulunmamaktadir. Yardimci tesis olarak ise
jenerator ve kompresor iinitesi bulunmaktadir. Depo olarak ise aksesuar ve malzeme deposu
bulunmaktadir. Depo kontroliinde herhangi bir calisma yapilmamakta ve depolama
konusunda calisan bir eleman bulunmamaktadir. Isletmede montaj islemleri de giris kattaki
imalat alminda yapilmaktadir. Is giivenligi acisindan ise polyester atdlyesinde ve

dokiimhanesinde ayrica boyahane kisimlarinda ¢alisan is¢iler maske kullanmaktadirlar.

Ozet olarak; isletmede endiistri miithendisi bulunmamasi nedeniyle de, endiistri miihendisligi
ile ilgili pek ¢cok calisma uygulanmamaktadir. Model sayisinin fazla olmasi, model bazindaki
miisteri isteklerine bagli olarak gerceklestirilebilecek degisiklik sayisinin da fazla olmast
nedeniyle; isletmede ¢ok sayida farkli is yapilmasi gerekebilmektedir. Bu nedenle de;

isletmenin gereksinim duydugu en onemli iiretim 6zelligi ‘esneklik’ olmaktadir.

Yukarida da belirtildigi gibi isletmede endiistri miihendisligi ile ilgili pek ¢ok caligma
yapilmamaktadir. Bu acidan, oOzellikle ilk asamada model bazli olarak is akislarinin
cikartilmasi, hareket etiidiiyle islemlerin iyilestirilmesi ve zaman etiidii ¢alismalar ile islem
zamanlarinin ve model iiretim zamanlariin belirlenmesi yapilacak iyilestirme ve iiretim
planlama calismalarina da yardimci olacaktir. Calismanin ilk kisimlarinda da belirtilen tiretim
sisteminin, sistem diisiincesiyle analiz edilmesi ve ortaya konmasi yararli olacaktir. Bu temel
veriler saglandiktan sonra da uygun planlama metodu belirlenerek islerin cizelgelenmesi; hem
sorunlarin azaltilmasinda hem de iretimin daha verimli sekilde yiiriitilmesinde destek

olacaktir.

3.2.5 Vicem

3.2.5.1 Firma Hakkinda
1980 yilinda kurulan sirket, Tiirkiye’nin en biiyiik ahsap yat iireten sirketlerinden biri haline
gelmistir. Bu yillarda 6zel gezi seferleri icin motoryat ve gulet iiretimi yapan firma 90’l1

yillara kadar 100 feet ve tizeri sinifta 30 adet tekne tiretmistir.

90’11 yillarda Vicem smifinin en iyi lobster ve spor balik¢r teknelerini iiretme amaciyla yeni

modeller iizerinde ¢aligmalarina baslamistir. Daha hafif, saglam ve hizli tekneler tiretebilmek
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icin yeni govdelerini “cold molded” olarak tiretme yoluna gidilmistir.

Vicem, ahsap islerinde sahip oldugu uzman isgiicii sayesinde, malzemeyi ustalikla isleyip,
modern tekniklere uyarak yat iliretimine devam etmis, bu sayede diinya capinda iine

kavusmustur.

Standart modellere ek olarak bir¢cok opsiyonel kombinasyona olanak saglayan Vicem, her
tiirlii istege ve ozelliklere gore yat iiretimi yapmaktadir. Uretiminin % 99 ihra¢ eden sirket,

satiglarinin biiyiik bir kismin1 A.B.D’de bulunan satis subesi sayesinde gerceklestirmektedir.

3.2.5.2 Uretim Tesisi
Firma 2005 Mayis ayi itibariyle faaliyetlerini Istanbul Tuzla Deri Organize Sanayi Bolgesi
icindeki tesislerinde yiiriitmektedir. Tesis 3000 metrekare kapali alan ve siparis yogunluguna

gore acgik alanda kurulan 1000 metrekarelik gecici yapilardan olugsmaktadir.

Sekil 3.27 Vicem atolye goriiniisii

Toplam alanin 2740 metrekarelik boliimii tiretime ayrilmis olup (Sekil 3.27), 260 metrekaresi
ofislere ayrilmistir. 260 metrekarelik ofis alan1 igerisinde ayrica bir boliim mutfak ve bekleme

odas1 olarak planlanmistir. Vicem yerlesim planm1 Sekil 3.28°de goriilmektedir.
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Sekil 3.28 Vicem yerlesim plani

Tesisin biiylik bir bolimii ana imalathane holiinden olugmaktadir. Ana boliim olarak
adlandirilan mekanda ayni anda 7 adet yat iiretimi yapilabilmektedir. Siparislerin
yogunlugundan otiirii tesis acik alaninda ek boliimler insa edilmistir. Bu boliimler Sekil

3.29°da goziiktiigii izere ahsap ve naylondan kurulmus olan ¢adirlardir.
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Sekil 3.29 Acik alana kurulu gecici ¢cadirlar

Tesis yapisal olarak degerlendirildiginde, Sekil 3.28’de goziiken birimlerden ana boliimiin

binanin temelini olusturdugu anlasilmaktadir. Depo 1 ve yonetim béliimii kalic1 eklemelerdir.

Uretim amacli ek yapilar disinda acik alanda ayrica agaglarin stoklanmas icin bir depo daha

inga edilmistir (Sekil 3.28).

Uretim tesisi icerisinde iiretim icin yeterli goriilen alanlara omurga kurulmaktadir. Kurulan bu
sistem tekne bitene kadar ayni noktada kalmaktadir. Marangozluk, boya, polyester, tesisat,

makine montaj1 ve benzeri biitiin faaliyetler bu ana boliimde yiiriitiilmektedir.

Tesis genel olarak ele alindiginda kaos dikkati cekmektedir. Isletme igerisinde son derece
daginik bir ¢alisma sergilenmektedir. Ana boliim igerisinde teknelerin yaninda, i¢ ve dis
mobilya ve aksesuar iiretimi de yapilmaktadir. Son derece liiks, ihracata yonelik tekneler imal
edilmesine karsin, iiretim tesisi son derece diizensizdir. Oncelikle dikkati ¢eken nokta ahsap
malzemelerle calisilan tesiste makinelerin, imalat sahasina dagitilmis olmasidir. Atolye icinde
makineler i¢in ayrit bir bolim yaratilmamistir. Yerlerde yogun bir talas ve toz tabakasi
yaninda, agac¢ ve kontrplak atiklari bulunmaktadir. Atiklarin yaninda tekne gévdesi disindaki
mobilya ve aksesuar liretimi de baglica diizensizlik nedenlerindendir. Bunlara ek olarak cold

molding icin kullanilan resin ve kumas atiklar1 da karisikligin baslica nedenlerindendir.

3.2.5.3 Uriinler
Vicem iki farkli marka altinda 3 farkli liriin yelpazesine sahiptir. Bunlardan ilk ikisi Vicem
markas1 altindaki Classic ve Sport Cruiser serileridir. Bunlarin disinda Vicem, S&J ad1 altinda

spor balikg1 tekneleri iiretmektedir. Uriinlere ait bilgiler Cizelge 3.12’de goriilmektedir.



74

Cizelge 3.12 Vicem markasi altinda iiretilen teknelere ait ana boyutlar

Model Ly (m.) B (m) D (m) Deplasman (kg)
Vicem Classic 52 15.90 4.40 1.30 17000
Vicem Classic 54 16.50 5.03 1.30 17000
Vicem Classic 58 16.60 5.20 - -

Vicem 62SC 19.00 5.50 1.00 -
Vicem Classic 65 19.85 4.93 1.47 m 27000
Vicem Classic 75 23.00 5.80 - -
Vicem Classic 85 26.00 6.55 1.30 64000
Vicem Classic 95 29 7.17 - -
Vicem Classic 105 32 7.63 - -

Vicem kendine hedef olarak 50 feet ve lizeri tekneleri se¢mistir. Su an icin 54-105

segmentinde Vicem markasi altinda iiretilen en biiyiik tekne Classic 65 modelidir. Firma

hedefleri dogrultusunda daha biiyiik tekneler yapma yolunda ilerlemektedir.

Isletme kendi markas1 disinda S&J Boat Works igin profesyonel spor balik¢i tekneleri
tiretmektedir. Agirhikli olarak Amerika pazar1 i¢in iiretim yapan firma, kaliteli iiretimi
sayesinde taninmayi basarmis ve lobster tarzi tekneler yaninda farkli alanlarda da iiretim

faaliyetlerine girismistir. S&J tekneleri 40-100 feet aras1 segmentte yer almaktadir. Teknelerin

ana boyutlar1 Cizelge 3.13’de goziikmektedir.

Cizelge 3.13 S&J Boat Works {iriinlerinin ana boyutlari

Model L oa(m) B (m) D (m) Deplasman (kg)
S&J 44 13.38 4.56 1.09 14850
S&J 54 16.45 5.03 1.45 18500
S&J 59 17.94 5.16 1.39 24750
S&J 66 20.07 6.08 1.54 34650
S&J 76 23.11 6.38 1.65 59400
S&J 86 26.15 6.99 1.70 63000
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3.2.5.4 Uretim Teknolojisi

Vicem tesislerinde iiretilen biitiin tekneler cold-molding teknigi ile iiretilmektedir. Bilgisayar
ortaminda cizilen tekne postalarinin yere 1:1 Olcekte ciktisi alinmaktadir. Alinan bu ¢ikti
tizerinden yalanci postalar yapilmaktadir. Teknenin omurgasi ve bodoslamasi yekpare olarak
maun agacindan yapilir. Yapilan profil teknenin insa edilecegi yerde mesnetlerin iizerine
yerlestirilir. Daha onceden hazirlanmis olan yalanci postalar, uygun araliklarla ve kontrollii
olarak omurgadaki yerlerine yerlestirilir. ileri insa safhalarinda bir problem yasanmamasi
amaci ile son derece dikkatli kontroller yapilir. Omurga iizerinde yalanci postalarin yerine
birer birer maun postalar yerlestirilmeye baslanir. Omurgaya yerlestirilen postalara gore
teknenin maun, kiipeste iist agz1 yerine sikilir. Bir sonraki agamada ayni sekilde postalar
izerinde teknenin ¢ene hatt1 ve benzeri boyuna karakteristik hatlar1 yerine sikilir. Hazirlanan
iskelet icine teknenin boyuna elemanlar1 ve motor yataklari insa edilir. Teknenin dis
kaplamasina baslanmadan Once igerideki biitiin giiverte ve zemin karkaslari tamamlanir.
Hazirlanan iskelet {izerine son derece iyi kurutulmus agaclardan yapilan kaplamalar +45, -45,

90 ve 0 derecelerde epoksi ile yapistirilir.

Kaplamasi tamamlanan tekne govdesi ince 290g/m”> E-glass elyaf ile kaplanir. Bu islem
sirasinda epoksi resin kullanilir. Yap1 kuruduktan sonra yiizeyin diizeltilmesi islemleri baslar.
Cold molding yontemi ile iiretilen teknelerden ¢ok diizgiin yiizeyler ¢ikmasi beklenemez.
Bozuk yiizeylerin diizeltilmesi icin kalin epoksi dolgu uygulanir. Mastarlanan yiizeyin

kontrolleri yapildiktan sonra boya islemlerine gegirilir.

3.2.5.5 Personel

May1s 2005 itibariyle firmada 115 personel ¢alismaktadir. Mevcut personelin genel dagilimi
asagidaki gibidir;

e Ofis 20

® Atdlye 95

2003 yilinda 30 atolye ¢alisan sayisi firmanin son 2 yil icinde artan siparisleriyle birlikte 95’e

yiikselmigtir.

Isletme biinyesindeki iscilerin biiyiik boliimii marangozlardan olusmaktadir. Marangozluk
faaliyetleri disinda asagida sayilan biitiin isler taseron firmalar tarafindan yiiriitiilmektedir.

Taserona devredilen isler su sekilde sayilabilir;

o Elektrik
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e Makine
e Tesisat
* Boya
e Doseme
e Cam
¢ Krom

e Klima

Tageron firma kadrolar1 5 ile 15 kisiden olusmaktadir. Taseron firmalarin kimligiyle ilgili

detay verilmemistir.

3.2.5.6 Depolama Faaliyetleri

Tesis icerisinde 2 farkli depo bulunmaktadir. Yerlesim planinda (Sekil 3.28) goziiken 1
numarali depo, nalbur malzemelerinin stoklanmasi icin kullanilmaktadir (Sekil 3.30). Uretim
binasi disinda, acik alana inga edilmis olan 2 numarali depoda ihtiya¢ duyulan agaclar

stoklanmaktadir (Sekil 3.31).

1 numarali nalburiye deposunda agirlikli olarak boya stoklanmaktadir. Boya disinda gerekli
resinler, elyaflar, vida vb. ihtiyaclar stoklanmaktadir. Depo icerisindeki {iriinleri diizenli bir
sekil tutmaya yarayacak raflar bulunmasina karsin bunlarin sayilarinin yetersiz oldugu
gozlenmektedir. Birgok iiriin depo iginde yerlerde durmaktadir. Ozellikle agir elyaf toplarmin

mevcut raflarda depolanmas1 miimkiin géziikmemektedir.

Sekil 3.30 Vicem 1 numarali depo
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2 numarali depo, isletme arazisinde ana binadan ayr1 olarak insa edilmistir. Yap1 malzemesi
olarak kalaslar kullanilmistir. Yap1 derme ¢atma olarak tanimlanabilir. Son derece 6zensiz
insa edilmistir. Yapinin catisinda kullanilan malzemelerin esnedigi ve bir¢cok noktadan
desteklendigi goze carpmaktadir. Gerektigi zaman bu boliimiin iizerine naylon c¢ekilmektedir.

Bu alanda teknelerin ana yap1 malzemesi olan agaglar stoklanmaktadir.

Sekil 3.31 Agaclarin stoklandig1 2 numarali depo

Son derece diizensiz bir stoklama yapilmaktadir. Diizgiin bir sekilde 1zgara sistemiyle
dizilmesi gereken agaclarin biiylik bolimii bu alanda daginik olarak durmaktadir. Agaclarin
istenilen degerde havalanmasi ve kurumasi, bu siirecte de malzemelerin deforme olmamasi
icin diizgiin bir 1zgaralama sarttir. Ayrica agaclarin tomruk numarasina veya kalinligina gore
bir depolama sistemi goze ¢arpmamaktadir. Muhtemelen ayni teknede bir¢ok farkli tomruga
ait kaplamalar kanisik olarak kullanilmaktadir. Cold molded govdeler iiretildigi i¢in agag
dokusu disartya yansimamaktadir. Agac tekne govdeleri boyandigi icin farkli doku ve
renkteki agaclarin karismasi Onemsenmemektedir. Bu noktada dikkat edilmesi gereken
kullanilan farkli tomruga ait kaplamalarin kuruluk derecesidir. Farkli nem oranlarina sahip
agaclar tekne govdesinde imalat sonrasi farkli c¢ekmeler uygulayarak yiizeyi bozabilir.
Isletmenin agaclar iizerinde gerekli 6lciimleri yaptigina dair bir bilgi verilmemistir, fakat
depolamanin yapildigi boliimiin karmasikligi aga¢ kalitesine verilen Onemin seviyesini

anlamak i¢in yeterlidir.
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Isletme icinde yiiksek miktarda kullamlan kontrplaklar icin depolama faaliyeti
yiiriitilmemektedir. Biitiin veya kesilmis durumdaki kontrplaklar isletme i¢inde karisik olarak

duvarlara dayanmis veya yerlere konulmustur.

Isletme icerisinde kalaslardan hazirlanan kaplamalar da, isletme duvarlarina dayanmstir.
Atolyedeki en biiyiik karisiklik nedenlerinden birisi de hazirlanan yar1 mamul ve mobilyalarin

ortalikta durmasidir.

3.2.5.7 Tasima Sistemleri

Isletme icerisinde goze carpan en biiyiik problem zaten son derece karmasik ve sikisik olan
ortamda teknelerin sabit pozisyonlu olarak kurulmasidir. Isletme ahsap ve biiyiik tekneler
direttigi icin uygulanabilecek en basit ve maliyetsiz sistem {riiniin sabit pozisyonlu olarak
kurulmasidir. Bu noktada dikkati ¢eken planlama faaliyetlerinin yetersizliginden dolayi,
isletme icinde bosalan noktaya hemen tekne kurulmasidir. Atolye igindeki tekneler gerek
tamamlanma oram gerek teslim tarihi acisindan karisik olarak durmaktadir. Isletme bu
noktada biiylik zorluklar yagsamaktadir. Biten bir teknenin disar1 alinmas1 gerektiginde, tasima
faaliyetine engel olacak her tiirlii malzeme, ekipman ve diger tekneler disar1 alinmaktadir. Bu
faaliyet bir giin bosaltma, 1 giin tekrardan yerlestirme seklinde 2 is giinii siirmektedir.
Uygulanan bu yontemdeki en biiyiik risk, biten bir teknenin disar1 alinacagi hat {izerinde
kaplamas1 tamamlanmamig, hareket ettirilmesi halinde hasar gorebilecek teknelerin
bulunmasidir. Ahsap teknelerin kurulum asamasinda konumlariin degistirilmesinin tekne
formu agisindan son derece sakincali oldugu g6z oniine alinirsa, firmamin yasadiglr zorluk

acik bir sekilde ortadadir.

Isletme icindeki malzeme akis1 el yordamiyla yapilmaktadir. Acik alandaki agaclarin iceriye
alinmasi icin basit bir tekerlekli araba bulunmaktadir (Sekil 3.32). Bu noktada dikkati ¢eken,
agaclarin depolandig boliimle atdlye girisi arasindaki zemin bozuklugundan dolay: tekerlekli
bir tasima araciyla bile bu isin son derece zor olmasidir. Bozuk zemine ek olarak isletme
disindaki arazi ve giris kapilarinin 6niinde de atiklar ve tanimsiz malzemeler bulunmaktadir
(Sekil 3.29). Ana imalat bolimii icerisindeki atiklar ve malzemelerde tasima faaliyetlerini

engelleyen faktorlerdir.



Sekil 3.32 Agac tasima arabasi ve acik alanin durumu

Sabit pozisyonlu olarak kurulan teknelerin yanina ¢alisma amaci ile iskeleler kurulmaktadir.
Kurulan bu iskeleler bircok atdlyede oldugu gibi demir yada ahsap ayaklar {izerine
yerlestirilen kalaslardan olugmaktadir. Bu parcalarin birbirine baglanmasi icinde iiretimde
ihtiya¢ duyulan mengeneler kullanilmaktadir. Atolye igindeki alandan maksimum derecede
yararlanma amaci ile birbirine ¢ok yakin kurulan teknelerin etrafindaki ¢alisma iskeleleri de

tasima faaliyetlerine engel olmaktadir.

Isletmemin kendi biinyesinde herhangi bir ving, forklift veya benzeri, personel tarafindan
tasinamayacak yiiklerin taginmasina olanak saglayabilecek bir ekipman yoktur. Makine veya
benzeri agir yiiklerin tekneye yerlestirilmesi gerektiginde disaridan mobil ving ¢agirilmaktadir

(Sekil 3.33).

Sekil 3.33 Makinelerin yerlestirilmesi i¢in kiralanmis mobilize ving
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3.2.6 Viking Marin

3.2.6.1 Firma Hakkinda

Sirket, Osmanli Imparatorlugu’nun ilk yillarindan itibaren gemi ve tekne yapiminin merkezi
olan Hali¢ kiyilarinda Ayvansaray'da, 1940’l1 yillarda kurulmustur. Isletme Ayvansaray’da
1984 yilina kadar ahsap gemi, tekne ve yat imalati, tamir ve bakimi ile ¢ekek hizmetleri
vermigtir. 1984 yilinda Hali¢’in gemi sektoriine kapatilmasi ile, Tiirkiye’nin gemi ve yat
imalat sektoriin yeni kalbi olan Tuzla Ozel Sektoér Tersaneler Bolgesi II. Kisim’a taginan

sirket faaliyetlerine burada devam etmektedir.

1990'da 6zel siparis motor yat imalati i¢in yeniden yapilanma calismalar1 baglatilmis ve o
giiniin en biiyilk ve en konforlu tekneleri kabul edilen, 27 metre boyunda Gulet tipi
ALDEBARAN ve ALTAIR tekneleri Hatko A.S. i¢in imal edilmistir. Yerli miisteriler i¢in
degisik boylarda yapilan ahsap motor yatlarin ardindan, Suudi Arabistan’a Seyh Al Failsallah

icin yapilan 18 metre ahsap lamine motor yat ile ilk ihracat hamlesi baglatilmistir.

Lamine ahsap teknigine ilave olarak, “STRONG PLANK” olarak taninan Almanya patentli
sistemin Tiirkiye temsilciligi alinarak, kaliba gerek duyulmadan 6zel siparis polyester/epoksi
fiber kompozit tekne imal olanag1 saglanmistir. Bu sistemle yapilan 12 metrelik ilk teknenin
ardindan 16 metrelik HAGAR 52 modeli 1999 Istanbul International Boat Show’da

sergilenerek piyasaya sunulmustur.

Viking Marin, Tiirkiye’de heniiz emekleme devresinde olan seri polyester motor yat imal
sektoriiniin de Onciiliigiinii yapmistir. 2000 yilinda, tamamen kendi tasarimi olan Viki 32
modelini gelistirmis ve bu modelin yurt disina ihra¢ ¢alismalarina baglamistir. Viki 32, 2001
yilinda Italya ve Avrupa’nin en biiyiik ve 6nemli tekne ve denizcilik fuar1 olan ve yeni
modellerin tanitimi yapilan, Genova Boat Show’da sergilenmis ve biiyiik ilgi toplamistir.
Viking Marin Italya, Ingiltere, Irlanda, Fransa, Ispanya, Hirvatistan ve Yunanistan'daki

temsilcilikleri izerinden ihracata yonelik liretim yapmaktadir.

3.2.6.2 Uretim Tesisi

Viking Marin iiretim tesisleri, istanbul Tuzla Tersaneler Bolgesi icinde 2500 m? alan iizerine
kurulmustur. Isletmenin en biiyiik avantaj: tesisin denize kiyis1 olmasidir. Bir¢ok kiiciik tekne
iretim tesisi Viking Marin’in sahip oldugu bu imkandan yoksun farkli endiistrilerdeki sanayi
sitelerinde iiretim yapmaktadir. Viking Marin tesis avantajin1 kullanarak tekne {iretiminin yani

sira miisterilerine bakim ve donatim hizmeti de vermektedir.
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Isletme alaninin;

e 300 m” ‘si ii¢ kath ofislere (Sekil 3.34),
e 800 m? ‘si, 9 m yiikseklikteki tiretim holiine,

e 1200 m’ ‘si cekek ve bakim alanina aittir.
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Sekil 3.34 Viking Marin idari boliim yerlesim plani

Viking Marin tesisleri asagidaki sekilde acik ve kapali alan olarak ikiye ayrilmistir;

e 2500 m* toplam tesis alani
e 850 m” kapal tesis alani (Sekil 3.35)
e 1650 m* acik tesis alani tesis alani (Sekil 3.36)
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Sekil 3.35 Viking Marin kapal1 tesis alan1 yerlesim plani
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Sekil 3.36 Viking Marin tesis ag¢ik alani yerlesim plani

Isletme acik alaninda ¢ekek islemleri disinda laminasyonun yapildigi 100 metrekarelik ek bir

tesis daha bulunmaktadir.

Isletmenin Tersaneler Bolgesindeki ana tesisi disinda 5 km uzaklikta 2200 metrekarelik

laminasyon tesisi bulunmaktadir.

Sekil 3.37 Kapali iiretim boliimii goriiniisii
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Uretim atolyesi Viking Marin’in sectigi segmentteki teknelerin iiretimi icin yeterli alam
saglamaktadir. Bina yapisal olarak iiretim icin uygundur. Catida giin 1s1gindan yiiksek oranda

faydalanmay1 saglayan, biitiin iiretim sahasi boyunca cam bulunmaktadir (Sekil 3.37).

Sekil 3.35 ‘de ki yerlesim planinda gosterilen marangozhane boliimiinde, teknelerde
kullanilan aga¢ ve kontrplak malzemelerin islenmesi i¢in yeterli makineler mevcuttur. Atolye
icerisinde birer adet; kalinlik, serit, yatar ve planya tezgahi bulunmaktadir. Uriinlerinin

agirlikli boliimii GRP olan isletme icin yukarida sayilan tezgahlar yeterlidir.

3.2.6.3 Uriinler
Viking Marin 4 karina iizerinde farkli iist yapilara sahip toplam 8 model tekne iiretmektedir.

Cizelge 3.14’te Viking Marin’in iiriinleri gosterilmektedir.

Cizelge 3.14 Viking Marin {iriinleri

Govde Model

28 feet Viki 28 Sport

Viki 28 Pilot

32 feet Viki 32 Sedan

Viki 32 Fly

34 feet Viki 34 Sedan

Viki 34 Fly

Viki 34 Aft Kabin

44 feet Viki 44 Fly

Viking Marin model gelistirme ve tasarim icin uluslararas1 diizeyde c¢alismalarini
sirdiirmektedir. Dizayn calismalarinda diinyaca {inlii tasarimcilarla c¢alisilmaktadir.
Uretiminde bulunan 2 model Ingiliz tasarimc1 John R. Moxham tarafindan ve iiretimine 2005
yilinda baslanan Viki 44 modeli ise Italyan tasarimci Fulvio De Simoni tarafindan

gelistirilmistir.

Tasarim ve model gelistirme konularinda uluslararasi ¢alismalar siirdiiriilmesinin baslica
nedenleri pazar gereklerinden dogmaktadir. Thracat yapan bir kurulus olarak uluslararasi
piyasada sadece maliyet avantaji ile degil yenilik¢i tasarimlar ile bulunmalarini

gerektirmektedir. Ayrica yenilik¢i tasarim yurti¢i piyasada da fark edilir olmalarina olanak
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saglamaktadir.
Cizelge 3.15 Viking Marin {iriinleri ana boyutlari
Model Loa (m) B (m) D (m) Deplasman (kg)
Viki 28 Sport 9.03 3.30 0.60 5000
Viki 28 Pilot 9.03 3.03 0.60 5000
Viki 32 Sedan 10.00 3.42 0.74 6000
Viki 32 Fly 10.00 3.42 0.75 6000
Viki 34 Sedan 10.08 3.42 0.60 7000
Viki 34 Fly 10.08 3.42 0.60 7000
Viki 34 Aft Kabin 10.06 3.37 0.62 7500
Viki 44 Fly 14.50 4.15 0.70 15400

Cizelge 3.15’te goziiken iiriinlerden 28 feet gbvde iizerine insa edilen Viki 28 Pilot ve Sport
modellerinin {iretimine ge¢ilememistir. Tasarimi 2005 yili icinde tamamlanan Viki 44 modeli

ise liretim asamasindadir.

3.2.6.4 Uretim Teknolojisi

Viking Marin iriinlerinin ana yapir malzemesi GRP‘dir. Teknelerin alt ve iist yapilari
kaliplarinda vakum pres yontemiyle iiretilmektedir. Elle yatirma yontemine gore ¢ok daha
yiiksek fiber resin oranlar elde edilebildigi i¢in ¢ok daha hafif ve bir o kadarda dayanikli
yapilar elde edilebilmektedir. Alt ve iist kalipta calismalar es zamanh olarak farkli is gruplari
tarafindan yiiriitiilmektedir. Alt ve iist yapt aym1 anda tamamlanarak, tekne olabilecek en

erken zamanda bir araya getirilmektedir.

Viking Marin’in en biiyiik dezavantaji, laminasyon islemlerinin ana isletmeden 5 kilometre
uzakliktaki ayr bir tesiste yapilmasidir. Kaliplarda dokiilen pargalar her seferinde bu mesafe

boyunca tasinmaktadir.

Uretilen GRP yapilarda yiiksek miktarda kaplama, kontrplak ve masif aga¢ kullanilmaktadir.
Viking Marin iiriinlerinin i¢ dekorasyonunda agirlikli olarak maun goriintii tercih
edilmektedir. Bu nedenle tekne i¢ yapisimin ana yapr malzemesini maun kaplamali

kontrplaklar olusturmaktadir. Kaplama ile yapilamayacak yerlerde ise masif maun tercih
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edilmektedir. Tekne dis yapisinda ise, giiverteler tik kaplanmaktadir. Suya kars1 dayanikliligi
icin tercih edilen tik aym1 zamanda giiverte yiizeyinin kaymazhigim sagladigi gibi bakimi da
son derece kolaydir. D1s yapida agac malzeme olarak tik disinda kiipestelerde daha estetik bir

goriintii elde etmek i¢in masif maun kullanilmaktadir.

Miisteri isteklerine bagli olarak yapidaki aga¢ kullanim oranm1 degismektedir. Tekne tizerindeki

bir ¢cok ahsap parca istege bagl olarak GRP yapilarin iizerine kaplanmaktadir.

3.2.6.5 Uretim ve Satis Adetleri

Viking Marin iiretim sistemi siparise gore iiretimdir. Gerek fuarlar gerek yurt disindaki
bayiler araciligi ile siparis bilgileri alinmakta ve iiretime baglanilmaktadir. Hicbir sekilde
stoga iiretim yapilmamaktadir. Uretimde bulunan mevcut teknelerin hepsinin 10 metre ve
tizerinde oldugu g6z oniine alinirsa, degerleri itibariyle isletmenin stoga tekne iiretip, yurt ici
ve yurt disindaki galeri ve benzeri mekanlarda tekne bulundurmasi miimkiin degildir. Uretim
ve satig miktarlar1 (Cizelge 3.16) goz oniine alindiginda stoga iiretim yapilamayacagi acikca

ortadadir.

Viking Marin tesislerinde atolye i¢indeki iiretim islemleri tamamlanmis tekneler, miisteriye
teslim yada yiikleme oncesi isletme acik alanindaki son islem boliimiine cekilmektedir. flgili
boliimde sevkiyat dncesi son kontroller ve rotuslar yapilmaktadir. Son kontroller ve rotus
islemleri disinda tesis icinde bitmis iiriin bulunmamaktadir. Kontrolleri onaylanan iiriinler

beklemeden sevk edilmektedir.

Cizelge 3.16 Viking Marin 2003-2005 yillar1 arasindaki tiretim miktarlar

Model 2003 2004 2005 Toplam
Viki 28

Viki 32 7 3 2 12
Viki 34 3 12 11 26
Viki 44 0 0 1 1
Toplam 10 15 14 39

Cizelge 3.16’da Viking Marin’e ait 2003-2005 iiretim miktar1 goziikmektedir. Ulkemizdeki
bir cok tekne imalat¢isi gibi, Viking Marin firmasi da son derece diisiik miktarda iiretim

yapmaktadir. Bu denli diisiik iiretim miktarlarindan dolay1 firmanin tam anlamiyla seri olarak
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iretim yapabilmesi miimkiin degildir.

Incelenen diger firmalar gibi Viking Marin de son derece koklii bir kurulus olmasina karsin
seri iretim yolundaki c¢alismalarina 2000’11 yillarda baslamistir. Seri iiretim amaciyla
tasarlanan ilk Viki 32 modeli 2001 yilinda tamamlanmistir. Aradan gecen 2 yil zarfinda
tiretim miktar1 ancak 7’ye yiikselmistir. 2003 yilinda Viki 34 modelinin {iretimine
baslanmasiyla birlikte Viki 32 modeline olan ilgi azalmaya baslamistir. Buna karsin gerek
2004 yiliyla beraber sektordeki genel canlanma gerek Viki 34 modelinin firmaya kazandirdigi
ivme sayesinde 2004 yilinda firmanin iiretimi %50 artis gostererek 15°e yiikselmistir. 2005
yilina gelindiginde iiretim miktarinda goéze carpan bir ani degisim olusmamustir. Viki 32’ye
olan ilgi diismeye devam etmektedir. Bununla beraber 2005 yilinda ilk Viki 44 iiretimine

baslanilmistir.

Viki 34 ve Viki 32 modelleri arasindaki 2 feet boyut farki, Viki 34’modelinin iiretime
girmesiyle birlikte, Viki 32 modeline olan ilginin azalmasindaki baslica nedenlerden biri
olarak gosterilebilir. Ayrica Viki 32 modelinin firma biinyesinde, Viki 34 modellerinin ise
yurtdigindaki bir tasarim firmasi tarafindan projelendirilmis olmasi da baslica etkenlerden

birisi olarak ele alinabilir.

Cizelge 3.17 Viki 34 modelinin iiretiminin 2004 yilinda aylara gore dagilimi

Model Oca. |[Sub.|Mart|Nis.|May. [Haz. | Tem. | Agu. | Eyl. | Ekim [ Kas. | Ara.

Viki 34 1 3 0 2 2 0 2 2 0 0 0 0

Firmanin en yeni modeli olan Viki 44 ve Viki 34 arasinda birbirlerinin pazarini etkilemeyecek
olciide farkliliklar bulunmaktadir. Ozellikle 10 feet boy farki iki tekneyi farkli segmentlere

yerlestirmekte ve ger¢cek anlamda modeller arasinda farklilik yaratmaktadir.

Cizelge 3.18 Viking Marin iiriinlerinin ortalama imalat siireleri

Model Siireg
Viki 28 3,0 ay
Viki 32 3,3 ay
Viki 34 3,5 ay
Viki 44 Yeni model
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Cizelge 3.17°da Viki 34 modelinin aylara gore iiretimi ele alinmaktadir. Firmanin iiretimi
nispeten uzun siiren tekneler imal etmesine karsin (Cizelge 3.18), sektorde genel olarak yasan
kis durgunlugundan etkilendigi goziikmektedir. Sezon sonu olarak tanmimlanan Agustos
sonrasinda iiretim sifira inmektedir. Durgunlugun 4 ay boyunca siirdiigii anlasilmaktadir.
Fuarlarin yaklastigi Ocak ayinda iiretime tekrar baslanilmakta ve sezon boyunca ortalama 2

adet Viki 34 iiretilmektedir.

3.2.6.6 Personel

Isletmede calisma saatleri 08.30 — 18.00 arasidir. Giin icinde 12.00 — 13.00 arasinda 6gle
yemegi arasi verilmektedir. Bunun disinda sabah ve aksam birer kez on bes dakika olmak
izere iki kez cay molas1 verilmektedir. Molalar diisiildiigiinde giinde 8 saat calisilmaktadir.

Isletme haftada 6 giinde olmak iizere 48 saat calismaktadir.

Cizelge 3.19 Viking Marin 2003-2005 donemindeki personel sayisi

Donem Idari Marangoz | Boya Polyester | Cekek | TOPLAM
Ocak 2003 5 10 6 8 2 31
Subat 2003 5 10 5 8 2 30
Mart 2003 5 10 6 8 2 31
Nisan 2003 5 12 6 8 2 33
May1s 2003 5 11 6 8 2 32
Haziran 2003 |5 11 6 8 2 32
Temmuz 2003 |6 11 6 9 2 34
Agustos 2003 |6 11 6 9 2 34
Eyliil 2003 6 11 5 8 2 32
Ekim 2003 7 11 5 8 2 33
Kasim 2003 7 11 5 8 2 33
Aralik 2003 7 14 5 9 2 37
Ocak 2004 7 14 5 9 2 37
Subat 2004 7 15 5 10 2 39
Mart 2004 8 13 6 11 2 40
Nisan 2004 8 13 6 14 2 43
May1s 2004 8 15 7 14 2 46
Haziran 2004 |8 16 7 13 2 46
Temmuz 2004 |8 15 8 13 2 46
Agustos 2004 |8 18 9 14 2 51
Eyliil 2004 9 20 9 18 2 58
Ekim 2004 9 21 9 22 2 63
Kasim 2004 9 20 9 22 2 62
Aralik 2004 9 22 9 23 2 65
Ocak 2005 10 22 9 24 2 67
Subat 2005 10 23 10 21 2 66
Mart 2005 9 24 10 21 1 65
Nisan 2005 10 23 10 22 1 66
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Isletme biinyesinde polyester, marangozluk ve boya faaliyetleri yiiriitiilmektedir. Cizelge
3.19°da Viking Marin’e ait 2003-2005 donemi personel sayisina ait kayitlar goziikkmektedir.
2003 Ocak ayi itibariyle 31 olan calisan sayis1 2 yil zarfinda 2 kattan fazla artarak 65 kisiye
yiikselmistir. Buna karsin verilen bilgilere gore iiretimdeki artis %50 seviyelerinde kalmustir.
Ozellikle polyester isci sayis1 sadece 2004 ikinci yarisindan sonraki donemde ikiye
katlanmistir (Sekil 3.38). Personel sayisindaki asirt artig, yeni tasarlanan Viki 44 modelinin
model ve kaliplarinin hazirlanmasindan kaynaklanabilecegi gibi, yeni modelin Onceki
teknelere oranla farkli bir segmentte olmasi ve bu nedenden dolay1 iscilik faaliyetlerindeki
artisla da aciklanabilir. Kis aylarindaki personel artisinin muhtemel nedeni yeni kalip imalat

faaliyetleridir.
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Sekil 3.38 Viking Marin 2003-2005 donemi personel artisi

Isletme biinyesinde yapilan polyester, marangozluk ve boya faaliyetleri disinda kalan isler
sektoriin genelinde oldugu gibi taseron firmalar tarafindan yiiriitilmektedir. Kiiciik tekne
imalat1 yapan ¢ogu firmada oldugu gibi, Viking Marin isletmesinde de asagidaki islemler

taseron firmalara devredilmistir;

e Motor montaj
e Tesisat

o Elektrik
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e Krom
e Doseme

e PVC kapi sistemleri

Tageron kadrolarindaki isci sayis1 Cizelge 3.20°de verilmistir.

Cizelge 3.20 Viking Marin’de ¢alisan taseron kadrolari

Faaliyet isci sayisi
Motor, mekanik tesisat 4
Elektrik 3
Paslanmaz, krom 3
PVC, kapi vs. 2
Déseme 2

Firma biinyesindeki marangozluk, polyester ve boya faaliyetlerinde c¢alisan isciler kendi
boliimleri igindeki her isi yapabilecek diizeydedir. Sektoriin genelinde oldugu gibi Viking
Marin biinyesinde de kalifiye eleman calistirilmaktadir. Iscilerin biiyiik boliimii ustadir.
Calisanlarin biiyiik boliimiiniin kalifiye eleman olmasindan 6tiirii, ise gelmeme ve benzeri
durumlarda acil olan isler diger isciler tarafindan yiiriitiilebilmektedir. Ayni giin icerisinde

bile uygulanabilecek fazla mesai ile yetistirilmesi gereken isler giin i¢cinde bitirilebilmektedir.

3.2.6.7 Depolama Faaliyetleri
Isletme icinde idari binaya bagli bir malzeme deposu bulunmaktadir. Montaj tesisindeki bu
depoda 1 kisi gorevlendirilmistir. Depo igerisinde boya, vernik, vida, tutkallar gibi nalbur

malzemeleri, motor, elektrik ve su tesisati ile ilgili malzemeler ve aksesuarlar bulunmaktadir.

Isletmeye ait laminasyon tesisinde, GRP yapinin iiretiminde kullanilan resinlerin, kumaslarin,
vakum pres icin gerekli 6zel ekipmanin saklandig1 ayr1 bir depo bulunmaktadir. Laminasyon

merkezindeki depoda da 1 kisi gorevlidir.

Viking Marin tekne imalatinin yaninda uzun yillardir tekne malzemeleri iizerine ithalat
faaliyetlerini yiirlitmektedir. Firmanin kendi iirlinlerinde de biiyiikk oranda sirket tarafindan
ithal edilen malzemeler kullanilmaktadir. Bu nedenden dolay1 iiretim tesisinde bir¢ok
malzeme acisindan tedarik problemi yasamadigi gibi depolarda da yiiksek miktarda

stoklamaya ihtiya¢ duyulmamaktadir.
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3.2.7 Deniz Yatcihk

3.2.7.1 Firma Hakkinda

Deniz Yatcilik 1998 yilinda kurulmustur. Sirketin oncelikli faaliyetlerini diinya c¢apindaki
{inlii yatlarmn distribiitorliigii olusturmaktadir. Uriin yelpazesini son derece genis tutan firma
kiiciik fiber tekneler ve sisme botlardan mega yatlara kadar farkli segmentlerde deniz
tasitlarinin iilkemizdeki temsilciligini elinde tutmaktadir. Kiigiik tekneler ve siiper yatlar
alaninda diinya markasi olan Searay, batmaz tekneleri ile taninan Boston Whaler, performans
tekneleri alaninda Baja, sisme bot pazarinda Novurania ve mega yat alaninda Dominator,

Deniz yatciligin elinde bulundurdugu 6nemli temsilciliklerdir.

2001 yih itibariyle sirket ihracata yonelik olarak C-Marine markasi altinda kendi iiriinlerini
tiretmeye baslamistir. 11 ve 21 feet arasinda sisme bot, spor tekne ve klasik tekneler iireten
firma iiriinlerini oncelikli olarak Yunanistan, Hollanda, Danimarka, Norvec, Misir, Ispanya’ya
ihra¢ etmektedir. Bir yillik ihracat faaliyetleri sonunda Deniz Yatgilik kendi {iriinlerini fuarlar

araciligiyla yerli pazara da sunmustur.

Deniz Yatcilik 2004 yili itibariyle distribiitorliilk alanindaki faaliyetlerine tekneler disinda
deniz motorlarim da eklemistir. 2004 Istanbul Boat Show kapsaminda Japon Tohotsu

tiriinlerinin tanitimim gergeklestirilmistir.

3.2.7.2 Uretim Tesisi
Deniz Yatcilik, C-marin markasi altindaki iiretim faaliyetlerini Tuzla Organize Deri Sanayi
icindeki tesisinde yiiriitmektedir. Uretim tesisi acik ve kapali olmak iizere toplam 4000

metrekare alan iizerine insa edilmistir. Acik ve kapali alan dagilimi su sekildedir;

e Kapali Alan: 2250 m’
e Acik Alan : 1750 m?

Uretim tesisi denize 5 kilometre uzaklikta bulunmaktadir. Uriinler 11-21 feet arasinda
oldugundan dolay1, seyir deneyleri ve diger amagh denize indirme islemleri icin gerekli
nakliye islemleri sorun teskil etmemektedir. Bunun yaninda kaliplar ile seri iiretim yapilmaya

calisildig icin her teknenin denize indirilmesi gerekmemektedir.

Uretim tesisi iki kathidir (Sekil 3.39). Isletme icindeki ikinci kat asma kattan olusmaktadir.
Uretim tesisinin birinci katinda ana iiretim faaliyetleri yiiriitilmektedir. Marangozhane,
boyahane, fiber imalathanesi, montaj boliimii ve stok sahasi birinci kattadir. Asma kat

biinyesinde imalatla ilgili olarak kromhane ve déseme atdlyesi bulunmaktadir. Ikinci katta
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imalat atolyeleri disinda; yemekhane, depo, soyunma odalar1 ve biiro bulunmaktadir.
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Sekil 3.39 C-marin iiretim tesisi yerlesim plani

Atolye alanlarinin dagilimi Cizelge 3.21°de gosterilmektedir.

Cizelge 3.21 C-marin atolye alan dagilimlari

Montaj ve stok alani 1080 m?
Marangozhane 216 m’
Boyahane 108 m?
Fiber atolyesi 348 m’
Kromhane 117 m?
Doseme atolyesi 14 m
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Isletmenin idari boliimii Etiler’deki ofiste bulunmaktadir. Tuzla’daki iiretim tesisinde ustabas1
disinda bir idareci bulunmamaktadir. Asma katta bulunan biiro disinda idare icin ayrilmig

bagka bir boliim bulunmamaktadir.

Uretim agirlikli olarak fiberglas tekneler iizerine kuruludur. imalathanelerden en biiyiik olam
fiber dokiimiine ayrilmistir (Cizelge 3.21). Seri iiretim amaclandigl i¢in tasarlanan iiriinler
tamamen GRP imalatina uygun olarak dizayn edilmekte ve maksimum kalip kullanimi

saglanilmaktadir (Sekil 3.40).

Sekil 3.40 Polyester imalathanesi

C-marin iiriin yelpazesi icerisinde sadece Classy modellerinde ahsap kullanimi vardir. Yogun
agac parca imalati olmadig1 icin marangozhane boliimii, makineleri ve ahsap parca montaji
yapilacak olan iiretimdeki Classy modellerini alabilecek biiyiikliikte tutulmustur. Atolye
icerisinde tekneler ve makineler bir arada tutuldugu icin genel diizen bakimindan c¢alisma
ortaminda bir karisiklik oldugu Sekil 3.41°de goziikmektedir. Ozellikle agaglarin atolye
icerisinde stoklanmas: dikkati ¢ekmektedir. Imalatin nemli bir boliimii polyester agirlikli
oldugu icin yiiksek miktarda aga¢ stogu bulundurulmamaktadir. Diisiik stok miktarlarindan
dolay1 agaclarin imalathanede depolanmasi atdlye i¢i faaliyetler bakimindan bir problem

olusturmamaktadir.
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Sekil 3.41 Classy modellerinin montajinin yapildig1 marangozhane

3.2.7.3 Uriinler

C-marin 11-21 feet arasinda, birbirinden son derece farkli tarzlarda iiriinler imal etmektedir.

Cizelge 3.22°de ana boyutlar1 verilen tekneler agsagidaki sekilde siniflandirilabilir;

e Acik fiberglas sandal ve spor tekne
¢ Day cruiser
e Klasik sloop tipi ahsap kaplamali kayik

¢ Fiber tabanl sisme bot

Cizelge 3.22 C-marin iiriinlerinin ana boyutlari

Model L oa(m) B (m) Agirlik (kg)
Sporty 12 3.50 1.45 170
Sporty 15 4.60 1.90 430
Sporty 19 5.78 2.32 725
Cruisy 19 5.78 3.32 800
Classy 17 5.10 2.00 800
Classy 21 6.30 2.14 1100
Trendy 11 3.45 1.65 150
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3.2.7.4 Uretim ve Satis Faaliyetleri
Isletmenin iiretim sistemi hedefi seri iiretimdir, bu nedenle tamamen GRP tekne iiretimine
yonenilmektedir. Kalipla GRP tekne iiretimi yapildig: i¢in, iiretim teknolojisi sayesinde seri

imalat uygulamasi kolaylagsmaktadir.

Uriinler goze Oniine alindifinda tahminen satis faaliyetleri yaz aylarinda hiz kazanmakta ve
kisin en diisiik seviyeye ulasmaktadir. Sezonluk degisimlere gore ne sekilde kiigiilmelere
gidildigi ve baska Onlemlerle ilgili bilgi edinilememistir. Verilen tek bilgi stoga iiretim
yapildigidir. Firma montaj at6lyesinin onemli bir boliimiinii stok sahasi olarak kullanmaktadir
(Sekil 3.42). Incelenen diger firmalara gore daha kiigiik ve maliyeti diisik GRP tekneler imal

edildigi icin firma stoga tiretim yapabilmektedir.

Sekil 3.42 Montaj atolyesindeki stok sahasi ve iiriinler

3.2.7.5 Personel

C-marin iiretim tesislerinde sezonluk dalgalanmalara gore ortalama 25 kisi gérev almaktadir.
Onceki yillara ait verilere ulasilamamistir. Firmanin verdigi bilgilerden isletmede sadece
montaj ve polyester boliimiindeki is¢i sayisinda degisiklikler oldugu anlasilmaktadir. Edinilen

bilgilere gore iscilerin atolyelere dagilimi su sekildedir;

® Marangozhanede 4 is¢i
¢ Krom atdlyesinde 2 is¢i

¢ Doseme atolyesinde 3 is¢i
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e Montaj atolyesinde 6 ila 10 arasinda isci

¢ Polyester atdlyesinde 6 ila 10 arasinda is¢i

Isletme haftada 5 giin 08:30-19:00 saatleri arasinda faaliyet gostermektedir.

Isletmede sadece polyester atdlyesinde taseron kullamildigi belirtilmistir. Firma ilerideki
yillarda kendi biinyesindeki elemanlar1 azaltip diger atolyelerde yiiriitillen faaliyetleri de
taseronlara devretmeyi planlamaktadir. Incelenen diger firmalarda elektrik, makine, tesisat
gibi tekne govdesi disindaki donanim ve tesisat benzeri teknik islerde taseron kullanimi
dikkate alindiginda da C-marin biinyesinde de ilgili islemlerin taseronlar tarafindan
yiiriitiildiigii tahmin edilmektedir. Isletmenin kendi kadrosunda tesisat, makine ve donanimla
ilgili is¢i gorevlendirilmedigi goz Oniine alinarak bu sonuca ulasilmistir. Firma bu konu

hakkinda bilgi vermemistir.

3.2.7.6 Depolama Faaliyetleri

Isletmede 2 adet depo bulunmaktadir. Depolardan biri asma katta bulunan nalbur, aksesuar ve
benzeri malzemelerin bulundugu ana depodur. Depolardan ikincisi polyester atolyesinde
bulunan ve GRP imalati ile ilgi polyester, elyaf ve yardimci kimyasallarin saklandigi

bolimdiir.

Isletmenin depolama faaliyetleri ve depolarindaki calisan sayis1  hakkinda bilgi

edinilememistir.

3.3 Firmalarin incelenmesi Sonucunda Yapilan Degerlendirmeler

Calisma cercevesinde ulasim ve iletisim imkanlar1 g6z Oniine alinarak Istanbul ve
cevresindeki firmalardan markali seri iiretim yapanlarin bir kismi incelenmistir. Incelen
firmalarin se¢iminde Oncelikle iiretim tesisinin imkanlari ve firmalarin bilinirligi dikkate

alinmagtir.

1984 yilinda kapatilana kadar Halic Ayvansaray bolgesi, Istanbul’daki tekne imalatinin
merkezini olusturmustur. Bolge agirlikli olarak kayikhanelerden olusmaktaydi. 80’li yillara
kadar ahsap gemi, gulet, kayik gibi aga¢ agirlikli klasik ve tarihi tekne iiretimi yerini, iilkenin
disa acilmasi, ekonomik ve sosyal degisimlerle beraber modern iiretim yontemleriyle iiretilen
motor yatlar, yelkenliler ve diger gezi tipi teknelere birakmaya basladi. Uriinlerdeki degisimin
basladig bu yillarda Ayvansaray iiretime kapatildi ve burada iiretim faaliyetlerinde bulunan

firmalar imalatlarin1 Tuzla Tersaneler Bolgesine kaydirdi. 2000’li yillara kadar tersaneler
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biinyesinde veya arada kalan kiiclik sanayi siteleri icerisinde atdlyelerde siiren imalat

faaliyetleri son yillarda mekan degistirmeye basladi.

Giiniimiizde Istanbul igerisindeki kiigiik tekne imalatcilari, Tuzla Tersaneler bolgesindeki
tesislerden ve deniz kiyisindan uzaklasarak farkli endiistri dallari icin ayrilmis olan organize
sanayi sitelerinin igerisindeki daha diizenli calisma yapilabilecek tesislere yonelmektedir.
Incelenen firmalardan sadece Viking Marin iiretimini tersaneler bolgesinde ve deniz kiyisinda
sirdirmektedir. Firmanin biiyiik yatlara bakim ve onarim hizmeti verdigi goz Oniine
alindiginda incelenen diger 5 firmadan farkli olarak kizaklara tekne alabilecegi deniz

kiyisinda hizmet vermesi gerekmektedir.

Kiiciikk tekne tretiminde 2000’li yillarla beraber bir degisim siirecine girildiginden
bahsedilebilir. Incelenen firmalardan Numarine Denizcilik, Blue Sailor’s ve Deniz Yatcilik
son derece geng firmalar olmalarinin yani sira iiretim tesisleri basit atolyeler yerine fabrika
olarak tanimlanabilecek yapilardir. Genel olarak, 2000’1li yillarda faaliyetlerine bagslayan
firmalarin kokli kuruluslardan daha iyi kosullarda iiretim yaptigi gozlenmistir. Calisma

cercevesinde incelenen 6 firmanin faaliyet baslangic tarihleri su sekildedir.;

¢ Numarine Denizcilik 2002

¢ Blue Sailor’s Shipyard 2002
e Taylan Yat¢ilik 1980

® Vicem 1980

e Viking Marin 1940

¢ Deniz Yatc¢ilik 2001

2002 yilinda faaliyetlerine baslayan Numarine Denizcilik ve Blue Sailor’s Shipyard toplam
alan bakimindan en biiyiik iiretim tesislerine sahiptir (Cizelge 3.23). Numarine Denizcilik
kapali alan bakimindan 7200 metrekare ile incelenen diger firmalardan yaklasik iki kat daha
biiyliktiir. Blue Sailor’s Shipyard sahip oldugu 13000 metrekarelik arsanin sadece 3500
metrekaresinden kapali alan olarak faydalanmaktadir. 2002 yilinda kurulan Numarine
Denizcilik ve Blue Sailor’s kiiciik tekne iiretimine denizcilik sektorii disindaki alanlardan
sagladiklar1 kaynaklardan yatinm yapmislardir. Gebze Plastikciler Sanayi sitesinde kurulu
olan Numarine tesisleri incelenen diger firmalara ait tesislerden ¢ok daha ileri olanaklara
sahiptir. Isletme icindeki yerlesim son derece iyi planlanmistir. Bircok isletmede son derece
sikisik ve ¢alismayi ¢ok zorlastiran marangozhane boliimil genis tutulmus olup makineler seri

iretime olanak saglayacak sekilde bir diizende yerlestirilmistir. Marangozhane ve boyahane
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arasinda kolay bir is akis1 saglanacak sekilde giris cikislar diizenlenmistir. Isletme icerisindeki
biitiin tiretim faaliyetleri i¢in boliimlendirme yapilmistir. Birgok isletmede ana iiretim holii
icerisinde dagimik sekilde yapilan tesisat ve elektrik gibi islemler icin ayr1 boliimler
olusturulabilmistir. Montaj ve laminasyon faaliyetleri ayr1 bir katta toplanmistir. iki kat
arasma tasima faaliyetlerini kolaylastirmak igin yiik asansérii konulmustur. Isletme 2003
yilindan beri tekne iiretmesine karsin 2 yil icerisinde mevcut imalathane alanlar1 yetersiz

kalmistir. Fabrika yaninda bulunan arazide ek bina insaat1 baglatilmistir.

Numarine ile beraber 2002 yilinda faaliyetlerine baslayan ve incelen firmalar arasinda tesis
bakimindan ikinci en iyi olanaklara sahip olan Blue Sailor’s firmasi %30 kapasite ile
caligmaktadir. Firmanin iiretim tesislerinde en fazla dikkati ¢ceken marangozhane dahil biitiin
boliimlerin son derece iyi havalandirma ve toz emis sistemlerine sahip olusudur. Proje
cercevesinde incelenen ¢ogu isletmede en biiyiik problemlerden birisini yogun agac tozu,
govde laminasyon faaliyetleri sirasinda agi8a ¢ikan gazlar ve boyahanelerdeki boya dumanlari
ile zimpara tozlar1 olusturmaktadir. Blue Sailor’s firmasi bu noktada tesis igerisindeki en
biiylik yatirnmlarin1 bu yonde yapmistir. Marangozhanedeki toz emis sistemleri agiga cikan
toz ve atitk miktarini minimuma indirmektedir. Biitiin tesis olanaklarina ragmen tesiste
laminasyon ve montaj islemleri bakimindan diizgiin bir yerlesimin yapilamadigi
gozlemlenmektedir. Isletme icerisindeki en bilyilk avantaj marangozhane ve boyahane
arasindaki direkt gecistir. Buna karsin laminasyon ve montaj boliimiindeki diizensizlik sorun
olusturmaktadir. Ozellikle kotii kaliplardan dokiim yapildigi igin tekne govdelerinin diizgiin
bir goriiniim kazanmasi i¢in aynm1 boliim igerisinde boya faaliyetleri yapilarak atolye daha da

diizensiz ve karigik hale getirilmektedir.

Cizelge 3.23 Incelenen firmalarin iiretim tesisi alanlarinin karsilastirilmasi

Firma Adi Toplam Alan Kapali Alan Acik Alan
(m?) (m?) (m?)

Numarine Denizcilik 9000 7200 1800

Blue Sailor’s Shipyard 13000 3500 9500

Taylan Yatc¢ilik 1000 1000

Vicem 4000 3000+1000 (ek tesis)

Viking Marin 4700 85042200 (ek tesis) 1650

Deniz Yatgilik 4000 2250 1750
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Uzun yillardir sektorde faaliyet halinde bulunan Viking Marin toplam 4000 metrekare ile orta
biiytikliikteki tesislerinde faaliyetlerine devam etmektedirler. 1940’11 yillardan beri iiretim
yapan Viking Marin 1984 yilinda Ayvansaray’dan ¢ikarak Tuzla bolgesine taginmistir. Firma
90’11 yillarda proje bazli tekne iiretmeyi birakarak seri tekne iiretimine yonelmis ve 2000
yilinda Viki serisini tiretmeye baslamistir. Seri liretim yolunda kalip kullanim1 ve laminasyon
uygulamalar artan firma 2250 metrekarelik iiretim tesisinin disinda 2200 metrekarelik ek bir
tesis kurarak biitiin laminasyon faaliyetlerini yeni binasina aktarmistir. Tekne iiretimi diginda,
yat malzemeleri ithalati ve dis kaynakli lisansli modern iiretim teknolojilerinin iilkemizdeki
temsilcilik faaliyetlerini de yiiriiten firma yatinm giiciiniin tamamim denizcilik sektoriinden
saglamaktadir. Koklii bir kurulus olmasina karsin Numarine Denizcilik ve Blue Sailor’s

Shipyard kadar biiyiik ve yiiklii yatirnm gerektiren tesislere sahip degildir.

Vicem firmas1 Tuzla Deri Sanayi sitesinde toplam 4000 metrekarelik orta boy bir tesiste
iiretim yapmaktadir. Firma 80’li yillardan beri aktiftir. “3e Insaat” biinyesinde kurulan firma
sermayesini insaat sektoriinden saglamis olup su an sadece yat sektoriinde faaliyet
siirdiirmektedir. Isletmenin sahip oldugu tesisler incelen firmalar arasindaki en diizensiz
tesislerdendir. Yerlesim olarak son derece karisik bir ¢alisma ortamu ile karsilagilmaktadir.
3000 metrekarelik ana iiretim tesisin etrafinda toplam 1000 metrekarelik 2 adet ek yapi
bulunmaktadir. Ek yapilar ahsap ve naylon ile insa edilmis eklemelerdir. Uriinlerin tamamen
ahsap olmasindan dolay1 isletmede c¢ok yiiksek miktarda atik, calisma ortami icerisinde

bulunmaktadir.

Incelenen firmalar arasindaki en eski isletmelerden birisi olmasina karsin en kiigiik iiretim
tesisine sahip kurulus Taylan Yatcilik’tir. Isletme Tuzla Deri Sanayi icerisinde 1000
metrekarelik bir alanda iiretim yapmaktadir. Uzun yillardir sektor icerisinde olmasina karsin
firma gelismis olanaklara sahip degildir. Dizayn ve teknoloji olarak Taylan Yat¢ilik incelenen

firmalar arasindaki en az gelismis kurulustur.

Sektordeki faaliyetlerine 2001 yilinda baslayan Deniz Yatgilik toplam 4000 metrekare iiretim
alan1 ile orta boy bir tesise sahiptir. Toplam alanin 2250 metrekaresi kapali alanlardan
olugmaktadir. Kiiciik boy tekneler insa eden firma ic¢in iiretim tesisinin biiyiik geldigi
gozlemlenmektedir. Kapali alanlarin 1000 metrekaresini olusturan montaj ve stok alani biiyiik
oranda bostur. Polyester dokiimii ve Classy modellerinin agac¢ kaplama islemlerinin yapildigi
marangozhanede kapasite kullanimi yiiksek diizeydedir. Imalat atolyelerindeki alanlardan
maksimum seviyede faydalanildigi gbz Oniine alindiginda, 1000 metrekarenin iizerindeki

montaj atOlyesinin biiyiik oranda stok sahasi olarak planlandigi anlasilmaktadir. Tesis
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incelemelerinin yapildigi Mayis aymin tekne piyasast icin sezon bagsi oldugu goz Oniine

alinirsa stok sahasinin daha dolu olmas1 yolunda bir beklenti ortaya ¢ikiyor.

Yapilan incelemeler sonucunda sektorde tesis bakimindan son yillarda farkli bir yaklagimin
ortaya c¢iktig1 gozlemlenmektedir. Tekne iireticileri bilinen tersane modelinden siyrilip fabrika
sistemine ge¢mektedirler. Bu yola bagvurulmasindaki en 6nemli neden firmalarin tek seferlik
proje sistemi iiretimini birakip, seri iiretim yoniinde bir iiretim sistemini hedeflemeleridir.
Incelenen firmalar arasinda 50-100 feet arasida, kiiciik tekne sinifinin iizerinde mega yat
tiretimi hedefleyen Numarine Denizcilik bile daha diizenli bir iiretim icin deniz kiyisinda bir
tersane yerine, ic¢ kesimlerdeki bir sanayi sitesinde fabrika catisi altinda iiretim yapmayi
tercih etmistir. Firmalarin tamami seri {iretimi saglayabilmek i¢in kalip kullanimini
maksimum seviyeye ¢ikaran kompozit liretimleri tercih etmektedirler. Seri iiretim sayesinde
firmalar belirli sayida model belirlemekte ve proje bazli iiretimdeki iirtin belirsizliginden
kurtularak, tasarladiklar1 iiriinlere 6zel tesis diizenlemeleri yapabilmektedirler. Tek seferlik
proje iiretimi yapan tersane modelindeki tekne iiretim tesislerinde her an farkli boyutlarda ve
ozelliklerde bir siparis gelebilecegi i¢in genel amach diizenlemeler yapilmaktadir.
Belirsizlikten dolay1 tersane alanindan maksimum seviyede faydalanilamamakta ve tasima

sistemlerinde problemler yasanmaktadir.

Seri tekne liretiminde iilkemizde uzun yillardir faaliyetler siirdiiriilmektedir fakat bu yolda
calisan isletmeler ¢ok kiiciik capta atolyeler olup yurt ici pazara yonelik kiigiik polyester
tekneler iiretmektedirler, bu nedenle calisma cercevesinde incelenmemislerdir. Ele alinan 6
firma ihracat odakli iiretim hedefleri olan ve bu yolda seri tekne iiretimi konusunda yeni
acilimlar ortaya koyan firmalardir. Incelenen firmalar yurtdisinda iiretim yapan ve diinya
markasi olan firmalarin uzun yillardir uyguladigi bir yapiy1 yeni yeni iilkemizde tatbik etmeye
caligmaktadirlar. Fabrika tipi bir yapilanma yolunda tekne iireticilerinin {iretim tesisi
acisindan yasadiklari en biiyiik sorunun katl binalar oldugu goézlemlenmistir. Kiigiik tekne
tanimu icerisinde boyu 24 metreye kadar ¢ikan iiriinler goz oniine alindiginda katlar arasindaki
tasima faaliyetleri son derece zorlasmakta ve riskli olmaktadir. Seri iiretimin sagladigi
avantajlardan daha etkin bir sekilde yararlanilabilmesi i¢in isletmelerin iiretim faaliyetlerini

tek katli binalarda siirdiirmeleri gerekmektedir.

Firmalar makine techizati bakimindan ele alindiklarinda isletme biiyiikliikleri bakimindan
biiyiik farklar olsa da 6zellikle marangozhanelerde benzer ve esit sayida makine bulundugu
dikkati cekmektedir. Isletme biiyiikliikleri ve iiriin farkliliklarina ragmen incelenen biitiin

kuruluslarda asagidaki makineler mevcuttur.
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¢ Planya

e Kalinlik

e Serit

® Yatar

e Siitunlu matkap

® Gonye kesme

Belirtilen tezgahlardan birer adet biitiin isletmelerde bulunmaktadir. Bu tezgahlara ek olarak

daha iyi olanaklara sahip tesislerde asagidaki tezgahlardan da bulunmaktadir;

¢ Bant zzimpara
® Freze

e Sakuli

Sabit pozisyonlu bu makinelerin disinda isletmelerin hepsinde calisan sayisina bagli olarak

cok cesitli aleti bulunmaktadir. El aletleri genel olarak su aletlerden olugsmaktadir;

¢ E] planyasi

e El frezesi

¢ Dekopaj

e Matkap motoru

e Sarjli matkap

e Zimpara makineleri

® Avug taslama

Isletmelerden Vicem hari¢ hepsi farkli 6zellikte elyaflar ve resinler kullanarak kaliplarla
tiretim yapmaktadir. Seri iiretim yolunda isletmelerin sahip olduklar1 en 6nemli 6zel amaclh
techizati bu kaliplar olusturmaktadir. Bircok firma kaliplar1 en etkin bicimde kullanmak i¢in
aynit tekne govdesinin {iizerine farkli kaliplardan alinmig iist yapilar uygulayarak {iriin
cesitliligini arttirmak suretiyle kaliplar arasinda en pahalisi olan gévde kalibindan maksimum
fayday1 saglamaya calismaktadir. Isletme sahasi icinde her biri bir iiriin kadar yer kaplayan
kaliplardan en etkin bi¢cimde yararlanilmas1 bir zorunluluktur. Bircok sektdrden farkli olarak
tekne imalatinda, kullanilan kaliplar firma biinyesinde hazirlanmaktadir. Isletmelerin
arastirma ve gelistirme faaliyetlerinin 6nemli boliimiinii kaliplarin dizaynm1 ve imalati
olusturmaktadir. Incelenen firmalar arasinda kalip iiretimi konusunda en 6nemli atilimi yapan
firma Numarine Denizcilik’tir. Firmanin Gebze’deki iiretim tesislerinde 5 akshi dev boyutlu

bir CNC bulunmaktadir. Isletme bu yatirimi ile kendi ihtiyaci olan kaliplar disinda, farkli



101

dallarda faaliyet gOsteren bagka isletmelere de iiretim yapmaktadir. Firmalar arasindaki
techizat farklarindan biriside boya boliimiinde ortaya ¢ikmaktadir. Tekne imalatinda 6nemli
bir rol oynayan parlak govde ve yiiksek ylizey kaliteli mobilya ihtiyac1 iiriinler arasindaki en
kolay fark edilen kalite farkliliklarindan birisini olusturmaktadir. Bu noktada yatirnm giicii
kuvvetli olan firmalar ihtiya¢ duyduklari boyutlardaki boya kabinlerini tesislerine
katmaktadir. Incelenen firmalar arasinda boya kabini mevcut olan tek tesis Numarine

Denizcilik’tir.

Incelenen firmalar arasinda goze carpan baska bir ekipman farkliligi da, Numarine, Viking ve
Blue Sailor’s firmalarinin kompozit yapilar1 vakum yontemiyle imal etmek icin kullandigi,
yiiklii yatirim gerektirmeyen vakum pompalaridir. Bunlara ek olarak kendi biinyesinde boya

uygulamalari yapan firmalarda ¢esit sayilarda boya tabancalar1 bulunmaktadir.

Genel hatlan itibariyle kiiciik tekne iiretimi cok fazla makine gerektirmeyen, ekipman
agirligim kaliplara vermis olan, yiiksek miktarda is¢ilik gerektiren, baslangi¢ icin 6zel amach

tasarlanmus tesisler gerektirmeyen bir faaliyet dalidir.

Isletmeler arasindaki en onemli farklilk idari yonlerde ortaya cikmaktadir. Isletmelerin
cogunda yeterli miktarda yonetici kadro bulunmamaktadir. Organizasyonun kuvvetli oldugu
firmalar ise son derece yeni kuruluslar oldugu i¢in yapilanmalarinin ne oranda basarili
oldugundan bahsetmek i¢in c¢ok erkendir. Uzun siiredir sektorde olan firmalarin
organizasyonunda bir ¢ok noktada bosluk bulunmaktadir. Bu firmalar genel olarak patron-
yOnetici firmalar1 olarak tanimlanabilir. En fazla dikkati ¢ceken nokta ilgili olduklar faaliyet
dal ile ilgili teknik bilgiye sahip gemi ingaat miihendislerinin sayica az olmasi hatta hic
bulunmamasidir. Dikkati ¢eken bir baska nokta ise bazi firmalarin yonetim kadrosunun,
tiretim tesislerinden baska noktalarda konumlandirilmalaridir. C-marin firmas1 yonetim
kadrosunu imalatin yiiriitiildiigii tesislerden tamamen koparilmstir. Isletme, iiretim tesisinde
gorevli ustabasi kontroliinde faaliyet gostermektedir. Organizasyon yapist bakimindan yine en
basarili firma Numarine Denizcilik’tir. Her asamasiyla isletme ici faaliyetleri farkli
profesyonellerin altina aktarabilmistir. 139 personel c¢alisan isletmede sadece yonetim
faaliyetlerinde 32 kisinin gorev aldigini belirtmekte fayda var. Ayrica 8 kisi isletme i¢indeki
idari islerle gorevlidir. Incelenen firmalarla karsilastirildiginda cok yiiksek olan bu rakam ve
firmanin son derece yeni olmasi bu yapilanmanin uzun vadede gozlemlenmesini gerekli

kilmaktadir.

Isletmeler iiretim planlamaya yaklasimlari agisindan biiyiik farkliliklar gostermektedir. Kiiciik
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boyutlarda ve diisiik maliyetli tiriinler tireten firmalar disindaki hi¢bir kurulus siparis almadan
tiretim yapmamaktadir ve stoklamaya gitmemektedir. Bu noktada firmalarin siparise gore
tiretim sistemi uyguladiklarindan bahsedilebilir. Fakat isletmelerin cogunlugu kalip, yani 6zel
amach techizat kullanmaktadirlar. Uzun siiren c¢alismalar sonucunda ortaya c¢ikan dizayn
dogrultusunda otomotivde oldugu gibi sadece tek bir iirliniin iiretilebilmesine olanak veren
yogun emek ve zaman gerektiren kalip tiretimi gerceklestirilmektedir. Bu noktada isletmeler
seri iretim sisteminin Ozelliklerinden faydalanmaya calismaktadirlar. Dikkati ceken nokta seri
tiretim sisteminde oldugunun aksine kiigiik tekne iiretiminde incelenen firmalarin iiretim
miktarlarinin son derece diisiik olmasidir. Bunlara ek olarak bir¢ok isletmede proje iiretiminde
oldugu gibi sabit pozisyonlu iiretim gerceklestirilmektedir. Calisma cercevesinde gozlenen bir
baska onemli nokta ise, liretim siireclerinin son derece uzun olmasidir. Kii¢iik tekne sinifinin
ist segmentlerinde iiretim yapan firmalarin, iiretim siireleri 3.5 — 4 ay seviyelerine kadar
cikmaktadir. Bu noktada basarili bir yapilanmasi olan Numarine Denizcilik’te iiretimin
zamaninda tamamlanip kaynaklarin etkin bir bicimde kullaniminin gerceklestirilmesi i¢in
proje planlamas1 uygulanmaktadir. Kiiciik boy ve bilesen sayis1 bakimindan basit olan tekne
tireten firmalarda bile az sayidaki is¢i sayisindan dolayr iiretim siiresi aylarla ifade

edilebilecek noktalara ulasabilmektedir.

Incelen isletmelerde yapilan gozlem sonucunda iiretim faaliyetleri iizerindeki belirlenen en
biiylik kisitlama siparis sayilarinin ve buna bagh olarak iiretim miktarlarinin diisiikliigiidiir.
Isletmelerin talebi belirlemesindeki en etkili kanal fuarlardir. Calisma dahilinde ele alinan
firmalar siparislerini biiyiik oranda fuarlar sirasinda direkt son kullanicidan yada biiyiik satig
agina sahip araci kuruluslarla kurulan baglantilar sonucunda almaktadirlar. Bu noktada 6ne
cikan unsur iilkemizde tekne iiretiminde seri iiretim amaciyla yapilanmanin son yillarda
uygulanmaya baslanmasidir. Kiiciik tekne imalatinda, seri iiretim amaciyla iiriin tasarlanmasi
asamasinda basar1 yolunda mutlak suretle gerceklestirilmesi gereken unsur markalagmadir.
Incelenen, ihracata yonelik seri iiretim hedefleyen kiiciik tekne imalatgisi firmalarin cok genc
oldugu g6z Oniine alinirsa, liretimin artmas1 markalagma siireciyle beraber ilerleyen yillarda

gerceklesecektir.

Calisma cercevesinde incelenen firmalarin iiretim planlama faaliyetleri konusunda yetersiz
oldugu gozlenmistir. isletmelerin cogunda planlama yoniinden calismalar yiiriitilmemektedir.
Planlama faaliyetleri konusunda belge gosterebilen tek firma Numarine Denizcilik’ tir.
Isletmedeki yetkili tarafindan kademeli iiretim plam1 uygulandigi belirtilmistir. Isletme

planlama ve proje yonetimi i¢in Microsoft Office Project programindan faydalanmaktadir.
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Uretime alinacak ilk iiriin icin proje planlamas1 uygulanmaktadir. ilk iiriiniin imalat: sirasinda
belirlenen islem siirelerinin gercekligi takip edilmektedir. Ayn1 siirecte malzeme ve isgiicii
acisindan kaynaklarin kullanimi1 degerlendirilir. Uretim siirecinde ©6ngoriilen plan ve

programlarda gerekli gozden gecirmeler yapilir ve proje dosyasi revize edilir.

Isletme tarafindan verilen bilgilere gore, tesiste ayn1 anda 8 adet tekne islem gormektedir. Bu
noktada imalatta akisin saglanabilmesi i¢in {iretim prosesi istasyonlar altinda
kademelendirilmistir. Incelenen bircok firmada iiretim sabit pozisyonlu olarak
yiiriitilmektedir. Boyaci, polyesterci, marangoz gibi calisan siniflart igindeki is¢iler kendi
meslekleri baglaminda her hangi bir noktadaki bir ise yonlendirilmektedir. Iscilerin
tanimlanmis gorevleri bulunmamaktadir. Numarine firmasinda ise is¢iler kademelendirilmis
istasyonlar altinda toplanmis olan is gruplarinda siirekli olarak ayni isin sorumlulugunu

istlenmis bulunmaktadirlar.

Numarine firmasinin 52 serisi tekne montaj hatti asagidaki asamalar altinda istasyonlara

dagitilmistir.

e Asama |
e Karina imalat istasyonu
e Kompozit par¢a imalat istasyonu
e Mobilya imalat istasyonu
e Asama 2
e Tekne 6n donatim istasyonu
e Asama 3
e @iiverte imalat istasyonu
e Mobilya montaj istasyonu (A)
® Asama4
® Makine ve tesisat istasyonu
e Asama$
e Mobilya (B) ve giiverte montaj istasyonu
e Asama 6
¢ Donatim (A) istasyonu
e Asama 7
¢ Donatim (B) istasyonu

e Asama 8
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e Test ve teslim istasyonu

Yukarida goriildiigii izere imalatta sekiz asama bulunmaktadir ve ayn1 anda sekiz adet tekne

tiretilebilmektedir.

Uygulanan kademeli iiretim hattinda calisacak isciler iiretilen mamuliin boyutlar1 ve teknigi
bakimindan gruplar halinde olusturulmustur. Uriiniin 6zelliklerinden dolay1 bircok isin birden
fazla is¢i tarafindan ekip halinde yapilmasi gerekmektedir. Bu gruplar tekne ingaati,
dekorasyon, donatim, mekanik, boya, elektrik, ve montaj siniflar1 altinda olusturulmustur.
Uygulanan planlama cercevesinde ekipler istasyonlarda belirli gorevlere kaynak atamasi
yoluyla atanmistir ve siirekli olarak ayni1 is yapmaktadirlar. Incelen hicbir firmada bu yonde

bir yapilanma ve planlama faaliyeti goriilememistir.

Isletmenin uyguladigi kademelendirmelerde dikkat ettigi nokta aylak zamanlarin ortaya
cikmamasi igin, asamalarin es siirelerde tutulmasi ve kendi altlarindaki istasyonlarinda bu
siireler zarfinda isi devredebilmesini saglamasidir. Isletme tarafindan verilen proje planlama

dosyasi incelendiginde agama siireleri i¢in asagidaki veriler elde edilmistir.

e Asama 1 108 saat

e Asama 2 108 saat

® Asama 3 72 saat

® Asama 4 108 saat

e Asama 5 108 saat

® Asama 6 99 saat

e Asama 7 99 saat

e Asama 8 90 saat

Goriildiigii iizere asamalar olabildigince birbirine esit siireclere ayrilmislardir, fakat Asama

3’te uzun siireli aylak zaman oldugu dikkati gekmektedir.

Isletme uyguladig sistemle 108 is saatinde 1 adet 52 serisi tekne teslim edebilme kapasitesine
sahiptir. Firmanin verdigi verilere bakildiginda ise teslim siireleri 3 haftada bir yani 135
calisma saati olarak goziikmektedir. Calisma cercevesinde incelenen diger firmalar Numarine
Denizcilik kadar kesin iiretim siireleri veremedigi gibi bir¢ok firma iiretim siirecini takip bile

etmemektedir.

Numarine Denizcilik’ten elde edilen belgeler arasinda farklt modeller icin de proje plan

dosyalar1 bulunmaktadir fakat ilgili dosyalar 52 serisi teknelerde oldugu sekilde asama ve
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istasyonlara boliinmemistir. Bunun sebebi diger modellerin 2005 mayis ayi itibariyle tasarim

asamasinda yada ilk {iriiniin liretim agsamasinda olmasindan kaynaklanmaktadir.

Proje planlamasi cergevesinde hangi isin ne zaman baslayip bitecegi bilinmekte ve bu yonde
gerekli islemler i¢in ihtiyag duyulan malzemelerin satin alma faaliyetlerine iligskin
diizenlemeler yapilabilmektedir. Bu noktada depoda yiiksek miktardaki stok seviyelerinin

Oniine gecildigi gibi tam zamaninda satin alma faaliyetleri de yiiriitiilebilmektedir.

Firmanin verdigi planlama dosyalari icerisinde iiretimde bulunan biitiin teknelerin bir arada
goriilebildigi ana bir planlama dosyasi bulunmamaktadir. Bu noktada isletmenin farkli
teknelerdeki imalat islemlerini bir arada basar1 ile siirdiirebildigi konusunda bir yorum
yapilamamaktadir. Firmanin verdigi bilgiler dogrultusunda igletmenin 2005 yili i¢in 11, 2006
yil1 icinse 18 tekne teslimi planladigi bilinmektedir. 108 is saatinde bir adet tekne teslimi
yapabilecek durumda olan firmanin yilda 20 adet 52 serisi tekne teslim edebilecek kapasitesi
vardir. 2006 yilina ait teslimatlara iligkin teknelerin tiretimin bir kisminin 2005 yili
cergevesinde yiriitiildiigii dikkate almirsa firmanin tam kapasiteye yakin bir seviyede

calismakta oldugu anlagilmaktadir.

Firmanin fuarlarda aldig: siparisler i¢in, teknenin imalat siiresinden ¢ok daha ileri tarihlere
teslim tarihi verdigi bilinmektedir. Bu noktada firma kademeli iiretim plan1 olarak belirttigi
planlama faaliyetleri dogrultusunda hangi teknenin ne zaman baslayip ne zaman bitecegini
takip etmekte ve hata pay: diisiik teslim tarihleri vererek miisteri memnuniyetini arttirmaya

calismaktadir.

Firmanin siparis alamamas1 durumunda stoga iiretim yapmasi soz konusu degildir. Uriiniin
yiksek maliyeti ve kisiye 6zel diizenlemeleri géz Oniine alindiginda iiretim faaliyetlerinin
devamliligi ve kurulmaya calisan diizen cercevesinde ilerleyebilmesi i¢in ¢ok giiclii bir
pazarlama ve satis faaliyeti yiiriitmesi gerekmektedir. Satisin ve buna bagl olarak iiretimin
diismesi sonucunda firmanin is¢i ¢ikarmasi ve beraberinde farkli bir iiretim sistemi kurmasi
gerekmektedir. Son 8 ay icerisinde personel sayis1 %55 artan firma su an icin artan

siparisleriyle beraber biiyiimekte ve kurdugu diizeni basari ile siirdiirmektedir.

Calisma cercevesinde incelen firmalarin ¢ogunda isletmelerde isciler giinliik yapilan planlar
cercevesinde sozlii olarak islere yonlendirilmekte ve satin alma faaliyetleri zamansiz olarak
yiiriitiilmektedir. Inceleme kapsamindaki Vicem firmasinda planlama faaliyetlerinin
yetersizliginden otiirii, isletme icerisinde iiretimi tamamlanan tekneler sikisip kalmakta, kimi

zaman biitiin atdlyenin bosaltilmas1 gerekmektedir. Buna benzer problemler sabit pozisyonlu
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iiretim yapan firmalarin hepsinde yasanmaktadir. Uretim alanindan maksimum diizeyde
faydalanilmak icin atdlye icinde bos bulunan her noktada tekne insaati baslatilmakta fakat

teslim tarihlerine gore bir diizenleme yapilamamaktadir.

Planlamanin yetersiz olusunun bir bagka gostergesi de isletmelerde uygulanan asir1 derecedeki
fazla mesailerdir. Imalat safhalarma iliskin ©nceden bir planlama ve programlama
yiriitiilmedigi ve deneyimsel olarak teslim tarihleri bildirildigi i¢in, iirlinlerin yetismesi
gereken tarihler yaklastiginda yasal olarak izin verilen saatlerin bile disinda fazla mesai
uygulanmaktadir. Imalat asamalarinin daha onceden incelenmemis, ayni iiriinlerin defalarca
tiretilmis oldugu halde iiretim siireglerine iliskin hicbir kayit tutulmamis olmasindan dolay1

planlama ve programlama yapilamamaktadir.

Yasanan problemler isletmelerin planlama faaliyetlerini yeteri kadar Gnemsememesi ve
konuyla ilgili calisan gorevlendirmemesinden kaynaklanmaktadir. Isletmelerin cogunlugu
planlama faaliyetlerinin diginda iiretim, tasarim, satin alma gibi diger birimlerde de yetersiz
personelle calismakta veya hi¢ personel bulundurmamaktadir. Bu noktada planlama

faaliyetleri iiretimle ilgi personel tarafindan bile yiiriitiilememektedir.

Uzun siiredir tekne imalati sektoriinde bulunan firmalarin hala geleneksel atolye yontemleri
ile idari faaliyetlerde bulundugu soylenebilir. Diger taraftan 2000 yilindan sonra faaliyete
baslayan ve sektore baska endiistri dallarindan yatinm yapan firmalar ise onceki faaliyet
dallarindan edindikleri yonetim deneyimini kullanarak koklii firmalardan daha iyi organize

olmaktadirlar.



107

4. KUCUK TEKNE iMALATINA UYGUN URETIM PLANLAMA MODELININ
GELISTIiRILMESI

4.1 Kiiciik Tekne imalatinda Planlama Oncesi Dikkate Alinmasi Gereken Noktalar
Kiiciik tekne imalati icin yeni bir iiretim planlama modeli olusturulmasi asamasinda, ¢alisma
cergevesinde incelen firmalarin 6nemli bir boliimiinde iiretim planlama faaliyetleri ile ilgili

olarak asagida belirtilen 6nemli noktalar belirlenmistir;

¢ Firmalarin cogunda iiretim planlama faaliyetleri bilimsel yontemlerle yapilmamaktadir ve
onemsenmemektedir,
e isletmelerin yonetim kadrolarinda yeteri kadar personel calismamaktadir,

e Isletmeler giinliik yazili yada sozlii programlamalarla idare edilmeye ¢aligilmaktadir.

Yukarida belirtilen noktalar g6z oniine alindiginda, iilkemizde faal halde bulunan ve diizenli
bir sekilde tasarladiklar iiriinlerden seri olarak iiretim yapmay1 hedefleyen firmalar i¢in bir
iretim planlama sistemi ortaya konulurken, isletmelerin cogunun yonetim ve bu birime yakin

calisan kadrolarinin az sayida oldugu dikkate alinmalidir.

Ele alinan igletmelerin bir kismi koklii firmalar olmasina karsin iiretim faaliyetleri geleneksel
yontemlerle yiiriitiilmektedir. Incelenen bu isletmelerin geleneksel atolye sistemlerinden yola
cikarak igyeri sahibinin bireysel c¢abalariyla ihracat yapan firmalara doniistiiglinii belirtmekte
fayda var. Isletme ici biitiin faaliyetlerde kiiciik atolye yontemleri uygulanmasina karsin,
firmalar {riinlerinin biiylik kisminmi yurtdisina satmaktadirlar. Bu noktada gelirleri ve
siparisleri 6nemli oranda artan bu firmalar iiretim alanlarin1 ve ¢alisan is¢i saylarimi hizla
arttirmislardir. Dikkati ¢ceken nokta artan is¢i sayisina ragmen tiim idari faaliyetlerin igyeri
sahibi biinyesinden c¢ikamamasidir. Isletmelerde miihendislik faaliyetleri dahil olmak iizere
kiiciik idari kadrolar bulunmaktadir. Satin alma, finans, pazarlama, personel, iiretim ve diger

cogu faaliyet birkac kisilik kadrolarin {izerindedir.

Firmalarin ¢ogunlugunun ihracat faaliyetleri agirlikli olarak birkag {iilke {izerinde
yogunlasmistir ve gelirler tek bir pazara bagimli haldedir. Bunun yaninda iiriiniin niteligi
bakimindan satislar sezonluk dalgalanmalar gostermektedir. Incelenen firmalarda belirtilen bu
nedenlerden dolayr ay bazinda ¢ok hizli ise giris ¢ikislar yasanmaktadir. Ozellikle birkac
sezon icerisinde calisan is¢i sayist hizla ikiye iice katlanip tekrar ayni seviye geri
donebilmektedir. Genel olarak bu siireclerde iiriinlerde biiyiik degisiklikler olmayip, talep

halen iiretimde olan iiriinlere yonelik oldugu i¢in isletmeler idari kadrosunu en diigiik iiretim
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miktarina gore belirleyip, artan talep karsisinda sadece is¢i alimi yapmaktadirlar. Bu tip
isletmelere iligkin bir iiretim planlama sistemi ortaya konulurken ilgili faaliyetlerin biiytik
oranda ise yeni alinacak endiistri miihendisleri tarafindan degil, isletme icerisinde hali
hazirda iiretim ve tasarim ile ilgilenen gemi insa veya makine miihendisleri tarafindan

yiiriitiillecegini goz Oniine almakta fayda var.

Incelen tekne imalatcilarina iliskin bir iiretim planlama modeli olusturulurken dikkat edilmesi
gereken Onemli bir bagka nokta da iiretim miktarlar1 ve bunlara iligskin siireclerdir. Bu

konunda dikkati ¢ceken noktalar su sekildedir;

e lsletmeler kiiciik tekne tanim icinde hangi segmentte iiretim yaparlarsa yapsinlar son
derece diisiik iiretim miktarlar1 s6z konusudur,
¢ incelenen firmalarin iiriinlerine iligkin imalat siireleri 3,5-4 ay seviyelerine kadar

cikmaktadir.

Isletmelerin tamamina yakin1 kompozit agirlikli iiretim yapmaktadir. Ayni iiriinden defalarca
iiretim yapmaytr hedefleyen firmalar bu noktada uzun calismalar sonucunda kalip
hazirlamakta ve imalati kaliplarla calisarak yapmaktadirlar. Uretim tesislerinin ana
ekipmanini bu kaliplar olusturmaktadir ve tesislerin ©6nemli Ol¢iideki bir alanim
kaplamaktadirlar. Uretilen kaliplarla firmalar uzun yillar boyunca iiretim yapmaktadirlar.
Kalip kullanilarak yapilan iiretim, seri iiretim sistemini olanakli kilmaktadir fakat seri
tiretimin biitiin avantajlarim1 kullanacak sekilde imalat yapilabilecek seviyede iiretim miktari

s0z konusu degildir.

Incelenen isletmelerin belirli bir iiriindeki iiretim adedi yillik olarak en fazla 30 adedi
gecememektedir. Mayis 2005 tarihi itibariyle firma yetkilileri tarafindan verilen bilgiler
1s181nda ise isletmelerin agirlikli olarak 20 tekneden daha az iirettigi belirtilebilir. Incelen
firmalarin bir kisminda ise bu say1 tiim modeller dahilinde toplam iiretim adedini vermektedir.
Cok diisiik iiretim rakamlariyla karsi kasiya kalindigr icin iiretim asamasinda bir¢ok proses

tek bir ekibin yada is¢inin sorumlulugunda bulunmakta ve {iretim siireleri uzamaktadir.

Isletme yetkilileri genel olarak iiretim sistemlerini seri iiretim olarak tamimlamaktadir. Bu
sekilde bir tanimlama yapilmasinin baslica nedeni kalip gibi baska {iiriin imal edilmesine
olanak vermeyen 0zel amacgh techizat kullanilmasi ve aym iirtinden uzun bir siire fazla

miktarda iiretilmesidir.

Uretim sistemlerinin belirlenmesi acisindan bir degerlendirme yapilabilmesi igin asagida

belirtilen, isletmelerin genel 6zelliklerinin dikkate alinmas1 gerekmektedir;
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e Mallarin siparis edilmesi,

¢ Diisiik miktarda iiretim miktari,

e Uzun imalat siireleri,

e Standard mal iiretimi,

e Ozel amach ve genel amacli techizatin bir arada kullanima,

e Techizatin bir boliimiinde dengesiz bir boliimiinde dengeli is yiikii dagilimi,
e Vasifh isci ihtiyact,

o Ozel amach ve genel amagh tagima sistemlerinin bir arada kullanima,
¢ Diisiik stok seviyeleri ,

e Esneklik,

¢ Emek yogun iiretim,

e Agirlikl olarak sabit pozisyonlu iiretim,

e Uriin iizerinde ayn1 anda birden fazla faaliyetin yiiriitiiliiyor olmast,

¢ Kimi isletmelerin tersanelerde oldugu gibi proje iiretimi uygulanmas.

Yukarida sayilan maddeler ele alindiginda, ilk olarak firmalarin ¢cogunlugu siparis almadan
tiretim yapmamaktadirlar. Kiigiik acik sandallar gibi ucuz iiriinler disinda hicbir {iriiniin stoga
tiretimi yapilmamaktadirlar. Firmalarin iretimini siparis tipi iiretimden ayiran nokta oncelikle
alinan siparislerin firmanin iiretimindeki standart iiriinler i¢in olmasi1 ve miisteri isteklerinin
opsiyonel degisiklikler seviyesinde kalmasidir. Bu noktada gelen siparis dogrultusunda yeni
bir iiriiniin imal edilmesi s6z konusu degildir. Ek olarak basarili pazarlama ve satis ag1 olan
firmalar sipariglerini iiretimde bir bosluk birakmayacak sekilde ¢ok onceden almaktadirlar.
Uretim baglamadan satis islemleri baslamakta ve imalathanede yer acilinca iiretime

baslanmaktadir.

Mal cesidi bakimindan bir degerlendirme yapildiginda, kii¢iik tekne iireten isletmelerde iiriin
yelpazesi son derece sinirhidir. Kimi isletmelerde iiriin sayis1 baslangic icin 1 tiple smirh
olabilmekte ve birkag yil tek bir mal iiretilebilmektedir. Uriin sayisinin az olusu seri iiretim

sisteminin uygulanabilmesi agisindan kolaylik saglamaktadir.

Sistemler techizat 6zellikleri bakimindan ele alindiginda daha once belirtildigi gibi iiriiniin
ana yapisini olusturan parcalarin iiretimi, sadece ilgili parcalarin imalatina olanak veren 6zel
amacl techizatlarla iiretilmektedir. Ilgili techizatlar gerek teknelerin kompozit dis yapilari
icin, gerek i¢c mobilya ve dekorasyon bloklar: i¢in hazirlanmis olan kaliplardan olusmaktadir.

Ozel amachi teghizatlar bakimindan seri iiretim sisteminin uygulanmasi miimkiindiir. Ozel
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amagh tezgahlar disinda yine bircok parcanin iiretimi, 0zellikle marangozhanelerde genel

amach tezgahlarla yiiriitiillmektedir.

Is yiikleri acisindan bir degerlendirme yapildiginda marangozhanelerde makineler dengesiz
olarak yiiklenmektedir. Her makineye bir is¢i verilmesi seklinde bir seri iiretim uygulamasi
miimkiin degildir. Ayrica 6zel amach techizatlarla yapilan iiretimde de kaliplar bir siire
kullanilip bir siire bos kalmaktadir. Seri bir {iiretim sistemine sahip bir imalathanede
makinelerin bagina atanmis olan iscilerin verilen resimler ve is emirleri dogrultusunda tezgah
basinda aynmi islemi siirekli olarak uygulamasi beklenir. Tekne imalathanelerinin
marangozhanelerinde ise, kalifiye isciler bircok makineyi kesikli olarak kullanarak ig
dekorasyon yapilarin1 bloklar halinde, mobilyalar1 ise nihai iiriin haline gelene kadar
iiretmektedirler. Ornek olarak bir sandalye iiretim asamalar1 acisindan bircok isciye ve
makineye dagitilabilecekken, tekne iiretiminde tek bir isci iirliniin tamamim iiretmektedir.
Ayrica bir cok is¢i tekneyi olusturan komponentleri bastan asagi iirettigi gibi birden fazla
parcanin imalatindan da sorumludur. Parcalarin cogundan tekne sayis1 kadar imal edildigi
icin iretim miktar1 da parca basmma 20 seviyelerinde kalmaktadir. Bu nedenle imalat

prosesleri birlestirilmek zorundadir.

Kaliplarin kullanimi ele alindiginda marangozhanelerdeki tezgahlarda oldugu gibi kaliplar da
uzun siire bos kalabilmektedir. Kaliplarin basindaki iscilerin de birden fazla gorevi
bulunmaktadir. Kaliplarin ve makinelerin is yiikii bakimindan iilkemizde tekne iiretimi
sistemi kesikli iiretim 6zelligi gostermektedir fakat bu nihai iiriinlerin birbiri ardina akisi
bakimindan kesikli iiretim olarak tanimlanmamalidir. Diisiik miktarlarla tiretim yapildig: icin,
imalat giinlerle ifade edilebilecek is istasyonlarina boliiniip montaj hatti kurmaya elverisli hale

getirilebilir.

Isciler bakimindan bir degerlendirme yapilacak olursa, diisiik iiretim miktarlari iscilerin
bir¢ok isi yapabilmesini mecbur kildig i¢in kalifiye eleman ihtiyaci ortaya ¢ikmaktadir. Kimi
isletmelerde isciler, marangozluk, boyacilik, polyestercilik siniflar1 altinda, teknenin tiim
imalat1 boyunca calismaktadirlar. Bu tip uygulamalar agirlikli olarak sabit pozisyonlu imalat
yapan firmalarda goriilmektedir. Tekneye ait bu kadar fazla islemin tek bir is¢i grubuna
yiilklenmesi asirt derecede kalifiye eleman gerektirmektedir. Sabit pozisyonlu iiretim terk
edilip, imalat istasyonlar halinde par¢alandiginda nispeten kalifiye eleman ihtiyaci azalmakta

ve usta sayist diismektedir.

Isletmelerin bir kisminda sabit pozisyonlu, iscilerin ve techizatin tekne icinde bulundugu ve
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aynt anda bircok isin bir arada yiiriitildiigi g6z anmmna alinirsa proje iiretiminin
uygulandigindan da bahsedilebilir. Ozellikle ahsap tekne iireten firmalarda, tekneler iiretim
siirecinin tamaminda tek bir noktada kalmakta, isciler hatta ve makineler tekne igine
alinmakta ve ayn1 anda pek cok farkli faaliyet yiiriitiillmektedir. Ek olarak tekne imalatinda her
bir yeni iiriiniin imalat siireci proje iiretimi olarak ele almmaktadir. Uriiniin tasarimu,
kaliplarin hazirlanmasi ve ilk tiriiniin imalati tam anlamiyla proje yonetiminin uygulanmasini

gerektirmektedir.

Uygulanacak iiretim planlama modeli kurulmadan Once son olarak esneklik kavramini
incelemekte de fayda var. Ana yapisi itibariyle son derece genis bir yasam mahalli olarak
tanimlanabilecek olan tekne govdesi, liriin grubunda tutuldugu yasam siireci boyunca her bir
yeni iiretimde gerek firma yetkililerinin iiriinde yaptig1 degisiklikler gerek miisteri istekleri
dogrultusunda programli yada programsiz tasarim degisikliklerine ugrayabilmektedir. Uriin
degisiklikleri disinda calisanlar cogu zaman hem {iiretimde hem de kalip imalat1 gibi AR-GE
caligmalarinda bulunmaktadir. Bu gibi durumlar disinda sektordeki sezonluk dalgalanmalar
g6z Oniline alindiginda, toplu isten ¢ikarmalar sonucunda geride kalan personelin, birlestirilen
operasyonlar neticesinde daha fazla isi yiiklenmeleri gerekebilir. S6z konusu islerin
dekorasyon bloklari, biiyiik lamine parcalar, mobilyalarin biitiin halde imalati1 oldugu dikkate
alindiginda personelin yeni calisma sartlarina hizli bir sekilde uyum saglamalar1 ve imalat
akislarini zaman kaybetmeden yeniden yapilandirmalari gerekmektedir. Bu nedenler ve
benzeri kosullarin sektorde sik karsilasilan durumlar olmasindan dolayi isletmelerin esnek

olmalar1 gerekmektedir.

Isletmelerin bugiine kadar uyguladiklar1 iiretim sistemleri incelendiginde yeni yapilacak

diizenlemelerde asagida sayilan sistem degisimleri uygulanabilir;

e Tekne govdesi iizerinde yapilan islemler sabit pozisyonlu iiretimden c¢ikartilip, imal
edilecek olan tekne arabalar1 ile montaj hatt1 seklinde istasyonlara dayali bir akis saglanabilir,
e Kurulacak olan is ekipleri ile, ayni iscilerin montaj hattinda yonlendirildikleri istasyonlarda
siirekli olarak ayni isi yapmalar1 saglanarak, kalifiye eleman ihtiyac1 azaltilabilir aym
zamanda kendini tekrar eden islemler sayesinde 6grenme siireci kisaltilip kalite arttirilabilir,

e islem siirelerinin uzunlugu dikkate alinarak, istasyonda kalma siiresi icinde, proje
tiretiminde oldugu gibi en erken yapilabilecek olan her is, hattin dengesini bozmayacak
sekilde is gruplarina dagitilarak ayni1 anda yapilabilir ve tiretim hizlandirilabilir,

e s ekiplerinin ve istasyonlarin olusturularak imalat kendini tekrar eden prosesler seklinde

diizenlenebilir. Bu sayede eski atdlye iiretiminde oldugunun aksine, giinliik sozlii is emirleri
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yerine, daha uzun siirece yayilmig programlamalar yapilarak bilgi trafigi ve evrak akisi
minimuma indirilebilir,

o Uretimin akiskan hale doniistiiriilerek islerin baslama ve bitis tarihleri ile ara siireclerinin
tarihleri dogru bir sekilde planlanabilir, elde edilen veriler satis birimine aktarilarak
miisterilere daha dogru teslim tarihleri verilebilir,

e Montaj hatt1 sayesinde daha kolay ve dogru yapilabilen planlama ve programlama
faaliyetleri sayesinde verimsizligin biiyiik oranda oniine gecilebilir,

e Atolye iglerine dagilmis olan marangoz tezgahlari, teknelerden bagimsiz bdliimlere
alinabilir,

e Imalat1 tekneler iizerinde yapilan ahsap parcalarin iiretimi tekne iizerinde sadece yerine
alistrma ve montaj gerektirecek sekilde yeniden yapilandirilan marangozhanelere
devredilebilir,

e Esnek yapinin korunmasi ve miisteri istekleri dogrultusunda siirekli degisebilen

mobilyalarin iiretilebilmesi i¢in marangozhanede kalifiye elemanlar ¢alistirilabilir.

Isletmelerin mevcut iiretim sistemleri, teknik, personel ve tesis acisindan olanaklari, iirliniin
niteligi a¢sindan ortaya koydugu sinirlar, sektoriin isleyisi gibi noktalar dikkate alindiginda,

yeni kurulacak olan bir iiretim planlama yapisinda asagidaki konular dikkate alinmalidir;

o Uretim siparise dayali olarak yapilacaktir ve stoklamaya gidilmeyecektir, fakat iiriiniin
niteligi acisindan pazarlama ve satig faaliyetleri sonucunda, siparisler iiretim faaliyetinin
baslangicindan ¢ok oncesinde alinacak ve teslim tarihleri i¢in ileri tarihler verilecektir,

e Jsletmeler iiretim planlamasi faaliyetleri i¢in mevcut personele ek olarak ise alim yoluna
basvurmayacaklar, {iretim sorumlulari iizerinden ¢6ziim arayacaklardir,

e Uretim sisteminde yapilacak degisikliklere bagl olarak gerek duyuldugu hallerde isci alimi
minimum seviyede tutulacaktir,

e Uretim tesisinde maliyetli degisikliklerin yapilmasi ve ek tesis ihtiyaclarma yonetin

tarafindan sicak bakilmayacaktir.

Ozet olarak kiiciik tekne iiretim tesislerinde, iiretim planlama faaliyetleri ve iiretim
faaliyetlerinin ayni birim altinda yiiriitiilmesi gerektigi soylenebilir. Ayni sekilde iiretim
planlama faaliyetlerinden Once iiretim sisteminde degisiklikler yapilmasi gerektigini
vurgulamakta fayda var. Tesislerin mevcut iiretim sistemleri planlama yapmaya imkan

vermeyecek derecede diizensizdir.

Firmalarin incelenmesi sonucunda {iretim sisteminin bastan diizenlenmesi noktasinda

asagidaki ozellikler dikkate alinacaktir;
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Diisiik tiretim miktari,

Uriiniin biiyiik ve cok sayida bilesenden olusmast,

Isci ve techizatin iiriiniin iizerinde ¢caligmas zorunlulugu,

Ayni anda iiriin tizerinde pek c¢ok islemin yapilabilmesi.

Yukarida bahsedilen noktalar g6z oniine alindiginda iiretimin planlanip programlanmasinda
proje yonetiminde kullanilan PERT/CPM ve Gantt gibi grafiksel yontemlerinin kullanilmasi
uygun goriilmiistiir. Uriin oncelikli olarak diisiik iiretim miktar1 nedeni ile az sayida isci ile
birlestirilmis, uzun siireli islemler ve bloklar halinde iiretilmek zorundadir. Bu noktada planl
bir ¢alisma yiiriitiilebilmesi icin is gruplarinin ve giinler siiren faaliyetlerin proje yonetimi
teknikleri ile yiiriitilmesi gerekmektedir. Az sayida yoOnetim personeli ve isletmelerin
cogunun yillardir plansiz caligmas1 goz Oniine alindiginda planlama faaliyetlerinin kolay,
fazla zaman tutmayan ve diisiik maliyetli yontemlerle yiiriitilmesi gerekmektedir. Bu
noktada diisiik iiretim miktar1 ve uzun siireli iiretim agamalar1 planlama faaliyetlerini basit bir

sekilde yiiriitiilmesine olanak tanimaktadir.

Calisma ¢ercevesinde incelenen firmalardan Numarine Denizcilik’in, diger firmalardan farkli
olarak iiretim planlamaya daha fazla 6nem verdiginden Onceki boliimlerde bahsedilmisti.
Isletme 3 senelik faaliyet siireci icerisinde planlama faaliyetleri icin PERT/CPM, Gantt gibi
proje yonetim tekniklerini MS PROJECT programi altinda uygulamistir. Firma tarafindan
verilen bilgiler cercevesinde sadece ornek, tek bir iiriine ait proje planlama dosyasina
rastlanabilmistir. Isetmede yiiriitiilen biitiin faaliyetlerin bir arada takip edildigi bir sistemin
varligina rastlanamamistir ve konu hakkinda bilgi edinilememistir. Kiiciik tekne iiretimi igin
uygun bir planlama yontemi gelistirilmesi asamasinda PERT/CPM ve Gantt uygulamalarinda
MS PROJECT programindan faydalanilacak olup, iiriinler icin model proje planlar
olusturulup, isletmelerin liretimindeki ve siparis listesindeki biitiin tekneler tek bir dosya

altinda birbirlerine baglanarak, isletme ici faaliyetlerin tiimii proje plani olarak ele alinacaktir.

4.2 Talep Tahminleri

Kiiciik tekne iiretiminde talep tahminleri agirlikli olarak kalitatif(sayisal olmayan) yontemlere
dayanir. Kalitif yontemler arasinda agirlikli olarak bagvurulan yontemler asagida sayilanlar
olacaktir;

e Tarihi bilgi,

e Satis ekibi arastirmast,

e Miisteri aragtirmasi,
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e Pazar arastirmasi (Dogruer, 2005).

Tekne sektoriinde talep tahminlerinin Oncelikli dayanag: fuarlar araciligi ile son kullanicilar
ve araci firmalarla kurulan yiiz yilize temaslardir. Yeni pazarlara yonelik arastirmalarin
yaninda mevcut pazarlarda yeni miisteriler kazanilmasi yolunda da fuar katilimlarindan daha
etkin bir yol yoktur. Uriiniin siirekli olarak miisterilere tasinilamayacak boyutlarda olusu, ayni
zamanda iriinlin yasam alani1 olmasindan dolayr miisterilerin katalog sunumunun Gtesinde
tiriinle temasa ge¢me isteginden oOtiirii hedeflenen pazarlardaki fuarlara katilim bir
zorunluluktur. Tekne sektoriinde siparisler agirlikli olarak fuarlar sayesinde temasa gecilen,
pazarda etkin olan aracilar tarafindan verilir. Son kullanici tarafindan direkt olarak siparis az
rastlanilan bir durumdur. Bunun baslica nedeni diisiik tiretim yapan kiiciik ve az taninmis
firmalarin hedeflenen pazarda miisterilerle temasa gecgebilecek etkinlikte ve sadece birkag
iiriin satis1 yapacak olan ofislerin maliyetini karsilayamayacak olmalaridir. Bu noktada

firmalar yerli aracilara bayilik yetkisi verirler.

Gerek yeni gerek koklii tekne imalat firmalart icin en 6nemli talep tahmin yontemlerinden
birisi de tarihi bilgilerdir. Yeni bir model iizerinde c¢alisilirken dncelikli olarak basvurulacak
kaynak firmanin kendisi tarafindan yada baska bir firma tarafindan iiretilmis olan benzer
tiriinlerin pazardaki payidir. Miisteriler istedikleri tekne tipi dogrultusunda oncelikli olarak
iriiniin boyu iizerinden talepte bulunmaktadirlar. Tekne boyunun teknik agilardan {iriiniin
diger boyutlar1 ve ortaya koydugu yasam mahalli hacmi bakimindan iiriin iizerindeki 6ncelikli
etken oldugu g6z Oniine alindiginda, pazara siiriilecek olan benzer uzunluktaki teknelerin
sahip olmasi gereken nitelikler piyasada yerli yerine oturmus standartlardir. Bu noktada yeni
bir {iriine ait satis tahminleri yapilirken, ilgili {iriine ait bir¢ok benzer iirliniin pazar pay1

dikkate alinabilecek derecede dogru bilgiler sunar.

Firmalarin talebi belirlemesinde yukarida deginilen kosullar g6z oniine alindiinda, veriler
oncelikli olarak bayi statiisii verilmis olan yurtdis1 aracilarla yapilan goriismelerden
gelecektir. Talep tahmini konusunda ikinci derecede 6nemli olan kanal, firmanin mevcut
irinleri acisindan 6nceki yillara ait verilerdir. Liiks ve pahali bir iiriin olmas1 a¢isindan pazara
sunulmus olan teknelere ait satiglarda yillar arasinda cok biiyiik dalgalanmalar olmasi
beklenmez, bu nedenle Onceki yillara ait veriler, soz konusu olan pazarlarda planlama
yapilacak yil acisindan dogruluk payr cok yiiksek degerler verir. Bu noktada degisiklikler
sektoriin genel durumuna baglh olarak ortaya ¢ikabilecek farklardir. Ge¢mis datalara dayanan
yontemler kullanilarak ileriye doniik tahminler yapilabilir. Kantitatif yani sayisal yontemler

bu noktada uygulanabilir. Ge¢mis bilgilerin gelecekle iligkili oldugunu kabul eden matematik-
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istatistik kantitatif yontemler su basliklar altinda ele alinabilir;

e Basit ortalama,
e Basit hareketli ortalama,

e Tartil1 Hareketli ortalama (Dogruer, 2005).

Biiyiik oranda stoklamaya gidilmemesi, cok Onceden alinmis onayl siparislere bagl olarak
tiretime baslanmasindan dolay1 orta vadeli donemlere iliskin talep tahminleri ve bu noktada
baslatilacak olan planlama faaliyetleri konusunda tekne imalatinda ¢ok biiylik belirsizlikler

yasanmaz. Uriin cesidinin nispeten diisiik olmasindan dolay: da duyarlik yiiksektir.

Onayh siparisler ve plan donemine ait tahminler iiretim planlama birimine ulastiktan sonra

planlama faaliyetleri baslar.

4.3 Proje Yonetim Teknikleri Kullanilarak Planlama Modeli Kurulmasi

Bir¢ok farkli tamim igerisinde proje, baslangi¢ ve bitis tarihi belirlenerek sinirlandirilmis, bir
defaya mahsus, organizasyon gerektiren, kaynak tiiketen karmasik bir faaliyet olarak
tanimlanmistir. Tekne imalati bu tanim cergevesinde siparisin ve teslim tarihinin belli olmasi,
karmasik organizasyon yapilar1 icermesi, kaynak tiiketmesi gibi acilardan proje olarak ele
almabilir. Ozellikle tersaneler biinyesindeki imalatlar cogu kez iiriiniin tasarimindan baslayan,
“one-off” olarak tanimlanan bir defalik iiretimler oldugu icin proje yonetimi teknikleri ile
planlanmaktadir. Calismanin bu bdliimiinde proje yonetimi teknikleri kendini tekrar eden
operasyonlarin planlanmasi i¢in kullanilacaktir. Bu noktada her bir tekne tipi ayr1 bir proje
olarak kabul edilecektir. Bir sonraki asamada ise imalat sirasina gore tekne proje planlari

istasyon olarak tasarlanmigs noktalarda birbirine baglanacaktir.

Proje yontemleri ile planlama uygulamasi sirasinda yapilacak olan iglemlere ait akis semasi
Sekil 4.1°de gosterilmistir. Tersanelerde ve yat imalat atdlyelerinde {iiretim planlama
faaliyetleri sirasinda MS Project programi yaygin olarak kullanilmaktadir. Seri bir sekilde
kiiciik tekne imalatinin planlanmasi yolunda da, kullaniminin kolay, tekne imalatina uygun ve
sektorde 1ilgili alanlarda c¢alisanlarin deneyim sahibi olmasi nedeniyle MS Project

kullanmilmistir ve akis semasi programin sundugu imkanlar ¢ercevesinde diizenlenmistir.
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Atolye ici
incelemelerin
yapilmasi

A 4
Islemler n WBS olugturulmast
Islem siireleri g

A 4
GéfeV o] Kaba Gantt ¢gizelgelerinin
bagimliliklart d olugturulmasi

Cevrim siirelerinin Talep/siparis

belirlenmesi

PERT/CPM kontrolii

A 4

Istasyonlarin olusturulmast

A 4
Kaynaklar. L q Kaynak havuzunun
Kaynak b11g11er1 B olusturulmasi

A 4

Islemlere kaynak atanmasi

\ 4
PERT/CPM kontrolii

A 4
Sablon proje dosyalarinin
kaydedilmesi

A 4

Ana proje dosyasinin
olusturulmasi

\ 4 \ 4

Malzeme Is emirleri

Sekil 4.1 Proje yonetim teknikleri ile planlama uygulamasi i¢in akis semasi
Proje yonetim teknikleri ile planlama calismalar1 yiiriitiilirken asagida belirtilen islemler
uygulanir ve islemler arasi gegislerde PERT/CPM teknikleri ile kontrol uygulanir;

e Uriinlere ait ornek WBS (Work Breakdown Structure) yapilarinin olusturulmasi

e slem siirelerinin belirlenmesi
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e WABS verilerine gore es zamanh yiiriitiilebilecek islerin belirlenmesi

¢ Gantt diyagramlarinin olusturulmast,

e Planlama donemine ait talep dogrultusunda sabit iiretim hizina goére istasyon cevrim
siiresinin hesaplanmasi

e Cevrim siireleri, WBS ve Gantt verileri sonucunda ayni istasyona verilecek islerin
belirlenmesi

e PERT analizi ile kesin olmayan islem siirelerin beklenen degerler cinsinden ifade edilmesi
e PERT/CPM teknikleri ile es zamanl islerin ve istasyonlar arasindaki aylak zaman ve
darbogazlarin tespit edilmesi

e Ayniistasyona verilen islerin ve es zamanl faaliyetlerin tekrar diizenlenmesi,

¢ Ortaya cikan istasyon yapisina gore is giiciiniin belirlenmesi belirlenmesi,

e islemlere ait recetelerin cikarilmasi

e Islere kaynak atanmasi

e Siparis ve talep tahmini dogrultusunda belirlenen iiretim rakamlarina gore, projelerin
istasyon noktalarinda birbirine baglanmasi

¢ Toplu proje dosyasi sonucunda is emirlerinin hazirlanmasi

e Malzeme ihtiyacinin belirlenmesi

4.3.1 WRBS ile Isin Parcalara Ayrilma Yapisi

Inceleme yapilan firmalarda karsilasilan planlama aksakliklarinin basinda, iiretilen iiriinlere
ait bir akis semasi iceren is igerigi listesinin olmayisi, kullanilan kaynaklarin kaydedilmemis
olmasi, iiretim siireclerinin asamasal olarak bilinmemesi gibi, belirsizlik ve kayit eksikligi
problemleri yatmaktadir. Bu noktada, isletmede planlama yapilabilmesi icin Oncelikle imal
edilecek teknelere ait islerin, bunlara ait akisin ve degerlerin belirlenmesi gerekir. Yapilacak
islerin belirlenmesinde ve birbirleri arasindaki iligkilerin ortaya konulmasinda kullanilacak
olan en etkin yontem Work Breakdown Structure olarak tanimlanan isi parcalara ayirma

sistemidir. Kisaca WBS olarak tanimlanan yap1 projeyi alt islere ayiran bir ifade sistemidir.

WBS yapilar ileri cizelgeleme islemleri agisindan planlamanin temelini olugturur. Temelde
basliklar ve alt basliklar olarak uygulanan sistem, organizasyon yapilarinin ifadesinde
kullanilan semalarla da ortaya konulabilir. Sekil 4.2°de MS Project programinda hazirlanmis

olan, GRP bir tekne govdesinin imalatina iliskin bir WBS dokiimii goziikmektedir.
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1 = Tekne in;aam

11 -1 Karina ingaasi
141 =l Kalhp Hazirhgn
11141 Kalbin imalst sabhazina shnmas
1112 Halp temizlidi
1.1.2 = Kahip ayrici iglemleri
1121 1. kat kahp svincinn sOrdlmesi
1122 Bekleme
1123 2. kat kahp ayincinin srdlmesi
1124 Bekleme
1.1.3 -l Kaliba .Jelkot cekilmesi
1.1.31 Jelkot Hazirhdn
1132 1. kat jelkat
1133 Bekleme
1134 2. kat jelkat
1135 Bekleme
1.1.4 =1 Laminasyon islemleri
1141 Elvaf Kesimi
1142 Resin Hazirhi
1.1.4.3 - Laminasyon
114351 1. Kat laminasyon 300 gr.
11432 2. Kat laminasyon 450 gr.
1143533 3. Kat laminasyon 430 gr.
114354 4. Kat aminazyon 450 gr.
11435 3. Kat laminasyon 500 gr.
114356 6. Kat laminasyon 450 gr.
11437 7. Hat laminasyon 450 gr.
1.1.4.4 =l Yar kahplarin birlegtirimesi
11441 Kesim
11442 Kalplarn badlanmas
11443 Ek weri macun cekimesi
1.1.4.44 = Laminasyon
114441 1. Kat laminasyon 430 gr.
1144472 2. kat laminasyon 450 gr.
114443 3. kat laminasyon 4350 gr.

Sekil 4.2 MS Project ortaminda hazirlanmis bir WBS dokiimii

Bir WBS yapisi, basliklar ve alt basliklar1 seklinde, isi genelden detaya dogru pargalara ayirir.
Sekil 4.2°de goziiken Ornekte, bir tekne govdesinin karina imalati1 en tepeden giderek detaya
inen parcgalar halinde siralanmis ve basliklar altina alinmistir. Bir WBS yapisi islemleri baslik
numaralan seklinde kodlar. Verilen ornekte ana baslik olan “tekne ingas1i” 1 numara ile WBS

kodu alir. Tekne ingasinin altindaki isler siralandiginda bir alt islem olan karina imalati 1.1
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kodunu alir. Karina imalat1 altindaki detay bakimindan es deger olan, “1.1.1 kalip hazirhig1”,
“1.1.2 kalip ayrict islemleri”, “1.1.3 kaliba jelkot c¢ekilmesi”, “1.1.4 laminasyon islemleri”
gibi operasyonlar ise 3. kademedeki isler olarak siralanir. Bu islemlerin altindaki gorevler

icinse, sag tarafa bir nokta daha konularak is sira numarasi yazilir.

Dikkat edilmesi gereken planlama ve ana programlama faaliyetlerinin kolay ve hizhi bir
sekilde hazirlanmasi icin baslangicta WBS hazirlanirken atolye igerisindeki islemlerde fazla
detaya inilmemesidir. Bu noktada iiretim faaliyetleri konusunda deneyimli bir personel, tek

bir i gurubu tarafindan yapilan isleri detay limiti kabul ederek ise baglayabilir.

Ulkemizdeki firmalarm model bagina, kimi zaman toplam ¢ikt1 olarak 30 ve alt1 adet iiretim
yaptigr gdz Oniine alinirsa, yapilacak hesaplar sonrasinda cok uzun dongii siirelerine sahip
istasyonlar ortaya ¢ikacak ve birlestirilen operasyonlar sonrasinda tek bir is¢i veya ekip bir
cok isin sorumlulugunu iistlenecektir. Bu noktada ¢ok kisa siireli islemlere ait siireler ve WBS
iliskileri dikkate alinmamalidir. Sekil 4.3’te tekne imalat1 icin dikkate alinmayacak seviyede

detayli bir WBS 06rnegi ve islem siireleri verilmistir.

1.2 2. istasyon 3 days

1.3 3. istasyon 3 days

1.4 4, istasyon 3 days

1.5 5. istasyon 3 day=

1.6 6. istasyon 3 days

1.7 7. istasyon 3 days

1.8 = 8. istasyon / Donatim 2,91 days

1.81 +| Borda Donatimm 0,5 days
1.8.2 + Ayna Donatirm 0,5 days
1.8.3 +| Bodoslama Donatim 0,5 days
1.8.4 +| Giiverte Donatinm 1 day
1.8.5 - Kiipeste Donatimm 0,44 days
1.8.5.1 -| Sancak bag donatin 0,44 days
1.8.5.1.1 -l Kog boymuzu montaji 0,02 days
185114 hantaj gablonunun yerlestirimesi 2mins
185112 Donarimin gablona yerlegtirimesi 0 ming
185113 Widla klavuz agimi 1 min
185114 Kog boynuzunun vidalanmas 3 ming
185115 kipegte koruma kramunun vidalanmas) 2mins
185116 Temizlik ve parlatma 2 mins
1.8.5.1.2 + Sancak bag usturmacga montaji 0,44 days

Sekil 4.3 Tekne donatim istasyonu i¢in ileri derecede detaylandirilmis WBS dokiimii
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Sekil 4.3’te verilen Ornekte istasyon dongii siireleri 3 giin olarak belirlenmistir. 8. donatim
istasyonu ( 1.8 WBS kodu) 6. seviyeye kadar detaylandirilmistir. 1.8.5.1.1.X kodlu islemlere
ait siirelere bakilirsa dakika ve saniye derecesinde islem parcalanmasi yapildig
goriilmektedir. Uretim adedi diisiik bir isletmenin, 3 giinliik bir istasyon dongii siirecine sahip
bir montaj hattinda 1.8 WBS seviyesindeki donatim islemlerinin tek bir is¢i veya ekip
tarafindan yapildig1 goz oniine alinirsa, planlama ve kontrol islemlerinin kolayligi, ve mantik
ile ortiismesi acisindan kontrol siklifina gore 2. veya 3. WBS seviyesinde tutulmasi daha
dogru bir yaklagimdir. Kontrol edilebilir seviyenin {iizerindeki detaylandirma planlama

faaliyetlerine ait datay1 gereksiz yere arttiran faydasiz bilgilerden ibaret olacaktir.

WBS dokiimiin hazirlanmasi sirasinda, detay limiti agisindan, istasyon cevrim siireci ve alt
islemlere ait siireler dikkate alinmalidir. Alt islemlerin belli bir seviyede WBS dokiimiine
alinmasi, planlamanin ileri sathalarindaki montaj hatti dengeleme ¢alismalarinda, istasyonlar
aras1 is nakillerinde kullanilacaktir. Istasyonlar arasindaki g6z ardi edilebilecek diizeydeki
aylak siirelerden daha kisa olan islemelere ait datalar silinebilir. Ornek olarak Sekil 4.3’te 4.
seviyedeki islemler yarim giin siirerken, 5. seviyedeki islemler bir iist kademenin 1/20
degerinde, dakikalar ile ifade edilen siirelerde yapilmaktadir. Istasyon dongii sericinin 3 giin
oldugu ve islemlerin her tekne icin sadece 1 defa yapilacagi goz oniine alinirsa, ornek WBS
dokiimiinde giin ile ifade edilemeyen 4. WBS seviyesinin altindaki islemler dikkate

alinmamalidir. Sekil 4.4’te donatim islemlerine ait uygun detay seviyesindeki WBS dokiimii

gozitkmektedir.

1.8 =| 8. istasyon/ Donatim 2,94 days

1.81 +| Borda Donatirm 0,5 days

1.8.2 + Ayma Donatim 0,5 days

1.8.3 +| Bodoslama Donatirm 0,5 days

1.8.4 + Gliverte Donatimi 1 day

1.8.5 - Kiipesgte Donatirm 0,44 days

1.8.5.1 + Sancak bag donatimi 0,44 days

Sekil 4.4 Donatim i¢in kabul edilebilir detay seviyesindeki WBS dokiimii
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4.3.2 lislem Siirelerinin Belirlenmesi

Proje yonetiminde ortaya konulan planin basarisi, islemler icin yapilan gercekci zaman
tahminlerine baghdir. Dogru siire tahminleri icin yeteri kadar oOl¢ciim yapilmali yada
deneyimsel olarak bilgi girisi yapmak icin benzer gorevlerin daha onceden yapilmis ve

siireclere iliskin deneyim sahibi olunmasi gereklidir.

Tek seferlik tekne iiretimlerinde islem siireleri icin eldeki tek kaynak ©Onceden iizerinde
calisilmis olan benzer teknelere ait kayitlardir. Bu noktada tekne benzerlik kriterlerine gore
onceki kayitlarin tekrardan diizenlenmesi ve yaklasim yapilmasi dogruya yakin sonuclar

verebilir. Bu noktada ekibin deneyimi one ¢ikmaktadir.

Uretimi siirekli olarak devam edecek teknelerde 6lciim yapma ve kayit tutma imkani vardir.
S6z konusu iiriin tekne oldugu icin yillik iiretim miktarlar1 bakimindan islemlere ait 6l¢iim
sayist ¢ok fazla olamaz. Planlama faaliyetlerinin baslangici agisindan PERT/CPM
uygulamalarinda kullanmak tizere minimum 3 6l¢iim yapilmasi gercege yakin sonug¢ alinmasi
acisindan gereklidir. Eger iiretimi yapilacak tekne sayisi yilda 15-20 adet gibi ¢ok diisiik
rakamlarsa bu noktada tekrar deneyim ve benzer teknelerin iiretim kayitlarina ait degerlerden

yaklasik hesaplar yapilmasi1 yontemlerine bagvurulabilir.

Seri tekne iiretiminde birbirini tekrarlayan faaliyetler oldugu i¢in Ol¢iim ve veri diizeltme
imkan vardir. Bu nedenle her tekne icin ayr kayitlar tutulmali, elde edilen sonuclara gore
islem siireleri tekrar gbz Oniine alinarak degerler iizerinde gerekli diizeltmeler yapilmalidir.
[k iiriin imalatlarinda muhtemelen beklenenin iizerinde gecikmeler yasanabilir. Uretim
sayisinin az olmasindan dolay1 birlestirilen ve tek bir ekibe yiiklenen isler 6§renme siirecini
uzatacak ve imalat siirelerinde sarkmalara neden olacaktir. Tekrarlanan operasyonlar
sonucunda isciler ise uyum saglayacak, siirekli olarak imalat resimlerine bakilmayacak ve
performans artacaktir. Ogrenme etkisi sonucunda bazi islemlerin siirelerinde ilk olciimlere
gore beklenenin {izerinde kisalma ortaya ¢ikabilir ve istasyonlarin gorev listelerinin tekrardan

diizenlenip islerin bir istasyondan bagka birine aktarilmasi gerekebilir.

Tekne {iiretiminde seri bile olsa, iiretimin uzun bir siirece yayilmasindan dolayi, tekneler
arasinda operasyonlarda degisiklikler yasanabilecegi gibi iiriinde de belli oranlarda tasarim
degisiklikleri ve bunlara bagli proses degisiklikleri ortaya cikabilir. Bu nedenle tekne
imalatinda siirekli gézlem ve Ol¢lim yapilmali, yeni iirlinlerin imalatina iligkin planlama ve

programlama ¢alismalarinda gerekli diizeltmeler yapilmalidir.
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4.3.3 Es Zamanh Yiiriitiilebilecek Faaliyetlerin Belirlenmesi

Yapinin biiyiikliigii ve imalatin tamamlanmasi i¢in yapilmasi gereken islemlerin fazlalig1 goz
Oniine alindiginda tekne iiretiminde bircok islemin gerek mamul {izerinde gerek tekne ana
yapisindan bagimsiz olarak, es zamanli bir sekilde yiiriitiilmesi gerekmektedir. Bu noktada
tekne imalati iirliniin biiylikliigline bagh olarak bir cok alt projeden olusan ana bir proje

seklinde de ele alinabilir.

Genel yapis1 dikkate alindiginda tekneler en basit sekilde, karina, iist yap1 ve i¢ dekorasyon
seklinde alt islemlere boliinebilir. Tekne boyutu veya detay: arttikca bu alt grup islerin sayisi
da artar. Biitiin bu islemler iiretim miktari, ¢calisan sayis1 ve techizata gore birbirinden
bagimsiz islemler olarak ele alinabilir. WBS dokiimleri ve PERT/CPM analizleri birbirinden
bagimsiz isleri belirlemeye yardimci olur. WBS dokiimlerinde iist baglik olarak belirlenen ana

isler kendilerini kisitlayan baska isler veya kaynak problemleri yoksa ayn1 anda yiiriitiilebilir.

Yapisal parcalamalarin disinda, teknenin iizerinde calisilabilir biiylik bir iirlin olmasindan
otiirii, teknik olarak birbirini engellemeyen en erken zamanda yapilabilmesi miisait olan isler

ayni tarihe programlanabilir.

1 =l Tekne ingaam &
1.4 -I Polyester Parga Dokiimleri 3
1141 - Karina ingaasi 3
1111 + Kalp Hazirhd 0
11124 + Kalip avinct iglemieri | o
1113 + Kalba Jelkat cekimesi 0
1114 + Laminasyon iglemleri 2
1115 Kaliptan avirma
11186 Kesim
1.1.2 =| Stringer/BulkHead dokiimii F4
1121 Halip Hazirhd [
1122 Halp ayin iglemleri [
1123 Halba Jelkot gekimesi
1124 Laminasyan iglemleri
1125 Halptan ayirma
11286 Keszim
1.1.3 = Zemin/Oturma grubu dokiimii 3
1131 Halp Hazwhd [
11.32 Maga yerlegimi
1133 Halp &yinc iglemleri [
1134 Halba Jelkot gekimesi
11.35 Laminasyan iglemleri
1136 Halptan ayirma
1137 Kesim
1.2 Pargalann Birlegtirlmesi

Sekil 4.5 WBS lizerinde es zamanl olarak baslayacak faaliyetlerin belirlenmesi
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Belirlenen doneme ait iiretim miktarina gore hesaplanacak olan istasyon ¢evrim siirecine bagl
olarak istasyon gorev listeleri hazirlanirken imalat hizin1 en fazla etkileyecek olan nokta es
zamanlh yiiriitiilebilen faaliyetlerdir. Es zamanli vyiiriitiilebilen faaliyetlere gore, aym
istasyonda birden fazla is ekibi gorevlendirilerek dongii siireleri icerisinde yapilabilecek olan

biitiin islerin en erken tarihte yapilmasi saglanabilir.

Sekil 4.5’te bir {iiriiniin polyester parcalarina ait WBS dokiimii goziikmektedir. Goziiktiigii
tizere “l1.1 Polyester Parca Dokiimleri” basligi altinda 3 farkli islem goziikmektedir. Bu

islemler;

e 1.1.1 Karina insast,
e 1.1.2 Stringer / Bulkhead dokiimii,

¢ 1.1.3 Zemin / Oturma grubu dokiimii seklindedir.

Biitiin bu islemler eger teknik olarak birbirinden bagimsizlarsa, yeterli sayida isci ve techizat
varsa ayni anda yliriitiilebilecek faaliyetlerdir. Sekil 4.5°te, 3.seviyede verilen isler farkl
kaliplar kullanilarak yapilan birbirinden bagimsiz islerdir. Verilecek karar dogrultusunda 3
farkli laminasyon ekibi kurularak 1.1.1, 1.1.2, 1.1.3 islemleri ayn1 anda baslatilabilir. “1.1
Polyester Pargca Dokiimleri“ baghig altinda yapilan isler, “1.2 Parcalarin Birlestirilmesi”
bashig altinda bir araya getirilmektedir. isletme bu noktada bu 3.seviyedeki isler ayn1 anda
baglatarak 1.2 faaliyetinin baslama tarihini 6ne alabilecegi gibi, 3 seviyedeki islemleri ayni

ekiple yapmay tercih ederek siireci uzatabilirde.

PERT/CPM aglariin kurulabilmesi i¢cin WBS hazirlanmasi sirasinda, islemlere ait siirelerle

birlikte islemlerin birbirleri ile olan iliskilerinin de gbzlemlenmesi gerekmektedir.

4.3.4 Gantt Cizelgeleri
Atolye ici ve dist calismalar sonucunda WBS olusturulmasi ve islemlere ait siirelerin
Ol¢iilmesi sonucunda iiretim akisinin agik bir sekilde goriilebilmesi i¢in cizelgeleme yapilmasi

gerekmektedir.

Baslica cizelgeleme yontemleri arasinda Gantt diyagramlari ve PERT/CPM sebeke planlama
teknikleri sayilabilir. Planlama donemine ait iiretim miktar1 ve buna degere baglh istasyon
cevrim siireleri hesaplanmadan once, atolye i¢i faaliyetlerin ve iiriiniin imalatinin daha rahat
bir sekilde iizerinde calisilabilir ve modellenebilir hale getirilmesi i¢in, mevcut iiretim
sisteminin ¢izelgelenmesi gerekmektedir. Basit yapisi ve anlasilabilirligi acisindan Gantt

cizelgelemesinin kullanilmas1 hizli ve siirekli olarak yenilenebilir bir ¢alisma yapilmasina
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olanak tanir.

Gantt diyagrami 1917 yilinda makine miihendisligi, yonetim ve endiistri danigmalig1 ile
ilgilenen Henry Laurence Gantt(1861-1919) tarafindan I. Diinya Savas: sirasinda insa edilen
kargo gemilerinin iiretimini programlamak icin gelistirilmistir. Ortaya c¢ikisindan sonra
1920’1i yillarda diinya capinda bir atilim olarak degerlendirilmis olup biiyiik projelerde
uygulanmistir (Gardiner, 2005).

Gantt diyagramlari en basit yapisi ile iki eksende zaman1 ve yapilacak isleri gosteren bir tablo
olarak kurulabilir. Yatay eksende zaman gosterilirken, diisey eksende yapilacak isler siralanir.

Is paketlerini zaman ekseninde isin siiresi kadar uzunlukta cubuklarla ifade edilir. (Sekil 4.6).

is o] s |M|N|[M|H|T|A|E|E|K]|A
N
2 ]
’ I

Sekil 4.6 En basit formuyla Gantt semasi

Gantt semalar: ilerleyen zaman icerisinde ortaya ¢ikan farkli ihtiyaclar dogrultusunda cok
daha fazla bilgiyi iceren cizelgeleme aracglarina doniigmiistiir. Giiniimiizde Gantt semalari

asagidaki bilgileri gostermektedir;

e Gorev-zaman cubuklart i¢lerinde ilerleyen farkli renkteki veya formattaki cubuklar,
gorevin tamamlanma oranini gosterir,

® Dikey eksendeki bulunan bir ¢izgi ile o andaki zaman ifade edilir,

® Dikey eksendeki is listeleri WBS formatinda siralanir ve kodlanur,

e Cubuklar birbirlerine ¢izgiler ve oklarla baglanarak islerin arasindaki baghiliklar belirtilir,

e Dikey eksene yerlestirilen ek kolonlarda, isin siiresi, baslama, bitis, gecikme, maliyet,
isgiicii, kaynaklar, is bagimlilik iliskileri gibi bilgiler gosterilir,

e Farkl renklerle isler siniflandirilir,

¢ Genel bir kabul olarak kirmiz1 hatlarla kritik yol ve isler belirtilir,

e (esitli isaretlerle doniim noktalari belirtilir,

¢ Cubuklar boliinerek ertelemeler gosterilir.

Giinlimiizde proje yonetimi pek ¢ok farkli firma tarafindan gelistirilmis olan paket programlar
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ile yiiriitilmektedir. Gelisen Gantt semalar1 bugiin proje yonetimi icin tasarlanmis olan
bilgisayar programlarinin temel c¢izelgeleme araglaridir. Bir¢cok paket program WBS, Gantt,
PERT/CPM gibi araglar1 bir arada kullanmaktadir. WBS ve PERT/CPM tekniklerine ait pek
cok cizelgeleme araci bugiin Gantt semalarinin da bir par¢asi olmustur. Bilgisayar ortaminda
gorsel ifade imkanmin ¢ok daha ileri diizeyde uygulanabilmesinden &tiirii, renkler ve

sekillerle ileri diizeyde Gantt cizelgelemeleri yapilabilmektedir.

i)
3 |Task Mame Duration Start Finizsh Predece Reso. g'05 15 Aug ‘05 73 Bug 05 78 Aug 05 05
hlame: WITF[S[S[M[TW[T[F[S[S[M[TW][T[F[S[SM[T[W[T[F[S]5[M]
1|l Tekne Insaas: s Frif12.08.05 v
A - Polyester Parga Dokiimleri 5,89 days? Fri12.08.05 Mon 22.08.05 v v
A =l 1 Karina ingaas1 5,89 days? Fri12.08.05 Mon 22.08.05
1 kalp Hazirhi 1 day? Fri12.05.05 Mon 150505
2 Kalp ayinc iglemleri 1 day? Mon150805 Tue 160805 5
3 Kalba Jelkot gekimesi 1 day?  Tue1608.05 Wed170805 B
4 =l Laminasyon Iglemleri 2,56 days? Wed17.08.05 Mon 22.08.05
5] =l Laminasyon 1,56 days Wed 17.08.05 Fri 19.08.05
1 1. Kat laminasyon 300 gt 2hrs Wed17.05.05 'Wed 170305 7 L1;L2
2 2. Kat laminasyon 450 o 2hrs Wed17.08.05 Wed170505 10 L1L2
<] 3. Kat laminasyon 450 g 2hre Wed17.08.05 Thu130305 11 L1;L2
4 4. Kat aminasyon 450 gr 2hrs. Thu180805 Thu150305 12 Li;Lz
=1 5. Kat laminasyon 500 gr 2hrg. Thu130305 Thu130305 13 Li;Lz
& 6. Kat laminasyon 450 gt 2hrz Thu130s05 Thu130305 14 L1;L2
7 7. Kat laminasyon 450 gr 2hrs Thu18.058.05 Fri190805 15 L1L2
h2 = Yari kahplarin birlegtirime: 1 day? Fri19.08.05 Mon 22.08.05
1 Laminazyon 1 day? Fri19.0805 Mon220305 16
3 Kalptan ssarma 1hr Mon220505 Mon220505 15 Li,Lz
B Kesgim 2hrs Mon 220505 Mon 220305 19 LiLz
2 =| Stringer/BulkHead dokumi 2,61 days Fri12.08.05 Tue 16.08.05
11 Kalp Hazwhén 0,07 days Fri12.08.05 Fri1208.05 L&LE
12 Halp ayinct iglemleri 015 days Fri12.08.05 Fri120805 22 L5LE
13 Halba Jelkot gekimesi 0,5 days Fri12.05.05 Fri120505 23 L5LE
14 Laminasyon i§|emlari 1,5 days Fri120805 Tue160305 24 L5 LE
158 Kalptan syirms 2kt Tue 160805 Tue160505 25 LSLE
16 Kesim 15hre Tue16.08.05 Tue160805 26 L5LE
3 = Zemin/Oturma grubu dokiimii 2,74 days Fri12.08.05 Wed 17.08.05
i1 Kalp Hazirhi 0,05 days Fri12.05.05 Fri1205.05 L3 L4
32 Maga yerlegimi 0,5 days Fri12.058.05 Fri120805 29 L3 L4
i3 Kalp ayinc iglemleri 0,15 days Fri12.08.05 Fri1208.05 30 L3 L4
34 Kalba Jelkat cekimesi 0.5 days Fri12.08.05 Mon 150305 31 L3L4
35 Laminasyon i§|emlari 1day Mon150305 Tue160805 32 L3 L4
i6 Kalptan ssarma 2hrs. Tue1B0305 Tue160305 33 L3 L4
3T Kesgim 2hre Tue16.03.05 Wed 170505 34 L3L4
2 2. istasyon Jdays Mon 22.08.05 Fri 26.08.05 35;20;21
3 3. istasyon 3 days Fri 26.08.05 Wed 31.08.05 38
4 4. istasyon 3 days Wed 31.08.05 Mon 05.09.05 39
5 5. istasvon 3 davs | Mon 05.09.05 Fri 09.09.05 40

Sekil 4.7 MS Project ile hazirlanmis gelismis bir Gantt uygulamasi

Sekil 4.7°de bugiin en fazla kullanilan proje yonetimi paket programlarindan birisi olan MS
Project ortaminda hazirlamis modern bir Gantt diyagrami goziikmektedir. Basit bir Gantt
semasindan farkli olarak giiniimiiz Gantt semalarinin en biiyiik farki cizelgelemenin sol
tarafinda, bilgileri iceren kolan sayisimin fazlahigidir. Sekil 4.7’ de goziiktiigii iizere ilkel Gantt
semalarindan farkli olarak, is paketleri WBS formatinda sunulmaktadir. Bunun disinda WBS
kodu, is siiresi, ige ait tarihler, kaynaklar ve daha bircok bilgi cizelgelenebilmektedir. Modern
semalarin ¢ubuklu ifade kisminda ise, renkli kodlar, isler arasindaki bagliliklar1 ifade eden

oklar dikkati ¢cekmektedir. Bunun disinda proje asamalarina ait resimler ve daha farkh
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dosyalar cizelgeye ilistirilebilmektedir.

Ortaya ilk ¢iktigr yillarda gemilerin insa siireclerinin planlanmasi ve kontrol edilmesi i¢in
kullanilan Gantt semalari, uzun siireli ve karmasik faaliyetlerden olusan teknelerin imalatinin
planlamas: icin aradan 100 yila yakin bir siire gegmesine ragmen giincelligini koruyan bir

yontemdir.

Tekne imalatinin planlanmasi siirecinde faaliyetlerin montaj hattina doniistiiriilmesinde
faydalanilacak olan cizelgelerin basinda Gantt semalar1 gelecektir. Anlasilirligi son derece
kolay olan bu semalarin kullanilmasinda da dikkat edilmesi gereken birka¢c 6nemli nokta
vardir. WBS sisteminde oldugu gibi Gantt diyagramlarinda da islem siireleri son derece kii¢iik
olan faaliyetlere kadar detaylandirma yapilmamalidir. Aksi durumda imalat siirecinin ¢ok
kiiciik bir oranina denk gelen isler ¢izelgelemede cubuklar yerine fark edilemeyen dik
cizgilerle ifade edilmek zorunda kalinir. Gantt semalar1 proje yonetimi teknikleri acisindan
WBS dokiimlerine dayanilarak olusturuldugu i¢in, WBS asamasinda gozden kacan asiri
detaylandirilmis is paketlerinin fark edilmesine de yardimci olurlar. Giintimiizde proje
yonetimi i¢in hazirlanmig olan paket programlarda, WBS ve cizelgelendirme araclari birbirine
entegre olarak calistig1 icin WBS olusturulmaya baslandig1 andan itibaren Gantt semalar1 da

olusmaya baglar.

WBS dokiimlerinden Gantt diyagramlarina gegis icin gereken ek bilgi imalat siirecinde,
islemlerin birbirleri ile olan iligkilerine ait akis tipleridir. WBS dokiimleri is paketlerinin
hangi iiretim asamalarina ve gruplarina ait oldugunu gosterir. Tablolara doniistiiriilerek is
paketlerine ait siireleri de belirtebilen WBS dokiimleri, is paketleri arasindaki zamanlama

iliskilerin belirtemedigi i¢in siirecin takibine olanak vermez.

Tekne iiretimine ait gerekli cizelgelemenin yapilabilmesi icin WBS asamasinda siire
Olctimleri yapilan is paketlerinin birbirleri ile olan iliskilerinin de kayit altina alinmasi
gereklidir. Uretimin montaj hattina doniistiiriilmesi icin iiretim sistemindeki is paketlerinin
mevcut iliskilerinin yaninda diger olasiliklarinda goz oniinde tutulmasi gerekmektedir. Ornek
olarak mevcut bir sistemde tekne borda donatiminin, tekneye ait biitiin yapisal montaj
islemleri bittikten sonra yapilmasi, ilgili islemin tekne karinas1i kaliptan c¢iktig1r gibi
yapilamayacagl anlamina gelmez. Bu noktada atdlye ici gozlemlerde her olasilik dikkate
alinmalidir. Mevcut atolye tipi dagimik iretim sistemlerinin, montaj hatti tipi liretime
cevrilmesi amaci ile yapilan atdlye i¢i gbzlem caligmalarina ait en 1yi 6rneklerden birisi 2000

yilinda Bavaria Yachtbau firmasinin yaptigi ¢calismadir. Firmanin kurucusu Winfried Herrman



127

sirketin daha verimli ve karli hala getirilmesi amac ile diger biitiin gorevlerini askiya alip
bizzat atdlyeye kalem, kagit ve saat ile girerek, 3 hafta boyunca imalat asamalari, siireleri,
iliskileri, beklemeler ve duraklamalar, malzeme akisi, tasima sistemleri gibi her noktayi

inceleyerek yaptigi calismalar sonucunda isletmesini bastan yapilandirmistir (Hayter, 2005).

Atolye i¢i gozlemler sonucunda her tiirlii olasilik bir kenarda tutularak, oncelikli olarak
mevcut liretim sistemine ait Gantt cizelgelemesi yapilmalidir. Paket bir programda daha
onceden hazirlanmis olan WBS dokiimlerindeki is paketlerine ait bilgilere faaliyetler arasi
bagimlilik yapisim belirten kodlarin girilmesi ile is akisi ¢izelgelendirilmis olur. Bu noktada
dikkate edilmesi gereken dogru gézlemler sonucu, dogru bagimlilik iligkilerinin secilmesidir.

Is paketleri aras1 baslica bagimlilik tipleri Sekil 4.8°de gosterilmistir.

is Bagimhlig Ornek Aciklama
o Kalip vakslama
Finish-to-start |_>—‘| Vakslama bitmeden Jelkot
Jelkot baglayamaz.
Start-to-start Zimpara
Zimpara
baslamadan macun
. e temizligi
Macun temizligi “Hel
baslayamaz
Sevkiyat

Finish-to-Finish Sevkivyat

tamamlanmadan kontrol

P bitemez
Kontrol <
vernik
Vernik baslamadan
Start-to-Finish g e s
Ham aga¢ temizligi [« ham aga¢ temizligi
bitemez

Sekil 4.8 Is paketleri aras1 bagimlilik tipleri (Chatfield ve Johnson, 2002)

Sekil 4.9°da farkli gorev bagimliliklar ile birbirine baglanmis is paketleri goziikmektedir.
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Baz1 gorevler bitince yeni gorevler baslamakta, kimi gérevlerse zaman cizelgesinde ayni

noktada beraber baslamaktadir.

Reporting Wizard H

15 Aug '05 [22 Aug '05
M [T [ w [ T [ F m [T [ w [ T | F

[29 Aug 05 [ 05 Sep 05
M | T [ w [ T | F ] T

I=1]

=mizlik motor kasasi

ambri Kaplama
Oturak Kaplama

Yan Sirt Kaplama
Perde Kaplam:

Kiipegte Kaplama

Fodomolar Kig

k, zZImpara

asifleri
if & Konsol finish

Sika Temizli

UM

Y ms project -... 4 dern gantk KB Srnek 7 & CPM PERT TR Adres R L ax™a 1502

Sekil 4.9 Is paketleri arasinda farkli bagimlilik tipleri igeren bir Gantt semas1 drnegi

4.3.5 Istasyon Cevrim Siirelerinin Belirlenmesi ve Gorevlerin Dagitim

Atolye ici gozlemlerin tamamlanmasi ve tekneler icin mevcut iiretime ait Gantt
diyagramlarinin olusturulmasindan sonra planlama dénemine ait iiretim miktar1 dogrultusunda
kurulacak olan montaj hatti sistemi icin istasyon c¢evrim siirelerinin hesaplanmasi

gerekmektedir.

Istasyon cevrim siireleri iiriiniin iizerinde yapilmasi gereken islerin tamamlanmas: igin
belirlenen sinirl1 bir zamandir. Istasyon cevrim siireleri istenilen iiriin sayisina ve bu iiriinlerin

tamamlanmasi icin verilen toplam siireye baglidir. Basitce asagidaki sekilde ifade edilir;
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Toplam zaman @1

Cevrim siiresi = ———
Uriin miktar1

Ornek olarak eger haftada 45 saat calisan bir isletme 16 haftalik bir dsnemde 20 adet tekne
imal etmeyi planliyorsa, isletmenin 720 saate denk gelen donemde her 36 saatte bir adet tekne
tiretmesi gerekmektedir. Stoklama yapilmadigi varsayilan bu isletmenin, kurdugu montaj

hattinda, her 4 giinde bir, tekneler istasyonlar arasi gecis yapmak zorundadir.

Montaj hatlarinin kurulmasi beraberlerinde dengeleme problemlerini getirir. Kurulan bir hatta,
tiriinlerin ayni siirelerde istasyonlar arasi gecis yapmasi gerekmektedir. Genel olarak
stoklamanin s6z konusu olmadig1 ve teslim tarihlerinin iiretim faaliyetlerinin baslangicindan
cok once verildigi tekne imalat sektoriinde, iiriinler tam zamaninda iiretilmek zorundadir.
Istasyonlar aras1 yart mamul stoklamasi yapilamayacagi icin biitiin hattin milkkemmele yakin
bir sekilde dengelenmesi gerekmektedir. S6z konusu sartlar altinda is paketlerinin istasyonlara
bos zamanlar birakmayacak sekilde dagitilmasi gerekmektedir. Uretim sayisinin diisiikliigii
nedeni ile tekne montaj hatlarinda ¢evrim siireleri ¢cok yiiksektir. Bu nedenle istasyonlar
beyaz egya, tekstil gibi yiiklii miktarlarda tiretimin s6z konusu oldugu, tek bir is¢inin bir veya
birkag isi bir arada yaptig1 kisa siireli iiretim noktalar1 yerine grup halindeki is¢ilerin birden
fazla ekiple, iiriin iizerinde bir¢ok isi yaptig1 biiyiik operasyonlar seklindedir. Bu sekildeki
biliylilk operasyonlara ve iiretim siirelerine sahip teknelerin iiretildigi istasyonlarin
dengelenmesi i¢in sadece istasyonlarin dogru siirelerdeki islerle yiiklenmesi yeterli olmaz.
Kisa siireli islerin dogru istasyonlara yiiklenmesi disinda, ekiplerdeki is¢i sayilar ile
dengesizlige neden olan islerin siirelerinin ayarlamasi gerekir. Bu noktada tekne iiretimine ait
proseslerin PERT/CPM teknikleri ile Gantt semalari iizerinde incelenmesi gerekir. Yapilan
incelemeler sirasinda, bosluga veya sarkmaya neden olan islerin WBS tablolarindaki gorev

bagimlilik iligkileri diizenlenmelidir.

4.3.6 PERT/CPM Teknikleri ile Cizelgeleme ve Hat Dengeleme

Tekne imalatinda montaj hatt1 olusturulurken, istasyon ¢evrim siirelerinin belirlenmesinden
sonra kisa siireli bir ¢ok operasyonun bir araya getirilmesi gerekmektedir. Uzun siireli, es
zamanl islemlerin yogun olarak uygulandigi ve toplam imalat siirelerinin, iiretim sayisina
bagl olarak aylarla ifade edildigi tekne imalatinda, iiretim siirecinin PERT/CPM gibi proje
yonetim teknikleri ile planlanmasi gerekmektedir. PERT/CPM  tekniklerinin tercih

edilmesindeki baslica nedenler sunlardir;

e CPM ile uzun ve es zamanl prosesler arasindan gecikmeye neden olan kritik islemlerin
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belirlenebilmesi ve 6nlem alinabilmesi,

e Farkli istasyon senaryolarina gore ortaya ¢ikan Gantt semalarindaki es zamanl islerin
CPM ile analiz edilebilmesi,

e islemlerin diisiik iiretim rakamlarindan dolay1 ¢ok uzun siireclerde tekrar edilmesinden ve
islem siirelerinin ¢ok uzun olmasindan dolayr yeteri miktarda Ol¢iim yapilamamasi, bu

nedenle PERT ile olas1 senaryolarin géz oniine alinarak beklenen siirelerin hesaplanabilmesi.

PERT/CPM teknikleri bugiin bir arada anilan yontemler olmasina karsin proje yonetiminin
tarihsel siireci icerisinde farkli amaglar dogrultusunda farkli temellere dayanan yontemlerdir.
Temel hatlar1 acisindan CPM ve PERT oklarla faaliyetleri, kutu yada dairelerle diigiim

noktalarini gosteren, ag yada sebeke olarak tanimlanan diyagramlardir (Sekil 4.10).

1955 yilinda ABD tarafindan, soguk savas doneminde olasi fiize tehditleri karsisinda Ozel
Projeler ofisi kurulmustur ve Polaris projesini baslatilmistir. Proje ¢ercevesinde olasi 3000
civarinda taseronla karsilasilmistir. Uretimi yapilacak olan biitiin pargalarin yeni tasarimlar
olmas1 sonucunda taseronlar tarafindan iiretim siirelerine iligkin kesin tarihler verilememistir.
Coziim olarak biitiin tageronlardan iiretilecek parcalara iliskin iyimser, kotiimser ve olasi
siireler istenerek bir degerlendirme yapilmistir. Calisma sonucunda proje %45 oranla 2 yil
erken tamamlanmistir. Ortaya konulan degerlendirme yontemi PERT (Programme Evaluation

and Review Technique) olarak tanimlanir. (Winch, 1996).

CPM yontemi 1957 yilinda DuPont’un bakim faaliyetleri amaci ile bir siireligine kimyasal
tesislerini kapatacak olmasi sonucunda, faaliyetlerin en kisa sekilde tamamlanmasi amaci ile

gelistirilmistir (Kelly, 1961).

Tarihsel bakimdan ayni zamanda yiiriitiilen birbirinden bagimsiz ¢alismalar olmasina karsin,
CPM ve PERT, aralarinda baglama ve bitis zamanlar1 bakimindan bagimlilik bulunan ve
sonunda ayni noktada birlesen faaliyetler grubunun programlanmasinda kullanilan benzer

cizelgeleme yontemleridir. (Antil ve Woodhead, 1990; Kobu, 2003).

Sekil 4.10 Basit PERT/CPM diyagrami
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PERT ve CPM arasindaki temel farklilik, CPM tekniginin islem siirelerinin bilindigini kabul
etmesine karsin PERT tekniginin siiresi bilinmeyen faaliyetlere iliskin olasi tahminlere

dayanmasidir.

PERT teknigi belirsiz faaliyet siireleri i¢in iyimser, kotiimser ve olas1 tahminleri veri olarak
alir ve beta dagilimi1 uygulayarak cikti olarak beklenen siireyi verir. Beta dagilimi1 asagidaki

formiille hesaplanir;

(iyimser tahmin + (4 x olas1 tahmin) + kétiimser tahmin )
6

Beklenen zaman =

4.2)

Giiniimiizde proje yonetimi WBS, Gantt, PERT ve CPM tekniklerini bir araya getirmis olan
programlarla yiiriitiilmektedir. Genel hatlan itibariyle proje yonetim i¢in tasarlanmis olan

bilgisayar programlar1 asagidaki sistemde isler;

e [lk olarak WBS girisleri yapilir,

e Isler aras1 bagimliliklar belirlenerek WBS degerleri Gantt semasina cevrilir,
¢ Ganttile is zamanl olarak PERT/CPM sebeke yapisi olusturulur,

o Istege bagl olarak PERT tahminleri girilir,

e Kiritik yol belirlenir,

e Ulasilmak istenen hedef dogrultusunda gorevlere kaynaklar atanir.

Tekne imalatinin planlanmasinda WBS ve Gantt semalarinin olusturulmasindan sonra
uygulanmas1 gereken bir sonraki adim PERT/CPM ile yapilacak olan analizler ve bunlarin

sonuglarina bagli olarak yapilacak olan istasyon planlamalaridir.

PERT/CPM tekniginin Oncelikli olarak kesin olarak belirlenemeyen islem siirelerinin
beklenen degerlere cevrilmesi icin kullanilmas1 gerekmektedir. Imalat islemleri son derece
uzun oldugu icin, bu siireglere iligkin bir veri olusturmak i¢in yeteri kadar 6l¢iim yapma sansi
olmadig gibi, ilk defa iiretilecek olan bir iiriin i¢inde islem siirelerinin kesin olarak ortaya
konulabilmesi miimkiin degildir. Bu nedenle gerek yapilan kisitli sayidaki olgiim, gerek
deneyimlere gore ortaya konulan islem siireleri, iyimser, olas1 ve kotiimser tahminler olarak

ele alinarak, PERT analizi ile beklenen proses siireleri belirlenebilir.

MS Project programi kullanilarak kisa siirede PERT analizi yapilabilir. Program WBS
dokiimlerinin olusturulmasi ve, is bagimliliklarinin belirlenmesi sonucunda otomatik olarak
Gantt ve PERT/CPM ag diyagramlarim cizelgeler. PERT analiz asamasinda WBS tablolarina

lyimser, olasi ve kotiimser siirelerin girilebilecegi birer kolon agilir ve atolye gozlemleri ve
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tiretim departmanindan gelen veriler kullanilarak ilgili degerler girilir. PERT analizinde, farkl
agirlik degerleri girilebilir. MS Project ortaminda beta dagilimi i¢in farkli agirlik degerleri
kullanilmas1 sirasinda dikkat edilmesi gereken husus, iyimser, olast ve kotiimser siireler i¢in

verilen agirlik degerlerinin toplaminin 6 degerini vermesidir.

Task Name Ortimictic Dur. | Expected Dur. | Peasimistic Dur. .
1 Set PERT Weights

2 |[H Tekne in;aam 0683 days 2683 days|  27,09days|| Enterweights for PERT calculations.
3 = Polyester Parga Dikiimleri ERdws  SMdays  64days | |TESEYAEsmustaumiod

4 -/ 1 Karina ingaasi 5,89 days 5,89 days 5,89 days Duration Weights

] Kl Hazehy 15 ming 25 ming 45 fming Opiisc h_
i Kallp ainct iglemieti 30 ming 1hr 2hrs

i Kallba Jelkat gekimesi 3hrs Shis 7his Expected ’4_
B - Laminasyon i;lemleri 2,56 days 2,56 days 2,56 days

g -/ Laminasyon 156days  fS6days  S6days |  Fessimitic i
10 1. Kat laminasyon 300 o, 15hre 2hrs Johre

11 2. Wat laminagyon 430 g 15hrs 2hts 35hrs

12 3. Kat laminagyon 450 g 15hrs 2hrs 35hrs K Cance
13 4. Wat aminasyon 430 o, 15hrs 2hrs 35hrs

14 5. Kat laminagyon 500 or. 15hrs 2hrs 35hrs

13 . Kat laminaayon 450 or. 15hrs 2hrs 35hrs

18 7. Kat laminazyon 430 o 15hre 2hrs Johre

17 =| Yart kaliplarmn birlegtirimesi 1day 1day 1day

18 Laminasyon 2hrs dhrs Thts

19 Kaligtan avirma Thr 15hrs 25hrs

Pl Kesim 30 ming 45 ming 15hrs

Sekil 4.11 Karina ingasina ait iglemlerde PERT analizi i¢in siire giris formu

Sekil 4.11°de 6rnek olarak tekne karina ingas1 sirasinda uygulanan is paketlerine ait iyimser,
olasi ve kotiimser siireler girilmistir. Siirelere iliskin degerlerin girilmesinden sonra PERT

agirlik degerleri girilir ve beklenen siireler hesaplanir.

PERT analizi sonucunda ortaya ¢ikan degerler otomatik olarak WBS dokiimlerindeki siire
kismina girilir (Sekil 4.12). Bu noktadan sonra istasyonlara iliskin yapilandirma
calismalarinda PERT analizi sonucu ortaya ¢ikan siireler, islem siireleri olarak kabul edilir ve

dengeleme calismalarinda kullanilir.
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a S WBS | Taszk MName

‘omplet
1
2 0% 1 = Tekne insaasi
3 0% 1.1 = Polyester Parca Dokiimleri
4 0% 1.1.1 =11 Karina ingaasi
3 0% 1.1.1.1 Kalp Hazithi
& 0% 1.1.1.2 Kalp ayinct iglemleri
7 0% 1.1.1.3 Kalba Jelkot cekilmesi
g 0% 1.1.1.4 = Laminasyon Iglemleri
3 0% 1.1.4.1 =I Laminasyon
10 0% 1.4.1.1 1. Kat laminasyon 300 gr.
11 0% 1.4.1.2 2. Kat laminasyon 450 gr.
12 0% 1.4.1.3 3. Kat laminasyon 450 gr.
13 0% 1.4.1.4 4. Kat aminasyon 450 gr.
14 0% 1.4.1.5 5. Kat laminasyon 500 gr.
13 0% 1.4.16 E. Kat laminasyon 450 gr.
16 0% 1.41.7 7. Kat laminasyon 450 gr.
17 0% 1.1.4.2 =I'Yan kaliplann birlestirimesi
18 0% 1.4.2.1 Laminasyon
19 0% 1115 Kaliptan ayirma
20 0% 1.1.1.6 Kesim
21

1
1

0% 1.1.2 = Stringer/BulkHead dokiimii

Curation

25,22 days?
4,28 days?
3,14 days?
0,05 days?
0,12 days?
056 days?
2,15 days?

1,69 days
217 hrs
217 hrs
217 hrs
217 hrs
217 hrs
217 hrs
217 hrs

0,46 days?
0,46 days?
1,58 hrs
0,83 hrs
2,61 days

Frede Resource Mame:

7

10
11
12
13
14
14

16
18
19

L1 L2
L1 L2
L1 L2
L1 L2
L1 L2
L1 L2
L1 L2

[
L1 L2
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1

o0

0[5 [12[18] 0]

12,
1
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Sekil 4.12 PERT analizi sonucu WBS dokiimlerindeki siire verilerinin belirlenmesi

Dengeleme sirasinda is akislart Gantt diyagramlarin da takip edilebilecegi gibi PERT/CPM

agindan da takip edilebilir. Sekil 4.13’te WBS dokiimiinde siyah kutularla belirtilmis, es

zamanh 3 farkli faaliyete ait WBS, Gantt semasi ve PERT/CPM agi1 bir arada goziikmektedir.

EEETEE )

3 gl
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me: T [w [T [F S5 M1
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o
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s
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Fi120805 18
i120008 20
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| Fit20805
fday| Mon150805 Tuel8.0805 22 L3Ld.
2hs| Tue 60805 TuelB0R05 23 LaLd,
2 0505 Wed 17.0805 24

3days| Wed 17.08.05 Mon 22.08.05 2510111
3days| Mon 2208.05 Thu25.08.05 28

oyjent il

20005 120008 e
Mon150805 21 L3iLa) L

Sekil 4.13 WBS, Gantt ve PERT/CPM aginin bir arada kullanimi
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WBS, Gantt ve PERT/CPM aglarinin entegre olarak kullanilmasi sonucunda, istasyonlar arasi
sarkmalar ve bosluklara neden olan is paketleri kolaylikla tespit edilebilir, ve istasyonlari
degistirilebilir.

4 hrs | 30
Shre 31
5 days
18 hre 17
2days 34
Shrs 35

A e
=1 3. ISTASYON (Kiipesteler & Oturak Finis 5§ days
-l Kiipesteler 4 days
9 hrs | 36,32
9hrs 38

Shrs 40
Jhrs
Jhrs 42
Zimpars 3hre|43
45 si 5 days
15 hrs | 32,36
16 hrg 46
2hrs 47

1 day 45

S0 =l Zemin 2,11 days
1 2days 3236
1 hr 51

5 days

| Zimpara ve Sika Temizligi | 4stes 4na9s
55 -l POTA 15.56 davs 10

Kl i

Sekil 4.14 WBS, Gantt ve PERT/CPM ile istasyonlardaki dengesizliklerin belirlenmesi

Sekil 4.14’te ahsap bir tekne imalat: i¢cin planlanmakta olan bir montaj hattina ait WBS, Gantt
ve PERT/CPM ag1 goziikmektedir. Ornekte 2 adet istasyon goriilmektedir. Bunlar sirasi ile;

e 3.ISTASYON (Kiipesteler ve Oturaklar)
e 4ISTASYON (Form verme, Zimpara ve Sika temizligi)

WBS dokiimlerinde tablolar halinde farkli yazi karakterleri ve formatlarla belirtilen
istasyonlar Gantt dokiimlerinde farkli renkteki cubuklarla goOsterilmektedir. Gantt
diyagraminda 3. ve 4. istasyonlara ait siireler mor ve ucu kancali ¢ubuklarla belirtilmis olup,
altlarinda toplanmis islerin basindan sonuna kadar uzanmaktadir. incelemeye alinmis olan
istasyonlar kendi iclerinde de farkli alt is gruplarma ayrilmistir. Sekil 4.14’te goziiktiigii

lizere, 3. Istasyon 3 alt is grubuna ayrilmistir. Gantt semasinda bu is gruplar siyah, cengelli
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cubuklarla ifade edilmistir. En kiigiik birim olan gorevler, mavi ve kirmizi ¢cubuklarla ifade
edilmistir. WBS ve Gantt dokiimiiniin hemen altinda yer alan PERT/CPM ag semasi, Gantt
semasinin aksine sadece en kiiciik is birimlerinden olusmakta ve bu isleri kirmiz1 ve mavi
kutularla belirtmektedir. Gantt ve PERT/CPM semalarinda is akis1 ve gorev bagliliklar1 ayni
sekilde, mavi ve kirmizi oklarla belirtilmistir. Tarihsel siire¢ iginde ilk olarak CPM
semalarinda rastlanan, kritik islemlerin ve akisin farkli renkle ve isaretlerle belirtilmesi
giinimiizde Gantt semalar1 icinde gecerli bir ifade bi¢imidir. Sekil 4.14’te verilen Ornekte
Gantt ve PERT/CPM semalarinda, kritik islemler ve akis, kirmizi renkle ifade edilmis olup,

kritik olmayan islemler ve akis mavi renkle ifade edilmistir.

Gantt semalarindaki ¢ubuklarin boyu islem siirelerini ifade ederken, PERT/CPM semalarinda
ard1 ardina dizilmis olan kutularin olusturdugu yapilarin uzunlugu herhangi bir anlam tasimaz.
PERT/CPM semalarinda siireler istege bagli olarak kutu icine yazilarak belirtilir. Bu nedenle
hat dengeleme caligmalarinda Gantt semalarinin, WBS tablolarinin ve PERT/CPM aglarinin

bir arada kullanilmasi calismay1 kolaylastirir.

Sekil 4.14°te verilen Ornek incelendiginde 3.istasyonun alt is gruplarinin farkli siirelerde
tamamlandig1 goziikmektedir. Bu islemler Gantt ve PERT/CPM aginda zamana gore alt alta
stralanmis olan cubuk ve kutu grubu seklindeki ifadelerdir. Islemler arasinda sarkmaya neden
olan is grubu Gantt ve PERT/CPM cizelgelerinde kirmizi renkle otomatik olarak tespit
edilebilmektedir. PERT/CPM aginda tek bir hattan kritik yol olarak gelen akis, iiclii bir is
grubundan olusan 3.istasyonda 3 ayr1 kola ayrilmaktadir. Bu 3 es zamanh is grubundan
sarkmaya neden olan is paketi, kirmiz1 ile ifade edilerek kritik yol olarak belirtilmistir. Bu
noktada sarkmaya neden olan is gruplari; boliinerek, isci sayisit arttirllmast yoluyla
hizlandirilarak veya is gelistirilerek diger is gruplarinin siireleri ile dengelenir. Bu noktada
unutulmamasi gereken, tekne imalatina ait operasyonlarin uzun siireli isler oldugu, bu nedenle
her i grubunun birebir ayni siireye esitlenemeyecegidir. Yapilmasi gereken miimkiin olan en
kisa bos zamanlara géz yumularak, es zamanl is gruplarinin belirlenen istasyon ¢evrim

stiresine denk getirilmesidir.

Sekil 4.14’te verilen Ornekte istasyon cevrim siiresinin 4 giin olarak planlandigi goz Oniine
alinirsa, 3. istasyondaki altindaki 3 farkli is gruplarina ait islem siirelerinin sirast ile 4, 5 ve
2.11 giin siirdiigii goziikkmektedir. Bu noktada eger teknik olarak bir problem yoksa 5 giin

siiren 2. alt grup islerinin bir kismi es zamanh 3. alt gruba kaydirilarak dengeleme yapilabilir.

Sekil 4.15°te sarkmaya neden olan is grubundaki bir takim gorevlerin, baska istasyonlara ve
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alt is gruplarina aktarilmasi sonucu kritik yolun ortadan kaldirilarak, istasyon siirelerinin

esitlenmis hali goziikkmektedir.

Ghrs
4 days
18 hrs 17
1 day 34
Shrs 35
4 days
4 days
9 hrs | 36,32
Shrs 39
Shrs 40
Ghre 41
Jhra 42

temizlik, zImpare Jhrs 43
= Oturak Finish & Oturak Ma 4 days
Ot m 18 hrs | 32,36
: 16 hrs 46
Zhrs 47
49 = Zemin 3,1 days
1 day 3236
2days a0
1hr 51

Tekne i
= 4. ISTASYON (Form & Zimpara & Sika Temi 4 days

] Zimpara ve Sika Temizligi | aotrs a4isms:
a5 = POTA 13,67 days 10
B -| Bovahane 9.67 davs

ke | Y
E == ===
|

Sekil 4.15 Sarkmaya neden olan iglerin istasyonlar arasinda aktarilarak hat dengelenmesi

Hat dengeleme calismalar1 yapilirken dikkat edilmesi gereken bagka bir nokta da, ayni hatta
iretilecek olan teknelerin secimidir. Birden fazla modelin ayn1 hatta iiretilmesi planlandiginda
kacinilmaz olarak bazi istasyonlarda bos zamanlar ve sarkmalar ortaya c¢ikacaktir. Bunun

yaninda is¢iler daha hizli yapilabilecek bir isi istasyon siiresine yaymaya da ¢alisabilirler.

Farkli modellerdeki teknelerin ayn1 hatta iiretilmesi planlandiginda asagidaki noktalara dikkat
edilmelidir;

e Farkli model tekneler arasinda asir1 uzunluk farki olmamalidir,

e Model sayis1 cok fazla ve boylar1 ¢cok uzun bir skalaya yayliyorsa, iiretim adedi goz oniine
alinarak, seri uygun bir noktadan boliinerek iki veya daha fazla hat kurulmalhdir,

e Parca sayilar1 arasinda ¢ok biiyiik farklar varsa ve tamamen ayr iki veya daha fazla hat,

tiretim miktar1 ve tesis alani yetersizliginden dolay1 olusturulamiyorsa, komplike teknelerin
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baz1 pargalar1 ana montaj hatt1 disindaki yardimer hatlarda tiretilmelidir,
e Kamara, yelken, flybridge vb. yapisal farkliliklar1 olan teknelerin ayni hatta {iretimi soz
konusuysa; tekneler yerine karina, list yap: gibi birimler i¢in hatlar olusturulabilir, belli bir

noktada biitiin hat istemleri tek bir hatta baglanabilir.

4.3.7 1Isci Sayisinin Belirlenmesi ve Istasyonlara Atanmasi

Isci sayisin belirlenmesi ve istasyonlara dagitilmasi, hat dengeleme calismalari ile bir arada
yiiriitiilmelidir. Bunun baslica nedeni tekne imalatinda bircok isin ekip halindeki isciler ile
yapilmas1 ve isci sayisindaki degisimin proses siiresi iizerindeki etkileridir. Bu nedenle isci
sayis1 degistirilerek, istasyonlarda sarkmaya neden olan isler hizlandirilabilecegi gibi, bos

zamanlara neden olan isler de yavaslatilabilir.

WBS ve Gantt semalarinin olusturulmasi asmasinda, atolye i¢i gozlemlere ve imalat
departmanindan gelen bilgiler ve kayitlar dogrultusunda, islemlere 6n atama yapilmalidir. Bir
sonraki asama olan PERT/CPM ile hat dengeleme c¢alismalar1 sirasinda ise islem siireleri

tizerinde is¢i sayilarina bagli olarak yapilan caligmalar sonrasinda kesin is¢i sayisi

belirlenmelidir.
1] Resource Mame Type Iz | Initial | Group M=, Units Std. Rate Ovt. Rate
Lz
1 Polyesterci1 Wiark P Polyester 100% 10,00 ¥TL4r 15,00 %TLhr
2 P2 Wiark P Palyester 100% 8,00 %¥TLr 12,00 %¥TLhr
5] P3 Wyiork P Falyester 100% 15,00 ¥TLhe 22,00 ¥TLAr
4 P4 Wiork P Palyester 100% 0,00 %¥TLhr 0,00 %TLihr
5 P3 Wiark P Palyester 100% 0,00 %TLr 0,00 %TLhr
=] PG Wiork P Palyester 100% 0,00 ¥TLar 0,00 ¥TLAr
7 P7 Wiork P Palyester 100% 0,00 %¥TLhr 0,00 %TLihr
8 Pg Wiark P Palyester 100% 0,00 %TLr 000 %TLhr
9 Pa Wiork P Palyester 100% 0,00 ¥TLar 0,00 ¥TLAr
10 P10 Wiark P Palyester 100% 0,00 %¥TLhr 0,00 %TLihr
11 Marangoz 1 Wiork M Marangoz 100% 8,00 %¥TLhr 12,00 ¥TLhr
12 2 Wiork M Marangoz 100% 6,00 %TL4r 9,00 ¥TLr
13 M3 Wiark M Marangoz 100% 10,00 ¥TLhr 15,00 %¥TLihr
14 4 Wiork M Marangoz 100% 9,00 ¥TLhr 13,50 ¥TLhr
15 ) Wiork M Marangoz 100% 7,00 %TLhr 1050 ¥TLr
16 Bovya 1 Wiark B Boya 100% 12,00 ¥TLhr 158,00 ¥TLihr
17 B2 Wiark B Boya 100% 12,00 ¥TLr 15,00 ¥TLhr
18 B3 Wyiork B Boya 100% 10,00 %TLhr 15,00 ¥TLAr
19 B4 Wiark B Boya 100% 89,00 ¥TLhr 1350 ¥TLihr

Sekil 4.16 MS Project ortaminda isci kayitlarinin girilmesi

MS Project ortaminda gorevlere isci atamalar1 kaynak giris sayfasi iizerinden yapilir (Sekil
4.16). Kaynak sayfasina i giicli ve malzeme kayitlari, yani kaynak olarak tanimlanan her

bilgi girilir. Kaynaklarin timii bu asamada girilebilecegi gibi, oncelikli olarak is giiciiniin
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belirlenmesi i¢in sadece iscilerde girilebilir. Bu noktada ihtiya¢ duyulabilecegi diisiiniilen her
is icin mevcut personel listesinde var olan yada olmayan isci bilgileri girilebilir. Kaynak
sayfasina girilen her isci kullanilmak zorunda degildir. Isci girislerinde, kaynak isimlerinin is
grubu adi ve grup icerisindeki sira numarasi seklinde girilmesi islere kaynak atanmasi

sonucunda hangi is grubundan kag is¢i kullanildiginin hesaplanmasi sirasinda kolaylik saglar.

MS Project ile seri tekne iiretimi i¢in planlama yapilirken dikkat edilmesi gereken nokta,
ileride tek bir ana dosyada, liretim planindaki biitiin tekneler programa gore siralanacagi ve
seri halde istasyonlardan baglanacagi i¢in, kaynaklarin, “kaynak havuzu” baslig1 adi altinda
bagimsiz bir dosyada olusturulmasidir. Bu dosyanin bir diger 6zelligi de, isletmenin ¢alisma
takvimine ait bilgileri icermesi ve diger biitiin tekne dosyalarinin kaynak havuzu dosyasi
tizerinden zamanlanmasidir. Kaynaklarin, kaynak havuzu adi altinda ortak bir dosyada
toplanmasiin en 6nemli nedeni, kaynaklarin farkli teknelerdeki atamalarina ait bilgilerini

icermesi ve global olarak is yiiklerinin ve malzeme ihtiyacinin kayit altina alinip

izlenebilmesidir.
=) = R
12 hrs
o Resource Mame Project Wirk Details - = = | Fe3l1 03 = -
2 Winrk
25 + Kenan Kavuk 2005 1.ceyrek | 134,5 hrs Waark 3h 3h 15h 14h Bh
29 {g} + Ataman Goniilagar 2005 1.ceyrek GAIhrs | | yngoeg IEh ah Mh 27h
30 Q} -1 Bayram Adigiizel 2005 1.ceyrek | 1.138 hrs Wiark 40k 18k 43k 27h 35,5k
Ust Cevre Yumn Tekne 826 mm 2000E | \Wiark
Otwral yurmel Basma Tefne 1590 mpp Winrk
Ust Cevre Yumn Tekne GOT mpp 1ames | | yggek 13h
Kaplama ek veri masitiers | Tekne 607 mpo ZRes| | Wark 2h
Ust Cevre Yumm Tekne 150 mp 12 s | | wiork 12h
Kaplama ek yerl masiflers | Tekne 150.mp £ 0s | ek 4h
Ust Cevre Yumm Tekne B2 7. mpms 18 s | | wiork ah gk
Konsol Basamak Flnish  Tekne 527 mpe T8 s | gk ah Th
Basamak Tekne 82 7. mps £ 0S| Wark 4h
Oturak yumew Basma Tekne 827 mpmo 13 hrs Wiark 13h
Basamak Finish Tekhe B27. mpp T s | ek 14h
Basamak Tekne BOG. mps £ 0S| Wark 4h
Citeak yurrd Basma Tekne GOS8 mp 12 s gk 1h 11h
Basamak Finish Tekne BOG. mps s | Wark ah
st Cewvre Yume Tekne BO3. mps 22 hws Wiark h 15k
Kaplama ek verl masifieri Tekne 608 mpo & hrs Winrk 4k
Basamak Tekne GO mps £ 0S| Wark 4h
Oturak ey Basma Tekne GOD rp 12 bes Winrk 12h
Basamak Finish Tekne BO3. mes 19 hrs Wiark 0,5k
Ust Cewre Yumey Tekne GO i 36 fes | | ninel

Sekil 4.17 Iscinin biitiin teknelerdeki is yiikiiniin global olarak takibi

Sekil 4.17°de ornek olarak ele alinan bir is¢inin, iiretim plan1 ¢ercevesinde, istasyonlardan
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birbirine seri halde baglanmuis biitiin teknelerdeki is yiikiiniin takibi géziikmektedir.

Isci girisleri kaynak havuzuna girildikten sonra WBS, Gantt ve PERT/CPM teknikleri ile

hazirlanan Ornek tekne proje dosyalarindaki gorevlere ihtiya¢ dogrultusunda is¢i atamasi

yapilir.
W% WBS Task Name Durstion | Predece Resource Mames [Sun 21 Aug [Wied 24 Aug [Sat 27 £
amplet o | 12 [ o [ 12 [ @
0% 1 El Tekne ingaas: 25,2 days
0% 141 -| Polyester Parca Dokiimleri = 4,25 days ,
0% 111 = 1 Karina ingaasi 3.03 days v
0% 1111 Kalp Hazirhd 0,05 days Palyesterci 1;P2 i1P2
0% 1112 Halip ayinc) iglemieri 015 days 5 Polyesterci1;P2
0% 1113 Kalba Jelkct cekilmes. 05 days 6 Palyesterci 1;P2
0% 1144 Laminasyan Iglemleti 2days T Palyesterci 12 i 1;P2
0% 11158 Kaliptan ayirma 1hr 8 Palyesterci 1;P2 1;P2
0% 1116 Kesim 2hr=z|9 Palyesterci1;P2
0% 1.1.2 = Stringer/BulkHead dokii 2,61 days
0% 1124 Kalp Hazirhé 0,07 day= P4.P3
0% 1122 Kalip ayinc iglemleri 015 days 12 P4P3
0% 1123 Kallba Jelkot gekilmes 05 days 13 P4.P3
0% 1124 Laminasyon i§lemleri 1 Adays 14 P4.P3
0% 1125 Kaliptan avyirma 2hrz 15 P4.P3
0% 1126 Kesim 15hrs 16 P4:P3
0% 113 -| Zemin/Oturma grubu dc 4,25 days
0% 1131 Kalp Hazrhd 0,03 day=s P5PE
0% 1132 Maga yerlegimi 203 day= 19 P5PE
0% 1133 Kalp ayinc iglemleri 015 days 20 P5PE
0% 1134 Kalba Jelkot gekilmes 06 days 21 P5PE
0% 1135 Laminasyan Islemleri 1 day 22 Pa:PE Hi
0% 1136 Kaliptan ayirma 2 hr= 23 P5PE Hy 3
0% 1137 Kesim 2hrs 24 P5PE

Sekil 4.18 Farkli uzunluktaki es zamanl dokiim islemlerine esit sayida is¢i atanmasi

Sekil 4.18’de ornek bir polyester dokiim imalathanesindeki islemlere kaynak atanmistir. WBS
tablosunun en sagindaki kolona Sekil 4.16’daki kaynak havuzu kullamilarak isci
kaydirilmistir. Ayni istasyon altinda, ayni anda baslayip bitmesi planlanmis farkli kaliplardaki
es zamanh 3 faaliyete esit sayida is¢i verilmistir. Esit sayida is¢i atanmasi sonucunda
PERT/CPM otomatik olarak devreye girerek islemlerden 1.1.3 numarali paketin kritik yolda
oldugunu gostermektedir. Yapilan kontrol sonucu, islemlerden 1.1.1 numaral1 “karina ingas1”
3.03, 1.1.2 numaral “stringer dokiimii” 2.61, 1.1.3 numarali “zemin oturak dokiimii” 4.25 giin
siirmektedir. Boyle bir durumda boliinemez islemler iceren polyester dokiimii icin, is
paketlerinin bagka istasyonlara kaydirilmas1 yerine, sarkmaya neden olan islemlere daha fazla
isci verilerek dengeleme yapilabilir. Mevcut durumda her i paketine 2 adet is¢i verilmistir.

1.1.3 numarali faaliyete fazladan 1 is¢i verilerek dengeleme yapilabilir
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3 1 =l Tekne ingaam 23,98 days
3 11 = Polyester Parga Dokiimleri 3,03 days
3 111 =1 1 Karina ingaasi 3,03 days
= 1114 Kalp Hazirhi 0,05 days Palyesterci 1;,P2
501112 Kalp avyirc iglemleri 015 days 5 Palyesterci 1,P2
= 1113 Kalba Jelkot cekilmes 05 cays |6 Palyesterci 1;,P2
1114 Laminssyon i§lemleri 2days|7 Palyesterci 1,P2
14158 Kalptan ayvirma 1he & Palyesterci 1,2
s 11186 Kesim 2hrs 9 Palyesterci 1;,P2
3 1.14.2 =| Stringer/BulkHead dikii| 2,61 days
> 11241 Kalp Hazirhi 007 days FP4;FP3
s1122 Kalp ayinci iglemleri 015 days |12 P4:P3
501123 Kahha Jelkot gekilmes: 05 days|13 P4.P3
= 11.24 Larminasyan i@lemleri 15davs 14 P4FP3
511258 Kalptan ayirma 2hrs 15 P4.P3
51426 Kesim 15hrz |16 P4:P3
3 1.1.3 = Zemin/Oturma grubu d¢| 2,84 days
= 11341 Kalp Hazirhd 0,02 days P5.PE PY
501132 Maga verlesimi 1,36 days |19 PS.PEPT
= 1133 Kalp ayinci iglemleri 0,1 days |20 P5;PEPY
501134 Kalba Jekot cekimes 0.4 days |21 P5.PEPT
> 1135 Larminasyan iglemleri 057 days 22 P53 PEPT
= 11386 Kalptan ayirma 1,33 hrs|23 P5;PEPY
501437 Kesim 133hrs 24 P5PEFT

an [ T aa leranad

Sekil 4.19 Isci sayisinin degistirilerek dengeleme yapilmasi

Verilen 6rnekte 1.1.3 numarali is paketindeki is¢i sayisinin 2’den 3’e c¢ikarilmasi sonucunda,
is paketi icerisindeki gorevlerin tamamlanma siireleri kisalmistir. Yapilan degisiklik
sonucunda proses siireleri 1.1.1 numarali is paketi icin 3.03, 1.1.2 numara i¢in 2.61 giinde
kalirken, 1.1.3 numarali is paketinin tamamlanma siiresi 2.84 giine diismiistiir. Yeni isci
atamas1 sonucunda PERT/CPM kritik yol uyaris1 1.1.3 numarali is paketinden, 1.1.1 numarali
is paketine gegmistir. Incelenen siireler sonucunda aradaki bos zamanlarin tekne {iretimi icin

kabul edilebilir oldugu soylenebilir (Sekil 4.19).

Verilen oOrnekte dengeleme bir adim daha ileri gotiiriilmek istenirse, 1.1.2 numaral is
grubundaki P3 ve P4 numarali is¢iler, giinliik calisma saati kadar yiiklenmedikleri icin, 1.1.1
numarali is paketinin 1.1.1.5 ve 1.1.1.6 numaral1 islerine atanarak, asir1 yiiklenme yapilmadan
istasyon dengelenebilir. Sekil 4.20’de goziiktiigii tizere 1.1.1 numarali is paketinin siiresi 3.03
giinden 2.87 giine ¢ekilmistir. Farkli ig¢ilerin asil gorevli olduklar istasyonlar veya is paketleri
disina atanmalar1 sirasinda asirt yiiklenip yliklenmedikleri MS Project ortaminda ‘“kaynak
kullamim1” yada “kaynak grafigi” pencerelerinden kontrol edilmelidir. Kritik islemlerde

oldugu gibi, asirt yiiklii isciler de kirmizi renkle ifade edilir (Sekil 4.21).
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0% 1 = Tekne ingaam 23,81 days

0% 141 -I Polyester Parca Dikiimleri 2,87 days w
0% 111 =l 1 Karina ingaasi 2,87 days v
0% 1114 Kalp Hazirhd 0,05 days Paolyesterci 1,P2 i1;P2

0% 1112 Halp ayiric iglemleri 015 days 5 Polyesterci 1,P2 1;P2

0% 1113 Halba Jelkat cekilmes 05 days B Polyesterci 1,P2 ci 1;P2

0% 1114 Laminasyon iglemleri 2davs T Polyesterci 1,p2

0% 1115 Kalptan ayirma 05hrz & Palyesterci 1,P2,P3,P4

0% 11186 Kesim 1hr8 Polyesterci 1,P2,P3;P4

0% 1.1.2 =| Stringer/BulkHead dokii 2,61 days

0% 11.21 Halp Hazirhd 007 days P4:P3

0% 1122 Halp ayinc iglemleri 015 days 12 P4:P3

0% 1123 Kalba Jelkot gekimes 0,5 davys |13

0% 1124 Laminasyon i§lemleri 15days 14 P4:FP3

0% 1125 Kalptan ayirms 2hrs 15 Pa:P3

0% 11286 Kesim 15hrs 16 P4;P3

0% 1.1.3 =| Zemin/Oturma grubu dc| 2,54 days

0% 1.1.31 Kalp Hazirhd 0,02 days Ps:PEPT

Sekil 4.20 Bos zaman yaratan faaliyetlerdeki iscilerin sarkmalara neden olan islere
yonlendirilmesi

P3 ve P4 numarali iscilerin kendi is gruplar disindaki gorevlere atanmasi sonucunda,
yiikleme raporlarina bakilarak asir1 yiiklenip yiiklenmedikleri kontrol edilebilir. Sekil 4.21°de
verilen tablosal ve grafiksel yiikleme raporlari dogrultusunda P3 ve P4 iscilerinin dengeleme

amaclh olarak baska is gruplarindaki islere atanmasinin asir1 yiiklemeye neden olmadigi

anlasilmaktadir.
Kahba Jelkot cekilmess 4.5 05 | yjork 4 .5h
Laminasyon f§fem!en' 135 bes | yjork 1120 &h 4 48h
Kalptan ayieena 2hrs | wiork 2h
Fesim LI s wiork 1.5h
4 [= P4 | 2e080ws o 7 5h sni 7gsnl  18h
Kalptan ayirma 0,585 | york 05h
Kesim The wiork 1h
Kalw Hazwhii QB3 wiork 0 G3h
Kalw aynet iglemleri 1,35 0ws | wiork 1,35h
Ralba Jelkot cekiimess 4305 | work 4.5h
Laminasyon lglemieri 13305 | ywyork 102k gh 4 48h
Kahwotan avirma 2hrs | Wark 2h
Kesim L5 s wiork 1.5h
1 al
22 Aug ‘05 29 Aug
F s s i
100% -
Py 80% -
Crwerallocated BO2% -
Allocated:
40% -
20% -
Peak Units: 100% 100% 100% 100%

Al | i3 J K5 _

Sekil 4.21 lsci yiiklerinin tablosal ve grafiksel olarak izlenmesi
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Yukarida verilen Ornekler dogrultusunda tasarlanan istasyonlara isc¢i atamalar1 yapilir.
Atamalar sirasinda is¢i yiikleri kontrol edilerek, asirt veya diisiik yiiklenen isciler kontrol
edilir. Kabul edilebilir oranda isci yiiklemeleri yapildiktan sonra, kaynak havuzundan

kullanilmayan is¢iler silinir ve gerekli olan is¢i sayisi tespit edilmis olur.

A udi N et e N EET N2,

P&

€  Resource Mame ¥ork oo |22 Aug 05
Details M T W T
+ Unazzsigned Ohrs Wiark
1 + Paolyesterci1 2558 hrs Winrk ah ah ah
2 + P2 238 | wiork ah gh Bh
3 + Py 2488 hrs| | ywiork &h gh 7 48h
4 * P4 2488 hws| | yirk &h gh 7 48h
a H P35 2552hrs| | ok &h &h &h 1
B [=re | 2552hes| |y &h ah Sh 1
7 + P7 23520 | ek &h gh 8h 1
3 (35 Ohrs Wik
g Pa Ohrs Wik
10 P10 Ohrs Wiark
1 harangoz 1 Ohrs Wiark
12 [T n hrs il
Kl iy
o Task Name Viark Duration L 22 Aug 05
Dretails W T W T

19 |EH Kalp Hazirhé O43hrs 002 day | yoek 0,45k

[ 015 hes ik 0,15h

e 0,13 hes Wiork 0,15k

A7 0,13 hes Winrk 0,15k
falnl [ PSP P - L Tl o N e T P

Sekil 4.22 Gorev atamalar1 sonucunda ihtiya¢ duyulan ve duyulmayan kaynaklarin
belirlenmesi

Polyester dokiim istasyonu oOrnegindeki gorevlere yapilan atamalar sonucunda, kaynak
kullanim raporlari incelenerek ihtiya¢ duyulan ve duyulmayan kaynaklar belirlenir. Sekil 4.22
incelenecek olursa, kaynak havuzunda baslangic icin kayit edilen P kodlu 10 adet polyester
iscisinden sadece 7 adedinin goérevlendirildigi anlasilmaktadir. Iscilerden P1-P7 grubu 3
giinliik istasyon siireci boyunca tam saate yakin yiiklenmisken, P8-P10 grubuna is
yiklenmesine gerek kalmamistir. Bu noktada polyester istasyonu i¢in sadece 7 is¢i gerektigi

tespit edilmigtir.

Polyester atolyesi i¢in verilen drnek, kurulmasi planlanan montaj hattindaki biitiin istasyonlar
icin uygulanir. Yapilan caligma sonrasinda biitiin istasyonlar dengelenir ve ihtiya¢ duyulan
is¢i sayilart belirlenir. MS Project ortaminda hazirlanan bir istasyonlara ayrilan bir tekne
tiretimi, ornek dosya olarak kaydedilir. Teknelerin iiretim plani cercevesinde, tek bir dosya
icerisinde, biitiinlesik bir planlama dosyasina doniistiiriilmesi asamasinda, hazirlanan 6rnek

dosya adi, tekne numarasina cevrilerek ana plan dosyasina eklenir. Ana planlama dosyasinin
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hazirlanmasindan ©nce, isletme malzeme ihtiyacinin belirlenmesi i¢in, ©rnek tekne

dosyalarina, malzeme kullanim bilgilerinin islenmesi gerekir.

4.3.8 Malzemelerin Kaynak Havuzuna Girilmesi ve Recetelerin Proseslere Islenmesi

Ornek tekne dosyalarinin, ana planlama dosyasinda birlestirilmesinden 6nce is paketleri icin
malzeme kullanimina iliskin bilgilerin girilmesi gerekmektedir. Bu sayede ana iiretim planina
her yeni tekne eklenisinde, otomatik olarak hangi tarihte ne miktarda malzemenin, hangi
amaca yonelik kullanilacagina dair bilgiler de, islem hangi tarihte yapilacak olursa olsun

onceden raporlanabilir.

Proseslere iliskin recetelerin islenmesinden Once, isletmede kullanilan malzemelerin kayit
altina alinmasi gerekmektedir. Bu islem isci kayitlarinin islendigi, kaynak sayfasi lizerinden
yapilir (Sekil 4.23). lIsci girislerinde oldugu gibi, malzeme girisleri de, ornek tekne
dosyalarina degil, kaynak havuzu dosyasina yapilmalidir. Malzeme girislerinin kaynak

havuzuna girilmesi sayesinde, malzemeler biitiin tekneler icin tek seferde yapilmis olur.

Project - kaynak havuzu mazlemeli

dit  View Inserk  Format  Tools  Projectk  Collaborate  ‘Window  Help

jie W= W N A TEENE N 4 | = =) L] g | Mo Group n) S er | [
| '@ f‘:i, =y | =y H lﬁ' Resources Track Repark | = | Mext Steps and Related Activities ~ H ﬂ.ﬁ.djust Dates | Iif
;| e | S |NewResuurceme*|$ eh & | [ gd|?|’3! Eﬂlign*%% : ::L::EEE i {‘:‘!

(3] Reszource Mame Type Material Lakbel | Initial| Grougp Max. Units | Std. Rste Ot Rat

19 B4 Wiark B Boya 100% 9,00 YTLmr 13,50 ¥TL

20 BS ok B Bova 100% 5,00 %TLmr| 7,50 %TL

21 Mekanik 1 Wark M| Mekanik 100% 0,00 %TLme | 0,00 %TL

22 k2 Wiark M| Mekanik 100% 0,00 Y¥TLmr 0,00 %TL

23 Tl 3 Wiork il Wekanik 100% 0,00 %TLMr| 0,00 %TL

24 Elektrik 1 Wiark E Elektrik 100% 0,00 YTLmr 0,00 %TL

25 Elk 2 Wik E Elektrik 100% 0,00 %TLMr| 0,00 %TL

26

27 Polyester M183 Material kg P Polyester 216%TL

28 Polyester CO2 Material kg P |Polyester 0,00 %TL

29 Elyaf 430 Material kg E Polyester 3897 %¥TL

30 Elyaf Dokuma S00 Material kg E |Polyester 397 %TL

21 Elyaf 225 Material kg E Polyester 3897 %¥TL

32 Gelcoatl F-215 Material ki G |Paolyester 570%TL

33 Gelcost F-208 Material kg G |Polyester 0,00 %TL

34 Pigment 9001 haterial kg F  |Polyester 0,00 %TL

35 Pigment 5004 Material kg P Polyester 2200%TL

36 Hoaobaltt %6 Material kg K |Polyester 330 %TL

T [ 1= kA=t miml Lo [¥] Flm m et e DN VT

Sekil 4.23 Kaynak havuzu dosyasina malzemelerin girilmesi
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Malzeme girisi sirasinda dikkat edilmesi gereken nokta, ihtiyacin dogru belirlenebilmesi igin,
malzeme birimlerinin en bastan dogru girilmesidir. Sekil 4.23’te goziiktiigi iizere is¢i girisi
icin kullanilan, kaynak havuzuna, polyester imalatinda kullanilan malzeme girisleri
yapilmigtir ve birimleri  belirtilmistir. Kaynak havuzuna malzeme kayitlarinin
tamamlanmasindan sonra Ornek tekne dosyalarindaki islemlere ait receteler dogrultusunda

malzeme atamalar1 yapilmalidir.

Malzeme atamalari, WBS tablolarindaki gorevlerin secilmesi sonrasinda c¢ikan kaynak

penceresi iizerinden, receteler dogrultusunda yapilir.

a o WHS | Taszk Mame Duration | Predece Resource Mames
‘omplet

1

2 0% 1 = Tekne ingaas 23,81 days

3 0% 1.4 [=I Polyester Parca Dokiimleri 2,87 days

4 0% 144 =11 Karina ingaasi 2,87 days

5 [EH 0% 1111 Kalp Hazirh 0,05 days Polyesterci 1;P2
[ 0% 1112 Kalp ayinct iglemleri 015 days |5 Paolyesterci 1,P2
T - -

g Laminssyon i§lemleri Palyester

9

Kalptan ayirma 05hrs 8 Polyesterci 1;P2,P5;P4

10 . —
- Task Information g]
12| [F General ] Predecessors Advanced ] Mokes ] Cuskam Fields l
13 x 2 . = :
= Marne! |Kallba Jelkok cekilmesi Duration:  |0,5d Zl ™ Estimated
15 Resources:
T Polyesterci 1 ~
4 Resource Marme Lnits
o Details |42 =
: Gelcoatl F-215 50 kg
Pigment 9001 3 kg ork gh
Pigrnent 5004 0,05 kg iork 0,45h
Kobalk %6 0,8 kg iark 1,35h
HEk 0,8kg ok 4.5h
iork 1,7h

Sekil 4.24 Receteler dogrultusunda malzeme ihtiyacinin islere atanmasi

Sekil 4.24’te goziiktiigii lizere Ornek polyester istasyonuna ait islere malzeme atamasi
yapilmaktadir. Receteler dogrultusunda 1.1.1.3 * kaliba jelkot ¢ekilmesi” gorevine, kaynak

havuzuna birimleri ile kaydedilen malzemelerden giris yapilmistir.

Yapilan atamalar sonrasinda malzeme akisi tablosal ve grafiksel olarak “kaynak kullanim1” ve
“kaynak grafigi“ pencerelerinden takip edilebilir. Biitiin malzeme akisi bir arada takip
edilebilecegi gibi, WBS tablosunda herhangi bir gorevin iizerine tiklanarak, sadece o goreve
iliskin malzeme akis1 gozlenebilir. Sekil 4.25’te 1.1.1.4 “laminasyon” gorevi icin hangi

tarihte, hangi malzemeden, ne kadar kullanildigina ait bilgiler goziikmektedir.
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7 0% 1113 Kallba Jelkot gekimesi rO0E olyesterci 1;P2;Gelcoat] F-215[50 kgl;Pigment 9001 [3 }
g 0% = 22.08 Polyesterci 1;P2;Polyester
9 0% 1115 Kalptan ayirma 25.08 1 Polyesterci 1;P2;P3:P4
10 0% 1116 Kesim
11 0% 1.1.2 =1 Stringer/BulkHead dokiimii 2, y *-‘
A 2
[i] Resource Mame Wyiork Details 22 A;g L ] 24 25 26
Kalpian ayirma 0,3 hws Work 0gh
Kesim 1 he Wyiork 1h
36 Kokatt %6 53 kg Wiork (1 151 333 3,33 012
Kaiha Jeifot gekiimess 9,5 kg Wiark (1 0a
Lamirasyen lglemisri 7.5 ky Wiark (1 071 333 333 012
37 MEK, 58 kg Wark (1 156 3,56 3,56 013
| #anba Jeivat cehitmesi | L Wiork (1 0
Laminasyon iglemieri 8 kg Wik (1 0,76 3,56 3,56 013
2 Palyester N158 550 kg Wark (1 51 94 244 44 244 44 947
Laminasyan lglemieri 530 kg Wik (1 51,94 244 A4 244 44 917
29 Elyaf 450 220kg Wik (1 2078 97 78 97 78 357
Lawminasyan igiemier 220 ky Wiork (1 20,78 97,78 97,76 367
30 Elyaf Dokuma 500 60 kg Wark (1 557 2657 2657 1
Lamingsyon {glemier B0 kg Wiark (1 567 26 57 26 67 1

Sekil 4.25 Secilen bir is paketine ait malzeme akis1

Ornek tekne dosyalarindaki biitiin islemlere kaynak atamalarinin yapilmas: sayesinde, bir adet

tekneye ait biitiin malzeme kullanim bilgileri ve istasyonlar iizerindeki iscilik siireleri

modellenmis olur.

4.3.9 Uretimi Planlanan Teknelerin istasyonlardan Seri Olarak Baglanmasi

Montaj hatt1 halinde tekne iiretiminin diizenlenebilmesi ve planlama yapilabilmesi i¢in bu

asamaya kadar asagidaki isler yapilmistir;

Imalat proseslerinin belirlenmesi,

Proses siirelerine iliskin datanin toplanmasi,

Prosesler arasi iligkilerin belirlenmesi ve akisin belirlenmesi,
Uretimin WBS halinde incelenmesi,

WBS tablolarinin ve Gantt diyagramlarinin olusturulmast,
PERT analizi ile olasi1 islem siirelerinin belirlenmesi,

PERT/CPM analizi ile istasyonlardaki bosluk ve sarkmaya neden olan islemlerin

belirlenmesi,

Istasyonlar aras1 ve ici islerin dagitilmasi ve isci sayisi ile siirelerin dengelenmesi,
Kaynak havuzuna is¢i kayitlarinin yapilmast,
Proseslere iscilerin atanmasi ve is¢i sayisinin belirlenmesi,

Kaynak havuzuna malzeme girislerinin yapilmasi,
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e [slemlere receteler dogrultusunda malzemelerin atanmast,

Yukarida sayilan islemlerin yapilmasi ile ornek tekne dosyalarinin olusturulmasi tamamlanir.
Dikkat edilmesi gereken nokta aymi iiretim hattinda {iiretilecek olan farkli teknelere ait

istasyon siirelerinde dengelenmesidir.

Ornek tekne dosyalarmin tamamlanmasindan sonra yapilmasi gereken, iiretim plani
dogrultusunda, MS Project iizerinde teknelerin, montaj hattina giris sirasina gore eklenip

siralanmasidir.

Kaynak havuzu olusturulmasinda oldugu gibi, iiretim plam1 dosyast da Ornek tekne
dosyalarindan ayr1 bir MS Project dosyasi: olmalidir. Uygulanacak olan ydontem sonucunda,

tekne dosyalari, iiretim plan1 dosyasinin alt sistemi olusturacaktir.

Uretim plam dosyasinin olusturulmasi igin yeni bir dosya acilir. Planlamadaki ilk teknenin
modeline ait ornek tekne dosyasi acilir ve tekne numaras: yeni dosya adi olarak kullanilir ve
kayit edilir. Numaralandirilmis tekne dosyasi, iiretim plani dosyasinda 1 numarali goreve
“proje ekle” komutu ile ilistirilir. Uretim plan1 dosyasi takvim ve kaynak bilgilerini otomatik
olarak, tekne dosyalarinin bagl oldugu kaynak havuzundan alir. Ayni islem iiretim planindaki
siralamaya gore tekrarlanir.

ct - 2006 1. CEYREK URETiM PLANI

s Insert  Formak  Tools  Project  Collaborate Window  Help

ERER A WEEREN A (R F E0n DEie s+ =
HE 3| & ! Resources Track Report | [ | Mext Steps and Related Activities = ! ﬂndjust Dates | IZ_H]Analgze Timescaled Data in Excel. ..
| 6 | New ResourcoFrom - | @B 3 )0 5 o) | ¥ g 0 oo -BEIR L CET S S P in T S S S

drnek tekne 1

O  |TaskhName Duration Start Finish F [ Sep 105
15 | 22 [ 29 [ os [ 12 [ 19 [ 2%

m 23,81 days| Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 [ v
= drnek tekne 2 T 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L, v
) drnek tekne 3 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L, . d
£ ornek tekne 4 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L . v
darnek tekne 3 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L, v
£ ornek tekne 6 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L v
= drnek tekne 7 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L, v
] drnek tekne 8 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L, . d
e drnek tekne 9 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L, v
darnek tekne 10 23,81 days Mon 22.08.05 08:00 Tue 27.09.05 15:18 L, v

Sekil 4.26 Uretim plam dosyasinda programa gore siralanmis tekneler

Sekil 4.26’da “2006 1.Ceyrek Uretim Plan1” dosyas1 icine eklenen 10 adet tekne

goziitkmektedir. Gantt diyagraminda goziiktiigii iizere istasyonlar arasi baglanti yapilmadigi
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icin biitiin tekneler aym tarihlerde baslayip bitmektedir. Uretim planina goére teknelerin
siralanmasindan sonra, her tekne bir is gibi ele alinarak, bir alttaki teknenin istasyonlari, bir

tistteki teknenin ayni istasyonlarina, “finish-to-start” gorev bagimlilig ile baglanmalidir.

Project - 2006 1. GEYREK URETiM PLANI

dit  Wiew Insert  Format

Tools  Project

Collaborate

Window  Help

e FiEen afies s - b

| % 'ﬂ; l-ﬂJ =1 | h ! Resources Track Repaort | = | Mext Steps and Related Activities = ! ﬂndjust Dates | @Analgze Timescaled Data in Excel... | [ o

T TR I RS e I T
@  |ToskName Duration Start [Sep'0s [Oct 05
22 | 23 [ 05 12 13 26 [ 03 [ 10 [ 17 [ 2
1 E] drnek tekne 1 25,59 days Mon 29.08.05 08:00 Thu O — v
2 |: drnek tekne 2 23,81 days Thu 01.09.05 09:48 Mon 1 ' v
3 drnek tekne 3 23,81 days  Tue 06.09.05 11:36 Thu 1 L, v
4 H drnek tekne 4 23,81 days ~ Fri 09.09.05 14:24 | Tue 1 L, v
5 &) drnek tekne 5 23,81 days Wed 14.09.05 16:12|  Fri 2 L, v
5 E drnek tekne 6 23,81 days  Tue 20.09.05 09:00 Wed 2 v |
7 drnek tekne 7 23,81 days ~ Fri 23.09.05 10:48 Tue O L,
| drnek tekne 8 23,81 days Wed 28.09.05 13:36  Fri 0 L,
CIL drnek tekne 9 23,81 days Mon 03.10.05 15:24 Wed 0 L,
10 ornek tekne 10 | 23,81 days  Fri 07.10.05 08:12 Mon 1 A —

Sekil 4.27 Istasyonlarin birbirine baglanmas1 sonucunda teknelerin cevrim siirelerine gore
ilerleyisi

Sekil 4.27°de istasyonlar1 birbirine baglanmig, iretim planindaki 10 adet tekne
goziitkmektedir. Tekne dosyalarinin istasyonlardan birbirine baglanmasi sonucunda, her tekne
istasyon cevrim siiresi kadar otelenmistir, bir bagska deyisle zamana gore her istasyona bir

tekne diisecek sekilde iiretim bandinda siralanmiglardir.

4.3.10 is Emirleri ve Malzeme ihtiyac Raporlarimin Hazirlanmasi

Teknelerin birbirine baglanmasi sonucunda, biitiin teknelerde yiiriitiillen faaliyetler seri bir
tiretim halinde, cevrim siiresi kadar zamanda birbirini tekrar eden prosesler seklinde
programlanir. Proseslerin siralanmas1 ve programlanmasti ile, iscilerin gorevleri ve malzeme
ihtiyac1 da otomatik olarak programlanmis olur. Bu sayede hangi iscinin ne zaman hangi
teknede, hangi isi yapmas1 gerektigi belirlenmis olur. Ayni sekilde hangi teknelere, ne zaman,

hangi is i¢in, ne zaman, ne kadar malzeme gerektigi de tespit edilmis olur.

Sekil 4.28’de yapilan calisma sonrasinda ortaya ¢ikan kaynak kullanim penceresi
goziikmektedir. Tabloda is¢i ve kaynak isimlerinin saginda tekne ismi proje dosya adi olarak

gozitkmektedir. Proje adinin yaninda tiim planlama doneminde, is¢iler i¢in saat cinsinden yiik,
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malzemeler iginse girilen birim cinsinden toplam sarfiyat goziikmektedir. Ust baglhk seklinde
ifade edilen is¢i yada malzeme isimlerinin alt bagliklarinda ise, kaynagin her proses i¢in
ayrintili kullanimi géziikmektedir. Tablonun saginda ise kaynak kullaniminin zaman gore
dokiimii goziikmektedir. En altta ise kaynak kullanimlar1 zamana gore, grafiksel olarak ifade
edilmistir.

1 22F 2| FH H EResources Track Report | (5] | Mext Steps and Related Activities + H B adjust Dates | (=] PERT Analysis | ] %ML Reporting Wizard

Hii | 4 | 57 | Mew Resource From - | BB © Imfl“gélf\?gliﬂlign' v s aaass " %
Palyester M183
©  Resource Name Project Wark Detsils 03 Sep ‘05 125ep'05 &
g g ] T e T F g g M
+ Unazsigned (kaynak hevuzu mazlemel)  neuzu mazlemel ohrs | ek i
1 + Palyesterci{ wuzu mazlemeli 2838 hrs || work gh gh th ah ih gh
2 H P2 wuzumazlemel 2838 hrs | yiork gh &h gh gh gh gh
3 H P3 wuzu mazlemel| 27478 hrs | ynioek gh 7 18h gh ah 7.18h gh
4 + P4 wuzu mazlemel| 27478 hrs | yniork gh 7 18h gh ah 7.18h gh
5 H P5 wuzu mazlemel 28065 hrs | yioek gh 7.72h gh ah 7.72h gh
[ + PE wuzu mazlemel 280,68 hrs || yiopk gh 7.72h gh ah 7.72h gh
7 H P swuzu mazlemel 280,68 hrs || gk 8hi 772 th th T 72h th
g | Polyester hisa fruzumaziemeii  6050ky | yank 244441 B4ATI 18639 244441 11817 131,39
Larinasyon iglemleri drpek tekne 1 I50EY | Yok (
Laminasyon [glemler] denek tekne 2 S50KY | Wiork ( 244 44 5417
Laminasyon [glemler] denek tekne 3 S50KY | Wiork ( 186,39: 24444: 11917
Laminasyon [glemler] denek tekne 4 S50KY | Wiork ( 131,39
Laminasyon lglemleri Genek tekne 5 S50 kY ok {
Laminasyan iglemleri Grnek tekne & S50kY | Vork (
Larinasyon iglemier Genek tekne 7 FR0EY | York (
Larinasyon iglemleri denek tekne & I0EY | Yok (
Laminasyon [glemler] Genek tekne 9 S50KY | Wiork l
Laminasyon [glemler] Grnek tekne 10 S50KY | Wiork (
Laminasyon [glemler] Genek tekne 1 S50KY | Wiork ( -
<_L| nn e ate - ﬂ |
05 Sep ‘05 12 Sep ‘05
g g i T W T F g g i 1
Polyester N185 801
Owverallocatedd g 270 -
Allozatect £ 1e0-
a0 -
Peak Units:
o | 2l J B

Sekil 4.28 Kaynak kullaniminin zamana gore tablosal ve grafiksel olarak izlenmesi

Uretim  sisteminin diizenlenmesi ve planlama g¢ercevesinde MS Project’e gerekli
diizenlemelerin yapilmasi sayesinde, kaynak kullanimina iligkin raporlar alinabilir. Ornek
olarak malzeme planlamasi i¢in, hangi hammaddeden ne zaman, ne kadar gerekli sorusu
soruldugunda, MS Project “raporlar” basligindan ilgili raporlar kolayca alinabilir. Raporlar
istege bagl olarak, giinliik, haftalik, aylik gibi herhangi bir zaman dilimini kapsayacak sekilde
sekillendirilebilir. Sekil 4.29’da polyester atolyesinde, verilen islerde kullanilmakta olan
malzemelerin haftalik olarak ihtiya¢ raporu goriilmektedir. Alinan raporlar sayesinde,
malzemelerin tedarik siiresine gore, hangi tarihte ne kadar bulundurulmasi gerektigi

belirlenip, satin alma islemleri yapilabilir.
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Resource Usage (material) as of Thu 18.08.05 18:14
2006 1. CEYREK URETIM FLANI

25.08.05 05.05.08 12.09.03 19.09.08 26.05.08 03.10.08 10.10.08
Palvester N168 (ko) 791,39 55861 870,83 IR 950,28 745 56 a4 17

Polyester C92 (kg)
Elyaf 450 (ko) 316,36 34344 348,33 311,67 3801 258,22 201,67
Elyaf Dokuma 500 (kg) 86,33 93,67 95 85 10357 8133 ]
Elyaf 225 (ko)
Gelcoatl F-213 (ka) 100 58,89 91,1 g7,78 62,22 100
Gelcoat F-206 (kg)
Pigment 9001 (kg) 6 353 547 527 3,73 4
Pigment 5004 (kg) 01 0,06 0,09 0,09 0,06 01
Kobalt %6 (ka) 12,39 1265 13,33 12,03 1395 177 6,87
MEK (ko) 3.1 1343 1412 12,74 14,82 1244 7,33
Aseton (kg)

Waks (ka)

Mikrafiber (kg)

imento epoxy kansimi (ky)
Kum (kg)

Pasta v 09374 (kg)

Polish 3 (k)

Total

Sekil 4.29 Kayd: yapilmis olan malzemelerin iiretim planlama donemindeki haftalik ihtiyag
raporu

Malzeme ihtiyacina yonelik genel raporlama disinda istege bagli olarak, malzemelerin
belirlenen zaman araliginda, hangi teknenin, hangi isleminde, hangi tarihte, ne miktarda
kullanildigina dair detayli raporlamalarda yapilabilir. Sekil 4.30’da detayli bir malzeme
ihtiya¢ raporu goziikmektedir. Rapor haftalik ihtiyaca gore diizenlemistir. Sol taraftaki ilk
kolon dosya adi seklinde tekne numaralarin1 vermektedir. Haftalik basliklar altinda, alt
basliklar olarak sirasiyla malzeme adlar1 verilmektedir. Malzemelerin altinda ise raporlama
istenilen haftada kullanilacak olan malzemelere iliskin bilgiler sunulmaktadir. Bu bilgiler

malzemenin kullanilacagi prosesi, miktar1 ve tarihi vermektedir.

MS Project ortaminda o6rnek olarak verilen malzeme ihtiya¢c raporlar1 disinda, tekrardan
diizenlenebilir, istege bagl bilgileri ve zaman dilimlerini i¢eren 6zel raporlarda hazirlanabilir.
Bu sayede malzemelerin temin siirelerine gore diizenlemis raporlar almabilir. Ornek olarak
“Kobalt %6 katalizorii 15 giinde temin edilebiliyorsa ve isletme malzemeyi 3 haftalik
ihtiyaca gore siparis ediyorsa, malzeme ihtiya¢ raporunun zaman dilimi haftalik olarak segilir

ve ilerideki haftalik donemlere ait genel raporlama alinabilir.
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) o Resource Name Project Work
of 29 August
i Gelcoatl F-215 nak havuzu mazlemeli 5580 ko
Progct mn Task Mame Units 4o vk Delay Stant Finish
Genek tekne 2 8 Kah ba Jelkot celiimesi 50 kg 50 kg O days Tho @1.09.05 11:36 FriQ2 0805 05:(
drnek tekne 1 7 Kalba Jeikot cekiimes! 50 kg 50 kg O days Mon 29.08.0509:48 Mon 290505 15
Pigment 9001 nak havuzu mazlemeli KR
FProgct mn Task Mame Units I ark Delay Start Finlsh
drnek tekne 2 & Falba Jeikot cefiimes! Sky S kg 0 days Tho @1.09.05 11:36 Frigz 08.0505:0
drnek tekine 1 7 Ral ba Jdelkot gefilimes! S kg 3 kg 0 days Man 29.05.05 (0945 Man 290805151
i Pigment 5004 nak havuzu mazlem eli 0,95 kg
FPragct n Task Mame Units Wark Delay Start Finish
drnek tefine 2 & Ral ba Jeliot gefilimes! 0,05 kg &,05 kg @ days Tha 07.09.05 1136 Frigz. Qa.05
denek tekne 1 7 Kah ba Jelkot celiimesi 0,05 kg 0,05 kg 0 days Mon 290805 09:48 Mor 29.08.05
H kobalt %6 nak havuzu mazlemeli 21,3 kg
Progect mn Task Mame Units LI Delay Stant Finish
Genek tekne 2 8 Kalba Jeikot cefiimes! 0.8 kg 08 ky O days Tho @1.09.05 17936 Frgz2 090508
drnek tekne 2 g Laminasyon fg: emiari 7.5 kg 7.5 kg O days Frigz 09.0505:06 Tuwe 06.09.05 10
drnek tekne 1 7 Falba Jeikot cefiimes! 0.5 kg &8 kg O days Mon 29.08.0509:458 Mon 29050515
drnek tekne 1 8 Laminasyon .f§ ermieri 7.5 kg 7.5 kg @ days Maon 29.08.0515:18 Tha 01.09.05 08
ME K, nak hawvuzu mazlemeli 96,8 Kg
Profect n Task Name Units Waek Delay Staet Flnish
denek tekne 2 K Kah ba Jelkot celiimesi 0,8 kg oA kg Qdays Thu 01.09.05 1{:56 Fri2 080508
Genek tekne 2 el Lamingsyon f§ el 8 kg A kg O days Frigz 09.0508:06 Tuwe 06.09.05 10
drnek tekne 1 7 Kalba Jeikot cekiimes! 0.8 kg 08 kg O days Mon 290805 09:48 Mon 29050515
drnek tekine 1 & Laminasyoh .f'§ e & ki 8 kg O days Man 29.08.0515:18 Tha 01.09.05 08
Palyester N188 nak havuzu mazlem eli £.050 kg
FPragct 10 Task Mame Units Wark Delgy Stant Finlsh
drnek tefine 2 k=l Laminasyon .f'g: el S50 kg SEQ kg & days Frigz 09,03 08:06 Toe Q609,05 10:0
denek tekne | K Laminasyon .f§ e ler! S50 kg 550 kg O days Mop 29.05.05 1514 Thu 040905081
1 Elyaf 450 nak havuzu mazlemeli 2420 kg
Progct mn Task Mame Units Waork Delgy Stant Finlsh
Genek tekne 2 el Lamingsyon f§ el 220 kg 220 ko O days FHO2 09.0508:06 Tue QE0A.05 10:0
drnek tekne 1 8 Lamingsyon f§ kmiari 220 kg 220 ko O days Mon 2908051518 Tho @1.09.05 0581
I Elyaf Dokuma 500 nak havuzu mazlemeli 660 kg
FProgct mn Task Mame Units Wark Delgy Start Finish
drnek tekne 2 g Laminasyon fg: emiari Bl kg B0 kg & days Frigz 09.05 0506 Tuwe 06.09.05 10:06
drnek tekine 1 & Laminasyoh .f§ e GO kg B kg & days Man 290505 1515 The 01.08.05 05:15
of 05 September
d Gelcoatl F-215 nak havuzu mazlemeli 550 kg
FProgct mn Task Mame Units Ao ek Delay Start Flnlsh
drnek tekne 3 8 Falba Jeikot cekiimes! S50 kg S50 kg O days Tue Q6. 08.05 14£:24 Wed 070905045
drnek tefine 4 & Ral ba Jdelkot gefilimes! 0 kg S8 kg O days Friga 0051612 Man 12.08.05 11:4

Page 1

Sekil 4.30 Proseslere ve islem tarihlerine gore haftalik malzeme ihtiya¢ raporu

Malzeme ihtiya¢ raporlarinda oldugu gibi, ayn1 yontemlerle is emirleri de hazirlanabilir. MS

Project’te daha once belirtildigi gibi malzemeler ve isciler “kaynak™ adi altinda tanimlanirlar.

Malzeme ihtiyact i¢in hazirlanan raporlarda oldugu gibi, isciler de; hangi teknede, ne zaman,

hangi proseste, ne kadar siireyle calistiklar1 gibi sorular dogrultusunda incelenebilir. Ayni

sekilde iscilere yonelik giinliik, haftalik, aylik, tiim planlama donemi veya biitiin yillar icin is

emirleri hazirlanabilir.

Iscilerin yiiklenmesine iliskin detayli raporlar disinda, is yiikleri, genel malzeme ihtiyacinda

oldugu gibi, giinliik, haftalik veya daha uzun siireli olarak takip edilebilir.
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Who Does What as of Thu 18.08.05 18:20
2006 1. CEYREK URETIM PLANI

ID L] Resource Name Project Work
Veek of 29 August

1 Palyesterci 1 nak havuzu mazlemel 283.8 hrs
FProjct o) Task Name Units Wark Delay Start Flinish
drnek tekne 2 7 Kaltpaytner Jglemler! 100% 1,35 hrs & days Thy 03,0905 10:15 The 03,0905 171:38
drnek tekne 2 & Kah ba Jelkot geklmes 100% 4,5 hrs D days Tho 09.09.05 11:56 Frigz.09.05 05:06
drnek tekne 2 [ FKalp Hazveh @ 100% 0,45 hrs & days Thy 09,0905 09:45 The 03,0905 1015
drnek tekne 2 4 Laminasyon .f§ kemigri 100% 18 hrs & days Fro2 0005 058:06 Tue 06.09.05 10:08
drnek tekne | [ Kaltpaytner Jglemler! 100% 1,35 hrs & days Mon 290505 08:27 Man 290505 09:45
drnek tekne | 7 Kal ba Jelkot cekimesi 100% 4.5 hrs & days Mon 290505 09:458 Man 2908051515
drnek tekne | 4 Kal ptan ayrema 100% 0.5 hrs & days Thy 00,0905 0515 The 01,0905 08:48
drnek tekine | 12 Kesim 100% 1he 0 days Thu 09.09.05 05:48 Thu 01,0905 09:48
drnek tekne 1 a Kahp Haneh o 100% 0,45 hrs 0 days Mop 29.05.09 05:00 Mon 2908505 08:27
drnek tekne | & Laminasyon .f§ kemigri 100% 18 hrs & days Mon 29.05.0515:158 The 01,0905 0818

2 Pz nak havuzu mazlemel 283.8 hrs
Project n Task Name Units Wark Delay Stant Finish
drnek tekne 2 [ FKalp Hazveh @ 100% 0,45 hrs & days Thy 09,0905 09:45 The 03,0905 1015
drnek tekne 2 7 Kahpayect Islemler 100% 1,35 hrs O days Tha 01,0805 1015 Thu 01.09.05 1136
drnek tekne 2 & Kal ba Jelkot cekimesi 100% 4.5 hrs & days Thy 0.09.05 11:36 Frig2 09.05 0806
drnek tekne 2 4 Laminasyon fs kmierl 100% 18 hrs & days Fro2 0005 058:06 Tue 06.09.05 10:08
drnek tekne | 5 FKalp Hazveh @ 100% 0,45 hrs & days Mon 290505 08:00 Man 290805 08:27
drnek tekne | [ Kaltpaytner Jglemler! 100% 1,35 hrs & days Mon 290505 08:27 Man 290505 09:45
drnek tekne | 7 Kal ba Jelkot cekimesi 100% 4.5 hrs & days Mon 290505 09:458 Man 2908051515
drnek tekne | & Laminasyon .f§ kemigri 100% 18 hrs & days Mon 29.05.0515:158 The 01,0905 0818
Genek tekne 1 4 Kah ptan ayrima 100% 0,5 hrs O days Tho 01.09.05 0818 Thu 01.09.05 0848
drnek tekine | 12 Kesim 100% 1he 0 days Thu 09.09.05 05:48 Thu 01,0905 09:48

3 P3 nak havuzu maziemel 274,73 hrs
Project n Task Name Units Wark Delay Stant Flnish
drnek tekne 2 13 FKalp Hazveh @ 100% 0,63 hrs & days Thy 01,0905 09:48 Tha 01,0905 10:26
drnek tekne 2 14 Kahpayirct iglemleri 100% 1,35 brs 0 days Thuy 01.09.05 10:28 Thu 01.00.08 11:47
drnek tekne 2 15 Kal ba Jelkot cekimesi 100% 4.5 hrs & days Thy 03,0905 11:47 Frif2 09050847
drnek tekne 2 16 Laminasyon fs kmierl 100% 13,5 hrs & days Frig2 09005 05847 Mon 05.09.05 14:47
drnek tekine | 12 Kahp Hanoeh o 100% 0,63 hrs D days Maon 29.05.05 05:00 Mon 29.08.05 0838
drnek tekne | 13 Kaltpaytner Jglemler! 100% 1,35 hrs & days Man 29.05.0508:38 Mon 29.08.05 09:59
drnek tekne | 14 Kal ba Jelkot cekimesi 100% 4.5 hrs & days Man 290505 09:59 Mon 29.08.05 15:29
drnek tekne | 15 Laminasyon .f§ kemigri 100% 13,5 hrs & days Man 290505 15:29 Wed 31.08.05 1159
drnek tekne | 16 Kal ptan ayrema 100% 2 hrs & days Wed 37.08.05 11:59 Wed 31.08.05 14:59
denek tekine 1 17 Kesim 100% 1.5 hrs o davs Wed 31.08.05 1459 Wed 31.05.05 16:29

Sekil 4.31 Isciler icin hazirlanmis olan haftalik isemirleri raporu

Sekil 4.31°de haftalik bir toplu isemri goziikkmektedir. Ornekte Agustos 29. hafta igin iscilerin

toplu gorev atamasi raporlanmistir. Raporlama yapilan haftada gorevli olan isgiler igin,

asagidaki bilgiler verilmektedir;

¢ Proje dosya adi iizerinden ¢alisilacak tekne numarasi,

e Iscinin raporlanan hafta icinde yapmasi gereken isler,

e Ilslerin bitirilme siireleri,

e lsin baslangic ve bitis tarihleri.

Is emirleri disinda iscilerin giinliik, haftalik yada daha uzun siireli yiikleme raporlar1 da
hazirlanabilir. Sekil 4.32°de haftalik bir isci yiikleme raporu goziikmektedir. Ornek
planlamada sadece polyester iscileri yiiklenmisti, bu nedenle sadece onlara ait yiikleme
saatleri raporlanmistir. Kaynak havuzunda takvim bilgilerinde calisma siireleri giinde 8 saat,
haftada 5 giin olarak verildigi i¢in, maksimum haftalik caligma saati 40 saattir. Sekil 4.32’de
verilen raporda 40 saatten daha fazla yiiklenen bir is¢i olmadigr goziikmektedir. Bir baska

deyisle, cakisan istasyonlar ve isler bulunmamaktadir.
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YWho Does VWhat Vhen as of Fri 19.C
2006 1. CEYREK URETIM PL

29AU0'058 |05 S5ep'D5  |125ep'DS  [195ep'05 (26 5ep'05 |03 Oct'0S 10 Oct'0s
Polyesterci 1 40 hrs 40 hrs 40 hrs 40 hrs 40 hrs 40 hrs 18 hrs
P2 40 hrs 40 hrs 40 hrs 40 hrs 40 hrs 40 hrs 18 hrs
P3 39,18 hrs 38,37 hrs 39,18 hrs 38,37 hrs 39,18 hrs 38,37 hrs 17,18 hrs
P4 39,18 hrs 38,37 hrs 39,18 hrs 38,37 hrs 39,18 hrs 38,37 hrs 17,18 hrs
P& 39,72 hrs 39,43 hrs 39,72 hrs 3943 hrs 39,72 hrs 3943 hrs 17,72 hrs
PE 39,72 hrs 39,43 hrs 39,72 hrs 3943 hrs 39,72 hrs 3943 hrs 1772 hrs
PT 39,72 hrs 39,43 hrs 39,72 hrs 3943 hrs 39,72 hrs 3943 hrs 1772 hrs
PB
PO
P10
Marangoz 1

Sekil 4.32 Haftalik isci yiikleme raporu
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5. UYGULAMA

5.1 Upygulama yapilacak firmanin secilmesi

Belirlenen iiretim planlama yonteminin uygulanmasi icin Ozgen Yatcilik secilmistir. Bu
firmanin se¢ilmesindeki nedenlerin basinda firmanin, calismanin yiiriitiildiigli donemde,
atolye tipi bir iiretim tesisinden, diizenli bir sanayi sitesi igerisindeki modern bir iiretim
tesisine gecmesi ve ayni siirecte yeniden yapilanma faaliyetlerinin yiiriitiilmesidir. Uretim
faaliyetlerini geleneksel tekne imalat atolyelerinin bulundugu bir sanayi sitesinde, yogun
tageron kullanimi ve diizensiz isletme faaliyetleri ile siirdiiren firma, 2004 yili basinda
oncelikli olarak yiiksek kalite ve zamaninda teslim hedefleri dogrultusunda yeni iiretim
tesisine tasinmustir. Isletmenin yeni iiretim tesisi firmanin bagli oldugu grubun farkli sektorde
faaliyet gosteren bir sirketi i¢in tasarlanmis olup, yat imalat faaliyetleri i¢cin planlanmamustir.
Binanin yat imalat faaliyetleri i¢in firmaya devredilmesi sonucunda, isletme sadece imalat
faaliyetlerinin yiiriitiildiigii mekan1 degistirmek yerine, yogun olarak taseronlar tarafindan
yiiklenilmis olan imalati ve ilgili firmalara ait iscileri kendi biinyesine alarak yeniden
yapilanmaya gitmistir. Bu siire¢ icerisinde sinirli sayidaki is giiclinii, artan siparislerin
yetistirilmesi ve kaliteli liretim yapilabilmesi yolunda etkin bir bi¢imde kullanabilmek i¢in
daha oOnceden uygulamadigi iiretim planlama faaliyetlerinin, az sayidaki idari personel

tarafindan yiiriitiilebilmesi i¢in ¢calismalara baslanmistir.

5.2 Ozgen Yatcihk

Ozgen Grubu denizcilik sektoriiniin en eski ve biiyiik kuruluslarindan birisidir. Firma 1956
yilinda kurulmustur. Ulkemizde faaliyette bulunan diger koklii kuruluslar gibi, Ozgen Grubu
da ilk olarak, zamaninin tersanelerinin bulundugu Hali¢’te kurulmustur. Firmanin ilk
faaliyetleri Istanbul’daki geleneksel gemi ve tekne insa endiistrisine yonelik malzeme temini
alaninda baslamistir. 60’1 yillarin ortasinda sirket, o zamanlar i¢in ¢ok kaliteli sayilabilecek
denizcilik ekipmanlar1 ve malzemelerinin ithalati yoniinde atilim gerceklestirmistir. 50 yillik
siire icerisinde hizla gelisen Tiirk denizcilik sektoriinde, Ozgen Grubu sagladig1 gemi ve yat
malzemeleri ile, bu gelisimin arkasindaki oncii gii¢lerden birisi olmustur. Sektordeki yeniden
yapilanma faaliyetleri sonucunda gemi insa endiistrisinin ana operasyonlarin1 Tuzla bolgesine
kaydirmasiyla beraber, Ozgen Grubu da hizla gelisen sektore daha iyi hizmet verebilmek
amaci ile operasyonlarini bolgeye kaydirmistir. Ana merkezi Istanbul Tuzla’da bulunan firma
bugiin, olusturdugu “Moonday Yachts” ve “Genmarine Paints” markalar1 yaninda, gemi ve

yat malzemeleri alaninda sektoriin 6ncii markalarin1 miisterilerine sunarak hizmet vermeye
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devam etmektedir. Bugiin, Ozgen Grubu ikisi ISO 9001 sertifikali olmak iizere toplam 4
sirketi ve 89 calisaniyla faaliyet gostermektedir.

Sirket 1990 yilinda yat malzemeleri alaninda faaliyet gosteren firmasi biinyesinde, 9-15
metre arasi teknelerle yerli deniz tutkunlarina yonelik iiretime baslamistir. Klasik tekneler
alaninda gosterdigi basar1 ve yliksek kalitesi sayesinde sayisi ve memnuniyeti artan yerli
miisterilerinden aldig giicle, firma 1996 yilinda geleneksel tekne iiretim teknikleri ile imal
ettigi iriinlerini Bati Avrupa iilkelerine ihra¢ etmeye baslamistir. 2004 yilina kadar firma
tekne imalat faaliyetlerini, Ayvansaray kokenli geleneksel tekne yapim endiistrisinin
bulundugu Tuzla Nuh Sanayi Sitesi’nde siirdiirmiistiir. Artan talep ve kalite konusundaki
titizligi nedeniyle firma tekne insa faaliyetleri yine Tuzla’da bulunan yeni iiretim tesislerine
tasimistir. Firma yeni tesislerinde yiiksek kalite ve zamaninda teslim ilkeleri dogrultusunda
tiriinlerine ait biitiin imalat proseslerini kendi biinyesinde yapma yolunda yeniden yapilanma
gerceklestirmistir. Yeni iiretim tesisleri; laminasyon, mobilya, donatim, boya ve vernik,
montaj hatti atdlyelerinden olusmaktadir. Uriinlerinin biiyilk kismi geleneksel ahsap
kaplamali tekneler olmasma ragmen, firma klasik tekne {iiretimini standart iiriin imal

edilebilen bir montaj hatti sistemine doniistiirebilmistir.

Firma 1996 yilindan bu yana iiriinlerini farkli markalar altinda ihra¢ etmistir. Firmanin
Hollanda pazarindaki ilk atilimimi saglayan marka, ismini sirketin kurulus yeri olan Hali¢
(Altinboynuz)’ ten alan “Golden Horn” olmustur. Aym yillarda firmanin iiriinleri “Orient”

adiyla da pazarda yer bulmustur.

Firmaya asil itici giici saglayan, markette 2004 yilinin ikinci yarisinda itibaren yer alan
“Moonday” markasi olmustur. Sirket yeni markasiyla satiglarimi ikiye katlamistir. Firmanin
yeni imaji sayesinde satis ag1 genislemis ve Hollanda disinda ABD, Kanada, Ingiltere,

Irlanda, Yunanistan, Avustralya, Almanya pazarinda da Ozgen iiriinleri yerini almistir.

CE sertifikali 21 -31 feet aras1 standart, kabinli ve acik teknelerden olusan iiriin yelpazesi
yaninda, firma “Moonday Yachts” markasi altinda istege bagli olarak 22 metreye kadar ozel

tiretimler de yapmaktadir.

5.3 Uriinlerin incelenmesi
Firma kokenleri dogrultusunda geleneksel ahsap tekne yapiminda uzmandir. Gelisen
teknoloji, miisteri istekleri, bakim tutum kolayligi ve maliyet avantajlar1 goz Oniine alinarak

zaman icerisinde GRP tekne iiretimi konusunda da caligmalar baslatilmistir. Bugiin, firmanin
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iriin yelpazesinde bulunan iriinlerinin tamaminin govdeleri GRP malzemedir, tekne i¢
yapisini ve giiverteleri ise ahsaptir. Miisteri istekleri dogrultusunda zahmetli ve maliyetli ama
bir o kadar da estetik ahsap govde opsiyonu da miimkiindiir. Firma 2004 yilinda baslattigi
yeniden yapilanma siirecinde, tamamen GRP ve diger kompozit yapilardan olusan tekne

imalat programin1 baglatmustir.

Firmanin 2005 yili itibariyle seri olarak {irettigi iiriinlere ait ana boyutlar Cizelge 5.1°de
goriilmektedir. 2004 yilindan beri iriinlerin tamami  “Moonday” markas1 altinda

uretilmektedir.

Cizelge 5.1 Moonday markasi altinda iiretilen teknelere ait ana boyutlar

Model Loa (m.) B (m) D (m) Deplasman (kg)
Moonday 21 6.42 2.27 0.79 1440
Moonday 23 6.98 2.34 0.72 1525
Moonday 27 8.34 2.63 0.88 2350

Moonday 27C 9.24 2.78 0.91 2850
Moonday 31 9.44 2.59 0.72 3300

Firmanin iiriin yelpazesi incelendiginde iiretimin agirlikli olarak klasik tekler iizerinde
yogunlastign goziikmektedir. Uretimin miktar1 acisindan iizerinde durulan modeller, “sloop”

olarak tanimlanan Hollanda tipi balik¢1 tekneleridir (Sekil 5.1).

Sekil 5.1 Sloop tipindeki Moonday 27
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Firmanin tirettigi “sloop” tipi tekneler kiiciik olmalarinin yaninda, i¢ yapilarinin detayli ve
yiiksek kalitede agac isciligi gerektirmesinden dolayr iiretimi zahmetli ve kalifiye eleman
gerektiren iiriinlerdir. Ayni boydaki, tamamen GRP bir iiretim teknesinin, imalat1 bir hafta
icerisinde tamamlanabilirken, ahsap agirlikli “sloop” tipi teknelerin imalati bir aydan daha

uzun siirebilmektedir.

Agirlikli olarak “open” olarak tanimlanan {iistii acik, kamarasiz olan bu tipteki teknelerin
istlerini Orten, detayli tente is¢ilikleri vardir. Siirekli acikta duran bir iiriin olmasina karsin,
sloop tipi teknelerde yliksek kalitede ve parlakliktaki vernik islemleri dikkati cekmektedir.
Zahmetli olan bu yiiksek kalitedeki vernik uygulamalari, tekne liretim siirecinin 6nemli bir

boliimii olusturmaktadir.

Firma miisteri istekleri dogrultusunda opsiyon olarak sunulan kamarali sloop modelleri
izerinde yaptig1 caligsmalar sonucunda, iiriinde alisilmisin tizerinde bir farklilik yaratmistir ve
kabinli sloop tipi tekneleri bir opsiyon olmaktan cikarip, bagh basina ayr1 bir model olarak
pazara sunmustur. Bu ¢alismalar ¢ercevesinde ilk olarak 2005 yilinda 27C modelinin iiretimi
gerceklestirilmistir (Sekil 5.2). Moonday iiretiminin diigiik bir kismin1 olusturmaktadir ve

siparis iizerine liretilmektedir.

Sekil 5.2 Moonday 27 gdvdesi iizerine insa edilmis 27 Cabin modeli

Firmanin iiretim yelpazesi igerisinde yer alan son tekne Moonday 31 Bosphorus modelidir
(Sekil 5.3). Bosphorus modeli “sloop” modellerinden tamamen farkli, daha hizli, kétii hava
kosullarina dayanikli, yiiksek bordali dinamik bir teknedir. Firma 2005 yilina kadar bu modeli

tamamen ahgap olarak iiretmistir. Son derece yiiksek is¢ilik maliyetleri, miisteri acgisindan
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bakim tutum zorlugu ve imalat siiresinin uzunlugu nedeniyle tekne govdesi GRP yapiya
cevrilmistir. Bosphorus modeli firmanin iiriinleri arasindaki en prestijli modeldir. 27C

modelinde oldugu gibi, sadece siparis iizerine, fabrika montaj hatti disinda tiretilmektedir.

Sekil 5.3 Tamamen ahsap liretim olan Moonday 31 Bosphorus modeli

Firma hedefleri dogrultusunda klasik ahsap tekne iiretimindeki yogun agac isciligini azaltma
yolunda calismalar yiiriitmektedir. Bu yolda oncelikle tekne dis yapilarinda baslatilan GRP
uygulamalarin, tekne icindeki yapilarda da hayata gegirilmesi amaglanmaktadir. 2006
sezonunda Oncelikli olarak Moonday 27 modelinin belirli, az goriinen kisimlarinda GRP
malzeme kullanilmis versiyonlart iliretime alinacak ve ahsap i¢ mekanli tekneler opsiyon

olarak sunulacaktir.

Ozgen Yatgilik klasik tekneler disinda, daha genis bir pazara hitap eden modern kompozit
teknelerin iiretimi konusunda da c¢aligmalar yiiriitmektedir. Ileriye doniik planlart
cercevesinde, iretiminin agirlikli boliimiinii yeni tasarlayacagi modeller ve fiber govdeli

Moonday 31 Bosphorus modeline kaydirmay1 planlamaktadir.

5.4 Firmanin Yeniden Yapilanma Oncesindeki Durumu

Firma 2004 yilina kadar iiretimini Tuzla Tersaneler Bolgesi icerisindeki Nuh Sanayi sitesinde
gerceklestirmistir. Sanayi sitesine iliskin bilgiler Bolim 3.2.1°de detayli bir bicimde ele
alinmistir. Firma uzun siire iiretimini yatcilik malzemeleri alaninda faaliyet gosteren sirket

biinyesinde gerceklestirmistir.

Uzun yillar boyunca isletme kendisine ait olan atolyede, imalata iligkin biitiin agamalan tek

bir is¢isi olmadan taseronlarla yiiriitmiistiir. Bu siirecteki liretim faaliyetleri ele alinacak



158

olursa Oncelikli olarak iiretim tesisini ele almak gerekir.

5.4.1 Firmanmmn Nuh Sanayi Sitesi icindeki Uretim Tesisi

Isletmenin iiretim faaliyetlerin ilk basamag olan Nuh Sanayi Sitesi icerisindeki atolyesi,
standart boyutlardaki atOlyelerin birisinin tamamindan ve bir digerinin yarisindan
olugmaktadir. Sekil 5.4’te yerlesim plani verilen atdlye toplam 325 metrekare alana sahip
olmasina karsin 13’e 25 metre olarak derinlemesine uzanmaktadir. Site icerisindeki bir¢ok
firmadan daha genis bir alana sahip olunmasinin yaninda, atdlye 1 tam ve 1 yarim birlesik
atdlyeden olustugu i¢in, 25 metrelik derinliginin, 15 metresi, 9.5 ve 3.5 metre olarak bir
duvarla ikiye ayrilmistir. Isletme, atolye icerisinde 6 metreden 9.5 metreye kadar tekne

tirettigi icin yerlesimde biiyiik sikintilar yasanmaktadir (Sekil 5.5).

Atolye son derece yiiksek olmasina ve kiiciik tekneler iiretilmesine karsin, asma bir imalat
kat1 bulunmamaktadir. Atdlyenin dar olmasindan dolay1 son derece sikisik bir halde iiretim
yapilmaktadir. Ozellikle atélyenin duvarla boliinmiis olmasindan dolayi, tekneler tek bir

yonde konumlandirilabilmekte ve yerlesim plani alternatifleri kisitlanmaktadir.

2560

1310

Sekil 5.4 Nuh Sanayi Sitesi kapsamindaki atdlye yerlesim plani
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Uretim tesisi olanaklar1 bakimindan ele alindin zaman zayif bir isiklandirma ve giris
boliimiindeki pencerelerden saglanan dogal giin 15181 disinda higbir imkana sahip degildir.
Atolyede yapisal bakimdan bir¢ok olumsuzluk dikkati ¢cekmektedir. Bunlarin basinda son
derece agir olan teknelerin hareket ettirilmesini zorlastiran bozuk zemin gelmektedir. Tasima
faaliyetlerini zorlastirmasinin yaninda bozuk olan zemin, icerdigi delikler ve c¢ukurlar
nedeniyle bir¢ok insaat atiginin birikmesine neden olmaktadir. Atdlye icerisinde, polyester,
aga¢ ve boya isleri bir arada yapildig1 i¢in bu malzemeler zeminde birikmekte, birbirleriyle
etkilesmekte ve temiz bir ortamda yapilmasi gereken, laminasyon ve boya-vernik islemlerinin
kalitesini diisiirmektedir. Ayrica ingast tamamlanmig iiriiniin donatim, temizlik, doseme ve
paketleme gibi titizlik gerektiren islemleri de aym1 ortamda yapildig i¢in istenilen seviyede
kalite yakalanilamamaktadir. Temizlik ve kalite bakimindan yarattigi problemler disinda
bozuk bir zeminde biriken, talas, polyester ve boya islerinde kullanilan pek cok farkl

kimyasaldan kaynaklanan atiklar, yangin ihtimalini yiikseltmektedir.

Sekil 5.5 Atolye genel goriiniisii

Atolye yapisal olarak incelenmeye devam edildiginde catidaki yalittm problemleri dikkate
carpmaktadir. Yazin catiya vuran giinesten isletme i¢i sicaklik ¢ok yiikseldigi gibi, kisin da
catt ve duvarlar arasindaki araliklardan dolayr sicaklik cok diisiik degerlere inmektedir.
Duvarlarda ve catida herhangi bir yalitim olmadigi icin, yazin ve kisin limitlerde bulunan
sicakliklardan dolayi, GRP imalatindaki laminasyon, agac islerindeki yapistirma ve boya

islerindeki uygulamalarda, malzemelerin calisma sicakligi araliklarinin diginda iiretim
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yapilmak zorundadir. Bu nedenle kisin laminasyonlar, tutkallar ve boyalar giinlerce
kurumamakta yada sertlesmemekte, yazin ise malzemelerin kiirlesme hiz1 agir1 artmakta ve

prosesler son derece sinirli, calisilmasi zor anlara sikigmaktadir.

Atolye icerisinde bulunan 15 metrelik duvarin arkasinda kalan 3.5 metrelik alan disinda her
hangi bir boliinmiis alan yoktur. Bu boliimiin tam olarak kapali olmadigi goz oniine alinirsa,

iretim alan1 tek bir boliimden olugmakta ve biitiin faaliyetler ayni1 alanda yapilmaktadir.

Atolyenin duvarla ayrilmis kisminda agrirlikli olarak makineler bulunmaktadir. Son derece
kisithi bir alan olmasina karsin en azindan yiiksek miktarda talas ve toza neden olan makineler

belli bir oranda diger islemlerden uzaklastirilabilmistir.

Isletmede iiriiniin kullanic1 agisindan en belirgin kalite gostergesini olusturan vernik islemleri,
site icerisindeki diger atOlyelerde oldugu gibi kalas ve naylonlardan yapilan cadirlarda
uygulanmaktadir. Son derece ince olan maun tozlar1 dikkate alindiginda, gec¢ kuruyan tung
yag1 katkili verniklerin tozdan etkilenmemesi miimkiin degildir. Her ne kadar vernik
uygulamalarinda yerler 1slatilsa ve aga¢ kesim islemleri durdurulsa da arzulanan kalitede
sonu¢ alinamamaktadir. Vernik islemlerinde, asir1 soguk havalarda kiirlesmenin
hizlandirilmasi i¢in kurulan ¢adirlar icerisine elektrikli 1siticilar asilmaktadir. Belli bir oranda
¢Oziim saglayan uygulamalar, kullanilan verniklerin en iyi kosullarda bile 24 saatten &nce
dokunulabilir hale gelmedigi géz Oniine alinirsa, uzun siireli 1sitma islemleri ortada bulunan
kimyasallar dikkate alindiginda yangin tehlikesi olusturmaktadir. Ayrica atdlye igerisinde
yeteri kadar tezgah, dolap gibi saklama donanimi olmadig i¢in verniklenen parcalar ortalikta
gezmekte ve cizilmektedir (Sekil 5.6). Bu noktada tesisin, vernik ve boya islemleri agisindan

yeterli kaliteyi saglayamayacagi gibi, uygulama icinde giivenli olmadig1 sdylenebilir.

Sekil 5.6 Tezgah yetersizliginden dolay1 atolye icerisinde uygunsuz kosularda saklanan
vernikli pargalar
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5.4.2 isletmenin Tasima Sistemleri

Isletmenin planlama calismalar1 olmadig gibi, atolye icerisinde de herhangi bir yerlestirme
diizeni yoktur. Atdlye igerisinde sevk edilen bir teknenin bosalttigi yere yeni bir tekne
kurulmaktadir. Firmanin ¢esitli devrelerinde, iiriinlerin dis kabugunu olusturan GRP govdeler
zaman zaman tageronlara kendi atolyelerinde imal ettirilip sanayi sitesinde teslim alinmistir
yada isletmeye kayitlh 2 kisilik polyesterci ekibi tarafindan iiretilmistir. Govdeler disariya
imal ettirildigi zamanlarda, yar1 mamuller vingli kamyonlarla atdlye kapisina kadar
getirtilmistir. Atolyenin kendi icerisindeki tekne tasima operasyonlari borular {izerinde

teknelerin kaydirilmasi seklinde yapilmaktadir (Sekil 5.7).

Sekil 5.7 Teknelerin taginabilmesi i¢in kullanilan borular

Genel olarak isletme icerisindeki biitiin tasima faaliyetleri insan giiciiyle ve basit aletlerle
yapilmaktadir. Tagima sistemlerindeki eksiklikler nedeniyle, iiretim faaliyetlerinde aksakliklar
yasanmaktadir. Ozellikle teknelerin yiiklenme asamasinda, tasima faaliyetlerinin yiiksek

sayida isci gerektirmesi nedeniyle, liretim durmaktadir.

5.4.3 Personel
Isletme iiretim faaliyetlerinin 6nemli bir kismini taseronlar araciligiyla yiiriitmektedir.
Sektordeki bir¢ok firma gibi, motor, elektrik, tesisat, doseme, krom is¢iligi disinda iiretimin

temel kisimlar1 da tageronlar tarafindan yliriitiilmektedir.
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Oncelikli olarak firma, tekne govdesini olusturan polyester kabugu tekne, tank ve benzeri
alanlarda faaliyet gosteren firmalara yaptirmaktadir. Tekne kaliplar1 firmaya aittir. Bir siire
tageronlarla yiiriitiillen calisma sonrasinda gerek modelin gizliligi, gerek yart mamuliin, nihai
tiriintin  kalitesi iizerindeki ©Onemli etkileri nedeniyle, imalat firmanin kendi atolyesine

alinmistir. Firmada polyester imalatiyla ilgili 3 is¢i calismaktadir.

Polyester kabugun {izerine insa edilen yapinin imalatinda calisan biitiin marangozlar
taserondur. Marangozluk faaliyetleri sezona ve donemsel kosullara bagli olarak 7 ve 20
arasinda degisen bir kadro tarafindan yiiriitiilmektedir. ilerleyen zaman igerisinde, taseron

olarak calisan isciler, firma biinyesinde ¢alismaya baslamistir.

Firmanin kendi biinyesinde kayithi olan iscilerin basinda boyahane bdliimiinde calisanlar
gelmektedir. Uriiniin son goriintiisiinii ve buna bagl olarak kalite iizerinde en biiyiik etkiyi
yaratan faaliyetlerin basinda boya ve vernik uygulamalar1 gelmektedir. Firma bu noktada
uygulamay1 taseron firmalara birakmay: tercih etmemistir. Isletme dahilinde 2 isci

boyahanede gorevlidir.

Isletmenin yonetim faaliyetleri iki kisi tarafindan yiiriitiilmektedir. Firmanin fason iiretim
sayilabilecek kadar yiiksek miktarda taseron ¢alistirmasindan ve isletmenin kiiciik 6lcekte bir
aile sirketi olmasindan dolay1 idari kadro son derce sinirhidir. Aile mensubu iki yonetici, bir
isletmeci ve bir mimardan olugsmaktadir. Firmanin tasarim ve iiretim konusundaki ¢calismalari
mimar tarafindan yiiriitiilmektedir. Bunun disindaki, pazarlama, satis, satin alma, finans gibi
faaliyetleri agirlikli iki yonetici tarafindan ortak olarak yiiriitiilmektedir. Isletmede ayrica bir

adet muhasebeci bulunmaktadir.

5.4.4 Uretim Sistemi ve Uretim Faaliyetleri
Firma iiretimini geleneksel yontemlerle yapmaktadir. Taseron firmalara yada gotiirii usulii
calisan iscilere yaptirilan polyester tekne govdeleri, atdlye igerisinde sabit pozisyonlu olarak

yerlestirilmektedir.

Atolye icerisindeki isciler kendi aralarinda, cirak, kalfa ve usta olarak siniflandirilmaktadir.
Teknelerin iiretiminde 2 usta ve 1 c¢irak yada kalfadan olusan ekipler kullanilmaktadir.
Olusturulan gruplar degistirilmemektedir. Genelde her ustanin ¢alistigi ¢iraklar ve kalfalar
belirlidir ve ustanin tercihi agir basmaktadir. Kurulan diizenin degistirilmesi pek miimkiin

goziitkmemektedir.

Teknelerin iiretimi bastan sona kadar bu gruplar tarafindan yapilmaktadir. Polyester kabuk
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olarak teslim alinan yapi, biitiin marangozluk faaliyetleri tamamlandiktan sonra, zimparasi
yapilarak boyacilara teslim edilmektedir. Isi biten grup, atolyeye teslim edilen yeni bir

polyester kabuga gecerek calismalarina devam etmektedir.

Uretim sistemi siparis iizerine iiretim olarak tanimlanabilir. Yurt disindan gelen siparisler
dogrultusunda polyester kabuk {iiretimi baslatilmaktadir. Siparislerin yogunluguna gore,
marangoz sayisinda hizli degisimler yasanabilmektedir. Zaman zaman 7’ye diisen kadro, artan

siparislere bagli olarak 20 civarina ¢ikabilmektedir.

Isletmede iiretilen teknelere ait yeterli miktarda iiretim resmi bulunmamaktadir. Teknelere ait
tiretim yontemleri, Ol¢iiler ve diger 6nemli bilgiler genellikle tagseron firmada gorevli ustalarin
yazili kayitlar1 altinda yada hafizalarindadir. Uretimin tamamen el is¢iligine dayanmasi, koca
bir teknenin bir usta ve yanindaki ciraklar tarafindan yapilmasindan dolay: kalifiye eleman
kullammi cok yiiksektir. Imalatta calisan isciler, siirekli aym isi yapmalarina karsin,
aralarindaki ustalar kendi baslarina, bastan asagiya yeni bir tekneyi yapabilecek
yetenektedirler. Tesisin yer aldigi Nuh Sanayi sitesindeki diger bir cok isletme, bu yetenekteki
sermaye sahibi ustalara aittir. Konuya bu noktadan bakildiginda calistirilan ustalarin maliyeti

daha bir agiklik kazanmaktadir.

Uretim esnasinda kullanilacak olan agaclar, yigili olduklar1 yerlerden bizzat tekne iizerinde
calisanlar tarafindan alinmaktadir. Her usta kendi calistigi teknenin malzemesini kendisi
hazirlamaktadir. Bu asamada, agacin secilmesi, kesilmesi, zimparasi ve diger her tiirli
hazirlik islemi tekneyi yapanlar tarafindan yapilmaktadir. Hicbir isci, baska bir teknede
calisan isci i¢in malzeme hazirlamamaktadir. Bu noktadan bakildiginda, taseron biinyesindeki
iscilerin de kendi aralarinda, farkli tageronlar seklinde ayrildigi izlenimi olugsmaktadir. Sanayi
sitesindeki bir cok isletmede oldugu gibi, her is¢i kendi ekipmani kendi getirmektedir. Sadece
tasinmaz makineler ve pahali el aletleri isletmelere aittir. Ayrica isletmenin kurulu oldugu

sitede, is¢ilere teklif edilen iicretlere gore, atdlyeler arasinda yogun bir isci akist mevcuttur.

5.4.5 Uretim Planlama Faaliyetleri

Isletmede, sitedeki diger atolyelerde oldugu gibi iiretim planlamasi konusunda bir ¢alisma
yapilmamaktadir. Uretim faaliyetleri yogun taseron kullanimindan dolayr fason imalata
benzedigi icin, yurt disindan gelen siparisler dogrultusunda iiretime baslanmaktadir.
Sipariglerin azaldig1r veya arttigt donemlerde hizli bir sekilde is¢i alimi veya cikartilmasi

yoluna bagvurulmaktadir.
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Uretimin kontrolii agirlikli olarak marangozluk faaliyetlerini yiiriiten ustabagi tarafindan

yapilmasina karsin iiretimin hiz1 ve disiplini teknelerde ¢alisan ustalarin elindedir.

Uretim faaliyetleri, yontemleri, siirecler, is giicii gibi konular iizerine herhangi bir kayit
bulunmamaktadir. Uretim siiresi sadece bir ekip tekneyi ne kadar teslim eder seklinde, son
derece kaba bir hesaba dayanarak yapilmaktadir. Uretimin asamalarina iliskin her hangi bir
kayit olmadig igin, kontrol faaliyetleri sezgisel ve deneyimsel yontemlerle kontrol

yiiriitiilmektedir.

Isletme icerisindeki iiretim faaliyetleri ustabas1 tarafindan yiiriitiilen giinliik sozlii emirlerden

olusmaktadir.

Teslim tarihlerinin yaklastifi zamanlarda fazla mesai uygulanmaktadir. Ozellikle teslimatta
cok gecikilen tekneler olmast durumunda, baska teknelerde yiiriitilen faaliyetler

durdurulmakta ve gerekli olan sayida is¢i, ayn1 tekneye yigilmaktadir.

5.4.6 Teknelerin Uretim Siirecleri

Isletmede teknelerin iiretimine yonelik siire, bir ekibin bir teknenin marangozluk faaliyetini 1
ayda bitirmesi seklinde belirlenmistir. Uretim planlamasi ve kontrolii yapilmadigi icin bu siire
2 aya kadar cikabilmektedir. Teknenin polyester, boya ve donatim asamalarinin hepsi bir

arada ele alindiginda, toplam iiretim siireci ortalama 3 aya yakin siirmektedir.

Teknelerin imalat asamalarina ve siirelerine iliskin MS Project dokiimii Ek 6’da sunulmustur.

5.4.7 Depolama Faaliyetleri
Atolyede depo ve bu konuda gorevli bir ¢aligan yoktur. Isletmenin ayni site igerisinde bir adet
yat malzemeleri konusunda faaliyet gosteren diikkkan1 bulunmaktadir. Aga¢ ve GRP iiretimine

yonelik malzemeler disinda istenilen her malzeme buradan temin edilmektedir.

Ustalar malzeme ihtiyaglart oldugunda, atdlyeden karsidaki diikkana gitmekte ve ihtiyac

duyduklar1 malzemeyi temin etmektedirler.

Tekne imalatinda kullanilan agaclar atolye kapisi oniinde y1gili durmaktadir. Atdlyenin dist
site icerisindeki ana sokaga bakmaktadir. Agaclarin depolandig1 yer isletmeye degil siteye ait
olan alandir. Ustalarin kullandig1 agaclarin hangi teknede ne amagla kullanildigi konusunda

bir kayit tutulmamaktadir.
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5.4.8 lsletmenin Mevcut Durumunun Degerlendirilmesi

Isletmedeki problemlerin temelinde fason iiretim sayilabilecek kadar asir1 derecede taseron
kullanmimi yatmaktadir. Tageron firmalarin kendi iglerinde yasadiklar1 organizasyon
bozukluklar1 Ozgen Yatcilik’a yansimaktadir. Isletmenin en biiyiik sikintis1 marangozluk
islemlerinden sorumlu taseronun faaliyetleri denetlememesi ve iiretimle ilgilenmemesidir. Bu
nedenlerden dolay1 siparisler zamaninda teslim edilememekte ve siirekli olarak fazla mesai

uygulanmaktadir.

Yasanan sikintilardan dolayr Ozgen Yatcilik taseron firmamin kendi i¢ faaliyetlerinin
denetimini belirli oranda {iistlenmek zorunda kalmaktadir. Bu noktada firmanin kendi

biinyesindeki ¢alisan sayisi yeterli olmadigi gibi, yetki karmasasi1 da yasanmaktadir.

Uretim faaliyetlerinin biiyiik bir boliimiiniin taseronlar tarafindan yiiklenilmis olmasi, iiriin
kalitesi iizerinde olumsuz sonuclar dogurmaktadir. Ihrac edilen iiriinlerde miisterilerin
beklentileri dogrultusunda yiiksek kalite standartlarinin yakalanmasi gerekmektedir. Bu kalite
anlayisin biitiin calisanlara aktarilmasi ve ortak bir ama¢ dogrultusunda her calisanin katkida
bulunmasi gerekmektedir. Emek yogun tekne imalat sanayisinde kalite iscilik faaliyetlerinde
yatmaktadir. Bu faaliyetlerin taseronlara devredilmesi sonucunda, isletmenin sahip oldugu

kalite bilincinin, taseron is¢ilerine aktarimi konusunda problemler yasanmaktadir.

Uretimin kontrol edilememesi ve iscilerin egitilememesi disinda, iiretim tesisin olanaklar1 da
istenilen kalitede ve sistemde imalat yapmay1 engellemektedir. Mevcut iiretim tesisi, artan
siparisler karsisinda yetersiz kalmaktadir. Ozellikle sezon olarak tanimlanan dénemde, atdlye
icerisinde son derece sikisik bir yerlesim uygulanmaktadir. Birbirine ¢ok yaklasan teknelerden
dolayi, tekne bordasinda yapilmasi gereken islemler uygulanamaz hale geldigi gibi, daralan

alanda tasima faaliyetleri yapilamamaktadir.

Uretim tesisinin alan olarak yetersiz kalmasmin yaninda, makineler ve teknelerin bir arada
bulunmasindan dolay1 temiz bir ¢aligma sergilenememektedir. Ozellikle yogun talas ve toz
nedeniyle vernik uygulanan teknelerde istenilen yiizey kalitesi saglanamamaktadir. Bir arada
bulunan makinelerden kaynaklanan asir1 tozun, iiriin kalitesi {izerindeki olumsuz etkileri

yaninda, ¢alisma ortamini da son derece sagliksiz bir hale doniistiirmektedir.

Insa faaliyetleri tamamlanan teknelerin donatim islemleri de aym atolyede yapildigi icin,

tekneler imalat faaliyetlerinden zarar gérmekte ve temiz bir sekilde teslim edilememektedir.

Yasanan bu olumsuzluklar karsisinda Ozgen Yatcilik 2004 yilinda yeni bir tesise tasima ve
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polyester, marangoz ve boya faaliyetlerinden baslayarak iiriinlerindeki her tiirlii imalat1 kendi

kadrolariyla yapma karar1 almistir.

5.5 Firmamn Yeniden Yapilanma Sonrasindaki Durumu

Nuh Sanayi sitesindeki atdlyede karsilasilan problemler, firmanin artan siparislere cevap
verememesi ve daha Kaliteli iiretim hedefleri dogrultusunda iiretim faaliyetlerinin, Ozgen
Grubu’nun biinyesindeki baska bir sirketin faaliyetleri i¢in planlanan fakat bir kismi1 bos olan
Tuzla Boya ve Vernik Organize Sanayi Bolgesi’nde ki fabrikada siirdiiriilmesine karar

verilmistir.

Sekil 5.8 Fabrika goriiniisii

Fabrika i¢i diizenlemeler yapilirken, yonetim tarafindan kapasite yilda 140’a yakin polyester

govdeli ve ahsap kaplamali tekne imal etmeye olanak saglayacak sekilde planlanmistir.

Isletme uzun dénemli planlarini hazirlarken, 6niine asagidaki iiretim hedeflerini koymustur;

e 1. yil i¢cin 30 adet sloop
e 2.yilig¢in 48 adet sloop

e 5.yil sonunda 72 adet sloop
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5.5.1 Uretim Tesisi

Uretimin tasinmis oldugu fabrika boya iiretimi icin planlamis iki katli celik konstriiksiyon ve
sandvi¢ panel imalathaneden ve 5 katl1 betonarme isletme binasindan olusan bir yapidir. Daha
onceki boliimlerde tizerinde duruldugu gibi iki kath binalar tekne imalati i¢in bir¢ok zorluk
icermektedir. Fabrika Oncelikli olarak tekne iiretimi i¢i insa edilmedigi i¢in yerlestirme

calismalarinda ¢ift katli binanin olumsuzluklari en aza indirilmeye ¢alisilmistir.

Uretim tesisi 2020 metrekare acik alan, 3250 metrekare kapali alandan olusmaktadir. Cizelge

5.2 ‘de tesisin alan dagilimlarina ait detaylar sunulmustur.

Cizelge 5.2 Uretim tesisi alan dagilimlari

Fabrika zemin kat alani 1260 | m?
Fabrika 1. kat alanm 1260 | m?
Idari bina zemin kat alani 160 | m*
Idari bina 1. kat alam 160 | m*
Idari bina 2. kat alam 160 | m?
Idari bina ¢at1 kat1 alam 80 | m?
Idari bina bodrum kat alan 160 | m?

Tesisteki imalathane alanlarindan 1. katin tamami ve zemin katin 420 metrekaresi tekne
iiretimine ayrilmistir. Idari binadaki 2.katin tamami tekne fabrikasi ofisleri olarak
kullanilmaktadir. Tekne fabrikas1 toplamda 1680 metrekare kapali imalat alanina, 160
metrekare ofise alanina, idari binada 400, a¢ik alanda 2020 metrekare ortak kullanim alanina

sahiptir.

Fabrika i¢i diizenlemeler yapilirken atolyede yapilan iiretim sirasinda yasanan en onemli
problem olan asir1 toz Oncelikli olarak dikkate alinmistir. Bu nedenle isletmenin Onceki
deneyimlerinden ve diger isletmelerde yasanan problemlerden yola cikilarak, polyester
atOlyesi, kesim makineleri, boyahane, ve montaj atdlyelerinin kesinlikle birbirinden ayrilmasi

planlanmustir.

Oncelikle asin titresime neden olduklar1 ve isletme icerisine asir1 miktarda atik biraktiklari
icin agac¢ kesim ve isleme makinelerinin, montaj islemlerinin yapilacag: kattan ayri tutularak

zemin kata yerlestirilmesine karar verilmistir.
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Polyester imalati sirasinda aciga cikan sitrenin diger kisimlart etkilememesi, jelkot
uygulamalarinin agikta yapilan montaj islemlerinden kaynaklanan tozla karigsmamasi ve
triinlerin agirlikli olarak ahsap malzemeden olusmasindan dolayi, kiiclik bir alana ihtiyag

duyulan polyester imalathanesinin de zemin kata alinmasina karar verilmistir.

POLYESTER DOKUM

dik freze et testare

bant ampara

yatar daire testere

ahkuli fre 74

i

alinhk

—1 —1

T T T 1 T -
duvardan ef ig menfezi duvardan er;[ ig mentezi duvardan em&‘menlez!

Sekil 5.9 Zemin katta bulunan polyester ve marangozhane yerlestirme plani

Kesimhane ve polyester atdlyelerinin zemin kata alinmasi karar1 sonucunda 420 metre karelik
alan ikiye aynilarak sandvi¢ panellerle birbirinden izole edilmistir (Sekil 5.9). Polyester
imalatinda ac¢iga c¢ikan sitrenin ¢alisanlara zarar vermemesi amaciyla, kesimhanede bulunan

havalandirma sistemi, polyester atolyesine kadar uzatilmistir.

210 metrekareden olusan marangozhane ve polyester atolyesi yeterli Kkapasiteyi

saglamaktadir.
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Sekil 5.10 Polyester atolyesi

Isletmenin 5 yillik planlar cercevesinde iiretmeyi planladig tekne say1 goz 6niine alindiginda,
polyester atolyesinde aynm1 anda sadece 1 adet tekne dokiilmesi yeterlidir. Mevcut imalathane
ayn1 anda 3 adet tekne dokmeye imkan saglamaktadir (Sekil 5.10). Bos kalan kapasite, bazi
teknelerin tamamen polyestere c¢evrilmesi sonucunda yeni iretilen kaliplar icin
kullanilacaktir. Marangozhane alani ihtiya¢ duyulan makinelerde rahatca calismaya olanak
saglamaktadir (Sekil 5.11). Uretim miktar1 goz oniine alindiginda mevcut durum i¢in makine
basi is¢i atamasi yapilmamustir. Uretim miktarmin asir1 artmasit durumunda is¢i alimi

yapilarak makine basi atama yapilabilir ve hiicresel iiretim terk edilerek kapasite artirilabilir.

Sekil 5.11 Marangozhane
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Isletmenin 1260 metrekarelik iist kati montaj, boya ve donatim islemlerine ayrilmistir. Alt
kattan gelen tekne vingle kapidan iceri alinmakta, arabasina yerlestirilmekte ve montaj hattina

siirtilmektedir (Sekil 5.12).

Sekil 5.12 Islem sirasina goére montaj hattinda siralanan tekneler ve calisma platformlart

Hatta giren tekne, fabrikanin bir kenarinda uzunlamasina konumlandirilan  montaj
istasyonlarina alinmakta, zimpara isleminden sonra, imalathanenin karsi hattina alinarak,
boya, tesisat ve donatim islemlerine girmektedir. Tamamlanan tekne geldigi kapidan

yiiklenerek yollanmaktadir (Sekil 5.13).

DEPO

Sekil 5.13 Ust kat yerlesim plani

Ust katta, ving, istasyonlar, boya kabini, par¢a boyahanesi, depo ve Kkiiciik ofisler
bulunmaktadir. Sekil 5.13’te goziiken deponun {ist katina ustabaginin ofisi yerlestirilmistir. Bu

ofisten imalathanedeki biitiin faaliyetler goriilebilmektedir. Isletmedeki diger ofisler celik
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yapiya bitisik idari binadadir. imalathanenin iist kat1 ile aym seviyede bulunan ofisler ve
atolye arasinda gecisi saglayan bir kapt ve yeterli miktarda goriis imkan saglayan cam

bulunmaktadir (Sekil 5.14).

Sekil 5.14 Ofislerden imalathanenin goriiniisii

Isletmedeki biitiin atolyelerde yeterli miktarda kamera bulunmaktadir. Kamera ve network
sistemi sayesinde biitiin faaliyetler ofislerdeki bilgisayarlardan gercek zamanli olarak takip

edilebildigi gibi, isletme disindan internet baglantisi ile izlenebilmektedir.

Sekil 5.15 Donatim istasyonundan genel goriiniis
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Fabrika acik alan1 asagidaki faaliyetler i¢in kullanilmaktadir;

Uzerinde ¢alisilmayan polyester ve mobilya kaliplarini depolanmasi
Havalandirilmasi gereken agacglarin stoklanmasi

Yiikleme operasyonlari

Polyester tragslama ve kesim islemleri

Suyla calisilmasi gereken kalip bakim islemleri

Havuz testleri

Acik alanin en Oonemli 6zelligi, fabrikanin denize uzak olasindan dolayi, motor, stabilite ve

trim kontrolii icin kullamlan test havuzunu icermesidir. Demir profil, kontrplak ve

polyesterden imal edilen havuz, 12 metre uzunlugunda ve 4 metre genisligindedir. Test

havuzu 60 metrekiip su alabilmekte olup, firma tarafindan iiretilen biitiin tekneler kontrol

edilebilmektedir (Sekil 5.16).

Sekil 5.16 Test havuzu

5.5.2 Ekipmanlar

Diger tekne imalathanelerinde oldugu gibi Ozgen Yatgilik’ta da ekipmanlarin en 6nemli

kismmm GRP imalat1 icin kullamlan kaliplar olusturmaktadir. Isletmede iiretilen her model
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icin 1 adet tekne govde kalibi bulunmaktadir. Gévde kaliplart disinda tamamen polyester
olarak iiretilmesi tasarlanan modeller icin hazirlanmis olan i¢ kaliplar bulunmaktadir.

Isletmede bulunan ana kaliplar asagidaki sekildedir;

® Moonday 21 karina kalib1

e Moonday 23 karina kalib1

e Moonday 27/27C karina kalib1

e Moonday 27 zemin kalib1

e Moonday 27 oturma grubu/giiverte kalibi

e Moonday 31 Bosphorus karina kalib1

Yukarida sayilan ana kaliplar disinda akii kutusu, buzluk gibi kiigiik parcalarin imalat1 i¢in

gerekli bircok kalip bulunmaktadir.

Uretim tesisinin sahip oldugu ekipmanlarin basinda kaliplardan sonra, boya kabini
gelmektedir. Yiiksek kalitede yiizey bitirme islemleri icin gerek duyulan kabin , boyutlari
nedeniyle 6zel olarak yaptirilmistir. 12 metre uzunlugundaki boya kabini 4 metre genislige ve
i¢ tavan yliksekligine sahiptir. Firmanin iirettigi biitiin modeller bu kabine girebilmektedir. 60
dereceye kadar 1sitilabilen kabin sayesinde kisin asirni soguk havalarda bile uygulama
yapilabilmekte ve islemleri hizlandirmak i¢in firinlama uygulanabilmektedir. Ayrica kabin
icerisindeki pozitif basing sayesinde, uygulamalar disarida yiiriitiilen montaj faaliyetlerinden

ve zimpara islemlerinden kaynaklanan tozdan etkilenmemektedir.

Yiizey kalitesi disinda boya kabini kurulmasinin baglica nedenleri arasinda; geleneksel elle
vernik uygulanarak ve malzeme limitleri disindaki sicakliklarda calisilarak, planlanan iiretim
hedefine ulasilmasinin ve uygulanacak olan istasyon sisteminin yiiriimesinin miimkiin
olmamas1 yatmaktadir. Kabin sayesinde onemli derecede vakit ve isgiicii gerektiren vernik
islemleri, sprey uygulamalar sayesinde cok daha kisa siirede ve tek bir isciyle
yapilabilmektedir. Ayrica firinlama islemi sayesinde vernikler dogal hizindan 2-3 kat daha

cabuk kurutularak istasyon c¢evrim siirelerine uyum saglanabilmektedir.

Uriinlerdeki yogun ahsap kullanimi, gerek montaji tamamlanan teknelere form verilmesi,
gerek kaliteli vernik uygulamalar1 nedeniyle, uzun ugras gerektiren zzmparalama islemlerine
neden olmaktadir. Bir¢ok atdlyede elle ve konvansiyonel titresimli zimpara makineleri ile
yapilan isler ¢ok yavas oldugu icin, Ozgen Yatcilik ileri teknoloji iiriinii, toz emisli, esnek

tabanli makineler kullanmaktadir. Kullanilan sistemler asagidaki avantajlar1 saglamaktadir;

e Giicli makineler sayesinde islem siireleri kisalmakta ve istasyon cevrim siireleri
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yakalanabilmektedir,

e Isci sayisinda yar1 yariya tasarruf saglanmaktadr,

e Toz emis sayesinde zimpara kagitlarinin omrii uzamakta ve sarf malzemesi tiiketimi
azaltilmaktadir,

e Kagitlar tozdan ttkanmadigi icin, makinelerin verimliligi artmaktadir,

¢ Toz aninda ortadan kaldirildig i¢in, zzmpara sonrasi temizlik islemi gerekmemektedir,

e Atolye ve solunan hava temiz tutulmaktadir,

e Toz lizerinde zimpara yapilmadig i¢in, daha diisiik numarali kagitlarla istenilen yiizey

kalitesi elde edilmekte ve orta kumlu kagitlar kullanilmadan islemler hizlandirilmaktadir.

Isletmede bulunan zimpara makinelerine ait envanter Ek 5’te sunulmustur.

Calisma cergevesinde incelen diger tekne imalathanelerinde oldugu gibi marangozhane genel
amaclh tezgahlar bulunmaktadir. Makineler say1 ve tip bakimindan sektérde yogun olarak

kullanilan makinelerdir. Isletmede asagidaki kesin ve isleme makineleri bulunmaktadir;

e 50’lik serit

e Kalinlik

¢ Planya

® Yatar

e Sakuli

¢ Dik freze ve robot

® Bant zzimpara

¢ Dik matkap

Sabit pozisyonlu makineler disinda isletmede bir ¢ok el aleti bulunmaktadir. Ilgili ekipmana

ait demirbas listesi Ek 5’te sunulmustur.

5.5.3 Tasima Sistemleri

Uretim sistemini montaj hatt1 iiretimi olarak belirleyen isletmenin, fabrika icerisindeki tasima
faaliyetleri istasyon ¢evrimlerinde yogunluk kazanmaktadir. Tagima faaliyetlerinin biiyiik bir
boliimii teknelerin istasyonlar arasindaki hareketlerinden olusmaktadir. Agirliklar1 1.5 ve 3.5
ton arasinda degisen teknelerin kolaylikla hareket ettirilebilmesi ve zaman kaybinin

minimuma indirilmesi i¢in, teknelere 6zel tasima arabalar1 imal edilmistir (Sekil 5.17).

Isletmenin atolye zamaninda kullandif1 agag ayaklar ve boru iizerindeki tagima sisteminden

tamamen vazgecilmistir.
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Tasarlanan tekne arabalari, 4 metreye 1.5 metrelik, 80 mm.’lik celik profillerden
olugsmaktadir. Hazirlanan karkasin dort kosesine 900 kg. tasima kapasiteli poliamid
tekerlekler yerlestirilmistir. Kullanilan kaliteli tekerlekler sayesinde agirligi 3 tonun iizerine
cikabilen tekneler sadece 2 isci ile zorlanmadan hareket ettirilebilmekte ve kolayca istasyonlar

arasi gecis saglanabilmektedir.

Polyester atolyesinden {ist kata alinan teknelerin vakit kaybetmeden arabalara
yerlestirilebilmesi i¢in, tekne karinasina uygun ve imalati kolaylastirmak icin teknenin sudaki
trimi ile uyumlu polyester ayaklar imal edilmistir. Bu sayede zemin kattaki polyester
atolyesinden alinan bir tekne govdesi birkac dakika icerisinde arabaya yerlestirilerek bir

sonraki istasyona aktarilabilmektedir.

Sekil 5.17 Tasima faaliyetlerini kolaylastiran 6zel imalat tekne arabalari

Fabrika icerisindeki tasima faaliyetlerinin yogunlastig1 ikinci nokta 7.5 ton kapasiteli asma
vincin bulundugu alandir (Sekil 5.18). Ileri-geri ve asagi-yukar1 hareket kabiliyeti olan ving

asagidaki islemler icin kullanilmaktadir;

e Polyester atolyesinden iiste kata tekne nakli

e Kesimhaneden , iist kattaki malzeme raflarina parca aktarimi
e Tamamlanan teknelerin havuz testine alinmasi

e Paketlenen teknelerin tira yiiklenmesi

¢ Motorlarin, teslim alinmasi ve tekneye yerlestirilmesi
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Sekil 5.18 Kaliptan ¢ikartilan bir teknenin iist kata rayli asma ving ile tasinmasi

Isletmedeki tagima faaliyetleri icin kullanilan 3. 6nemli ara¢ forklifttir. Sadece agik stok
alanina 3 ayda bir gelen ham agaclarin istiflenmesi icin kullanildig: icin, forklift aym binada

faaliyet gdsteren boya imalathanesi ile ortak kullanilmaktadir.

Imalathanedeki tasima faaliyetlerinin dordiinciisii kiiciik tekerlekli arabalar aracihigiyla
yiiriitiilen ham agac ve islenmis agac¢ parca nakliyeleridir. Bu iki hareket aga¢ stok sahasiyla
kesimhane arasida ve ving ile istasyonlardaki parca raflar1 arasindadir. Stok sahasindan
agaclarin kullanilacagi parcaya gore gozle kontrol edilerek secilmesi gerektigi icin bu islemler
kesimhanede c¢alisan deneyimli marangozlar tarafindan yiiriitilmektedir. Alt kattin iirettigi
yart mamullerin iist kattaki istasyonlara dagitilmas: gorevi ise, isletmenin temizliginden ve

diizeninden sorumlu is¢iye verilmistir.

Fabrikadaki 5. 6nemli tasima faaliyeti ise depo ve istasyonlar arasindaki malzeme akisidir.
Birgok tekne imalathanesinden farkl1 olarak Ozgen Yat¢ilik’ta iscilerin isyerlerini terk ederek
malzeme almak icin depoya gitmesi yasaklanmistir. Depo ve tekneler arasindaki malzeme
akis1 depo gorevlisi tarafindan saglanmaktadir. Istasyon basi cikartilan recetelere gore depo
gorevlisi tarafindan malzeme kutular1 doldurulmakta ve is noktalarina ¢evrim siirelerinin

sonunda dagitilmaktadir.



177

5.5.4 Depolama Faaliyetleri
Isletmede 1 adet kapali depo bulunmaktadir. 24 metrekarelik depoda tekne imalatinda
kullanilan, aga¢ ve kompozit yapt malzemeleri disindaki her tiirlii, nalbur, donanim, tesisata

iliskin malzemeler tutulmaktadir (Sekil 5.19).

Sekil 5.19 Depo ve raflar

Depoda diizenli bir raf sistemi bulunmaktadir. Raflar boya, donanim, aksesuar, makine,
elektrik, ve sarf malzemelerine gore ayrilmistir. Su an stok kartlar1 iizerinden tutulan
kayitlarin, bilgisayar ortamina gegirilmesi ve barkod siteminin kurulmasi yolunda ¢alismalar

yiiriitiilmektedir.

Depoda, satin alma, kayitlarin tutulmasi ve malzemelerin recetelere gore teknelere

dagitilmasindan sorumlu bir kisi caligmaktadir.

Fabrika icerisinde GRP iiretiminde kullanilan malzemeler polyester atdlyesinde tutulmaktadir.

Kullanilan malzemelerin Tiirkiye’de yiiksek kalitede iiretilmesinden, 1 giin igerisinde temin
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edilebilmesinden, yanici olmalarindan ve iiretim planmi ¢ercevesinde gévde imalatin en erken 4
giinde bir yapilmasindan dolay: elyaf ve recine stogu yapilmamaktadir. Uretim programina
gore govde dokiimii yapilmadan 2 giin 6nce satin alma sorumlusu tarafindan, receteler
dogrultusunda siparis gecilmekte ve en ge¢ imalat baslangicindan 6nceki aksam bir tekne icin

gerekli olan malzeme depo gorevlisi tarafindan polyester atdlyesinde teslim alinmaktadir.

Fabrika bahgesinde test havuzun yanlarinda kalan alanlar, isletmede yiiksek miktarda
tiiketilen agaclarin stoklanmasi icin kullanilmaktadir (Sekil 5.20). Uretim plam cercevesinde
ortaya ¢ikan rakamlar dogrultusunda 3’er aylik donemler icin agac alimi yapilmaktadir.
Agaclar alindiklar1 halde kullanilamamaktadir. 1 aylik kesim ve firinlama islemleri sonrasinda
fabrikaya ulasan agaclar, tomruk numaralarina ve kalinliklarina gore forklift yardimiyla

istiflenmektedir.

Sekil 5.20 Test havuzun yanindaki agac istifleme alan1

Agaclara iliskin kayitlar marangozhane sefi sorumlulugundadir. Bu gorevin depo gorevlisi
yerine atolye sefine verilmesinin nedeni, agaclarin renk, kalinlik, kullanilacak yer ve diger
uzmanlik gerektiren bilgiler 1s131nda kayit altina alinma zorunlulugudur. Uretilen teknelerde
renk farkinin olmamasi i¢in her kalasin hangi teknenin neresinde kullanildigina iliskin bilgiler
agac envanteri kayitlarma islenmektedir. Isletmeye gelen agaclar kesildikleri iilkede verilen
orijin numaralart1 ve isletme igerisinde yapilan uzunluk, kalinlik ve geniglige ayrimi
sonrasinda verilen numaralara gore fislenmektedir. Yiiriitillen caligmalara ait “Aga¢ Envanter

Formu” Ek 2’de sunulmustur.

Marangozhane sorumlulugunda olan bir diger islemde, hazirlanan yar1 mamullerin
etiketlenmesi ve “iiretim takip formlar” ile “parca kontrol tablolarina” islenmesidir. Montaj
hattinda uygulanan ve diizenli bir sekilde islemesi saglanan istasyon sistemi sayesinde,
teknelerin hangi giin, hangi istasyonda olacagi, isletme igerisindeki panolarda uzun vadeli

“iretim programi1” tablosunda sunulmaktadir. Montaj hatt1 i¢in kullanilan tablo, agag
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malzemenin dogas1 geregi ortaya c¢ikabilecek siirprizler nedeniyle, marangozhaneye 1 hafta
kaydirilmis olarak iletilmektedir. Bu tablo sayesinde marangozhane, pargalar: tam zamaninda
hazirlamakta ve asir1 stok yapmak zorunda kalmamaktadir. Stok sadece freze gibi, 6zel ayar
gerektiren makine isleminden gecen parcalar icin yapilmaktadir. Uretim programi tablosu
disinda, hangi teknede, hangi agac parcalarin bulunduguna dair hazirlanan ve 3 aylik
donemdeki biitiin parcalari, tekne sirasi ve montaj sirasina gore istasyon gruplart halinde
sunan ‘“Parca Kontrol Tablosu” marangozhanede fazla yada eksik parca {iiretimini
engellemektedir. “Marangozhane Uretim Programi Tablosu” ve “Par¢a Kontrol Tablosu”

sayesinde, parcalar istasyonlara zamaninda ve eksiksiz yetistirilebilmektedir.

“Marangozhane Uretim Programi Tablosu” Ek 3’te, “Parca Kontrol Tablosu” Ek 4’te

sunulmustur.

Uretim departmani tarafindan, marangozhanenin yaptig1 iiretim icin, parcaya ozel etiketler
hazirlanmaktadir. Bu etiketler iizerindeki, tekne numaralari, parca kodlari, bilesen sayilar
bilgisayar ortaminda iiretimden Once girilmektedir. Etiketlerin sayili ve numarali olmasi
nedeniyle fazla {iiretim engellenmekte, montaj hattinin parcalart hatali kullanmasi ve

kaybetmesi onlenmektedir (Sekil 5.21).

OZGEN YATCILIK YARI MAMUL TAKIP FiSi OZGEN YATCILIK YARI MAMUL TAKIP FiSi

Tekne Numarasi : §24 Tekne Numarasi : 829

Parca Kodu IREET Parca Kodu IEREEE
Tanim 8 metre kipeste takimi Tanmim 8 metre kipesgte takim
Adet 1 takim /8 parga Adet 1 takim| / 8 parca
Is emri tarihi 01.10.2004 Is emri tarihi 01.10.2004

Uretim tarihi Imza : Uretim tarihi Imza :
Teslim tarihi Imza : Teslim tarihi Imza :

OZGEN YATCILIK YARI MAMUL TAKIP FISI

OZGEN YATCILIK YARI MAMUL TAKIP FiSI

Tekne Numarasi : 825 Tekne Numarasi : 830

Parca Kodu 27 - 3A - Parca Kodu 27 - 348 -
Tanim 8 metre kipeste takimi Tanim 8 metre kipegte takimi
Adet 1 takim /8 parca Adet 1 takim| /8 parca
Is emri tarihi 01.10.2004 Is emri tarihi 01.10.2004

Uretim tarihi Imza : Uretim tarihi Imza :
Teslim tarihi Imza : Teslim tarihi Imza :

'H-lU‘Jll'_T'I -E-UJM—‘D(_DD:I""—JU‘JU‘I-E-'UJ [ SN o} Rl el Il il Bl Bl B

A7EFH YATEI K VAR MARKIIT TAKID EICI

A7EFN YATEI K VAR MARMIIT TAKID EI<]

Sekil 5.21 Bilgisayar ortaminda parcaya 0zel hazirlanan takip etiketleri

Hazirlanan parcalar ving ile {iist kata alinmaktadir. Kat gorevlisi tarafindan istasyon
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gorevlisine teslim edilen pargalar ve islem noktasinda bulunan raflarda tutulmaktadir.

5.5.5 Uretim Sistemi

Isletme atolyede siirdiirdiigii imalat calismalar sirasinda bir ¢ok problemle karsilasmistir. Bu
problemlerin basinda yiiriitiilen imalat faaliyetlerinin programsiz bir sekil siirdiiriilmesi ve
yapilan islemlere ait hi¢bir kayidin bulunmamasi gelmektedir. Uygulanan iiretim bilinen

hicbir sistemle ortiismemekte olup son derece ilkel bir atdlye {iretimi ortaya konulmaktadir.

Atolyeden fabrikaya gecis sonrasinda uygulanan iiretim sistemin tamamen degistirilmesine
karar verilmistir. Firma artan siparisleri dogrultusunda ¢ok daha hizli iiretim yapma
durumuyla karst karsiya kalmistir. Bu noktada iiretim sistemi bastan asagiya tekrar
yapilandirilmistir. Kurulacak olan yeni iiretim sistemi icin asagidaki noktalar dikkate

alinmistir;

e Siparislerin artmasi ve siirekli iiretimin zorunlu hale gelmesi,

¢ Firmanin az sayida iiriine sahip olmasi,

¢ GRP ve agac pargalarin iiretimi icin kalip kullanilmast,

e Maliyet ve iletisim problemleri nedeni ile kalifiye is¢ilerin azaltilmak istenmesi,

® Az sayidaki idari personelin iiretimi kolay bir sekilde kontrol edip planlayabilmesi,

e Atk miktarinin azaltilmasi.

Yukaridaki noktalar dikkate alinarak tiretim sisteminin miimkiin oldugu kadar siirekli tiretim

tipine cevrilmesine karar verilmistir.
Isletme oncelikli olarak geleneksel imalat yontemlerine son vermistir. Bu noktada asagidaki
degisiklikler yapilmistir;

e Uretimin kesintiye ugramamasi icin tekne iizerinde calisan isgilerin, ham agactan parga
tiretmesi, sabit pozisyonlu makineleri kullanmasi ve tekneleri terk etmesi yasaklanmustir,

e Kesim islemleri i¢in ayr1 bir makineci marangoz ekibi kurulmustur,

Hizli iiretim i¢in agag parcalara 6zel sablon sayisi arttirilmastir,

Usta, kalfa, cirak sistemine son verilmistir,

e Tekne imalati birbirini takip eden proseslere ayristirilmistir ve usta hakimiyetine son
verilmistir,

e Ayrnistirilan prosesler planlanan iiretim miktar1 dogrultusunda hesaplanan ¢evrim siirelerini
dolduracak sekilde gruplanmistir ve istasyonlar kurulmustur,

e Kisa siirede 6grenilebilen, birbirini takip eden prosesler neticesinde kalifiye eleman sayisi
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azaltilmastir,
e Sabit pozisyonlu iiretim terk edilmistir ve istasyonlar arasi sevk i¢in tekneler hareketli hale

getirilmistir, atdlyede akiskan bir sistem kurulmustur.

Yukarida yapilan degisiklikler sayesinde isleyen bir montaj hattt kurulabilmistir. Esit
araliklarla ilerleyen prosesler sayesinde isletmedeki, malzeme alimi, kontrol, planlama,
yiilkleme gibi operasyonlar diizene girmistir. Bu sayede az sayida idari personelle iiretim

faaliyetleri kontrol altina alinabilmistir.

Uretimin istasyonlara boliinmesi sayesinde, atolye tipi iiretimde 2-3 yil icerisinde tek basina
calismaya baslayabilen ¢irak seviyesindeki isgiler, 1-2 aya denk gelen 5 ila 10 istasyon

cevrimi sonrasinda tek basina is yapabilir hale gelmislerdir.

Kurulan sistemin en biiyiik avantaji iscilik maliyetlerinde yasanmistir. Atolye tipi iiretimde
teknenin tamami bastan asagiya tek bir usta tarafindan yapildigi icin cok yiiksek iicretlerle
kars1 karsiya kalinmaktaydi. Ortalama bir ustanin, tekne marangozu piyasasinda net ayliginin
2004 Mayis ayinda 1000 YTL oldugu, cirak ve kalfa olarak tanimlanan marangozlarinin
ticretlerinin net 350-600 YTL arasinda oldugu goz Oniine alinirsa, usta sayisinin azaltilmasi

sayesinde ortaya ¢ikan maliyet avantaji agik¢a goriilmektedir.

Usta sayisinin azaltilmasi sayesinde atolye i¢i iletisim ve yoOnetim problemleri de son
bulmustur. Usta olarak geriye sadece atdlye sefleri ve formenin kalmasi sonucunda otorite

saglanmustir, siirekli karsilasilan itirazlar azalmistir ve is¢ilerin ¢alisma hiz1 artmistir.

Kurulan istasyon sistemi sayesinde teknelere iliskin biitiin prosesler takvime aktarilabilmistir.
Bu sayede miisterilere kesin teslim tarihleri bildirilebildigi gibi, liretimine baslanmamis
teknelere iliskin baslangic ve teslim tarihleri cikartilarak, potansiyel miisterilere kagit
tizerinden istedikleri teslim tarihine gore satis yapilabilmektedir. Kurulan bu satis sistemi
sayesinde talep c¢ok Onceden bilinebilmekte ve planlama faaliyetleri dogru bir sekilde
yapilabilmektedir. Siirekli liretim sisteminin kesintiye ugramamasi acisindan, liste iizerinden

satis biiyiik avantajlar saglamaktadir.

5.6 Uretim Planlama Faaliyetleri

5.6.1 isletmenin Uretim Planlama Stratejisi
Isletmede iiretim planlama stratejisi olarak karma strateji uygulamasi uygun goriilmiistiir.
Uriiniin niteligi nedeniyle stok yapilma sans1 yoktur. Az sayida ve maliyetli bir iiriin iretildigi

icin sabit bir iiretim uygulanarak stok yaratilmak istenmemektedir. Siirekli degisen siparis
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miktarlarina gore talebi izleme stratejisi uygulanmasinin da cesitli sakincalar1 bulunmaktadir.
Bu sakincalarin basinda is¢ilerin nispeten uzun sayilabilecek bir siirede egitilebiliyor olmalari
ve emek yogun iiretim olmasindan kaynaklanan kalifiye eleman ihtiyac1 gelmektedir. Siirekli
degistirilen bir iiretim hiz1 ve beraberinde getirdigi isten ¢cikarma ve ise alma uygulamalari

ahsap agirlikli tekne tiretimi i¢in uygun degildir.

Uriiniin niteligi acisindan talep tahminlerinin yapilmasi konusunda biiyiikk zorluklar
yasanmadig1 gibi, yapilan calismalar tahminden ¢ok, reel siparislere dayanmaktadir. Sektdrde
satis faaliyetleri Nisan ve Agustos aylarinda hiz kazanmaktadir. Firmanin miisterileri agirlikli
olarak son kullanicilar yerine araci firmalardan olusmaktadir. Uretim faaliyetleri konusunda
bilgi sahibi olan araci firmalar, sezondan 3-4 ay once, Aralik ve Ocak aylarinda liste
tizerinden istedikleri tekneleri secerek siparislerini gecmeye baslamaktadirlar. Siparisler
Haziran ve Temmuz aylarina kadar siirmektedirler. Bu dogrultuda isletmenin iiretim
faaliyetleri Ocak ayinda hiz kazanmaya baslamakta ve Haziran-Temmuz siparislerinin teslim
tarihi olan Agustos sonuna kadar devam etmektedir. Eyliil ve Aralik aylar1 arasinda siparisler
yart yartya diigmektedir. Firmamin 2005 yili i¢in aldig: siparisler dogrultusunda teslim

tarihlerine gore gerceklestirmesi gereken iiretim rakamlar asagidaki gibidir.

® (Ocak-Mart aylarinda ayda 5 adet sloop
¢ Nisan-Agustos aylarinda ayda 6 adet sloop

e Eyliil-Kasim aylarinda ayda 4 adet sloop

Degisen talep karsinda 3 aylik donemler icin iiretim hiz1 degistirilmektedir. Uretim hizindaki
faklilasma sonucu uygulanan montaj hatt1 sistemindeki istasyon ¢evrim siiresi degismektedir.
Degisen cevrim siirelerine gore istasyonlar arasinda isler kaydirilarak yeni ¢evrim siirelerine
gore dengeleme yapilmakta ve ihtiya¢ dogrultusunda ise alma ve isten ¢ikarma

uygulanmaktadir.

5.6.2 Kisa Donem icin Uretim Planlama Uygulamasi
Calismanin bu boliimiinde MS Project ortaminda Nisan-Agustos donemi i¢in uygulanan

planlama ve programlama faaliyetleri ele alinacaktir.

5.6.2.1 Sloop Modelleri icin WBS ve Gantt Hazirlanmasi
Isletmenin yeniden yapilanma siirecinde oncelikli olarak iiretilen teknelere iliskin WBS
semalar1 ve dokiimleri hazirlanmistir. Yiiriitiilen calisma cercevesinde 2004 Ocak ve Nisan

aylar1 arasinda geleneksel usta-cirak sistemiyle iiretilen teknelerin biitiin iiretim asamalari,
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proses siireleri ve birbirleriyle olan iligkileri detayli atdlye i¢i gdzlemlemeleri ve Slgtimlerle

kaydedilmistir. Elde edilen sonuclar dogrultusunda kaba WBS semalar1 hazirlanmastir.

Hazirlanan kaba WBS semalarindan Moonday 23’e ait olan dokiim Ek 6’da sunulmustur.

WBS’e bagl olarak otomatik olarak hazirlanan Gantt dokiimii de Ek 7°de sunulmustur.

Uretimin gozlemlenmesi sonucunda firmanin 21, 23 ve 27 modellerinin prosesleri ayri ayri
WBS haline getirilmistir. Elde edilen veriler MS Project programinda hazirlandig icin WBS
datalarinin girilmesiyle beraber es zamanli olarak Gantt dokiimleri de elde edilmistir. Calisma
neticesinde oncelikli olarak yogun talep goren Moonday 21, 23 ve 27 modellerinde boyutsal
farkliliklara ragmen, asirt derecede istasyonlar arasi sarkmalara neden olmayacak sekilde,

ayni montaj hattinda tiretilebilecegi sonucuna varilmistir.

2004 Nisan ayina kadar teknelerde ayn1 anda sadece 1 ekip ¢alisma ve yapilmasi gereken isler
teker teker uygulanmasina karsin, WBS ve Gantt uygulamalarinda prosesler arasi iligkiler goz
Oniine alinarak yapilan senaryo ¢alismalar1 neticesinde, tekne iizerinde ayni anda birden fazla
islem yapilabilecegi sonucuna ulasilmistir. Ayrica yapilan gézlemler sonucunda bircok isin
gereksiz yere 2-3 kisilik ekipler tarafindan uygulandigi sonucuna ulasilarak, proseslere parca
agirliklan ve kimyasal malzemelerin uygulama hizlar1 problem ¢ikarmadig siirece sadece 1

is¢i atanmustir.

Inceleme ve deneme donemine ait bir tekneye ait WBS ve Gantt dokiimii Ek 8’te

sunulmustur.

5.6.2.2 [Istasyon Cevrim Siirelerinin Secimi
Talepteki dalgalanma nedeniyle belirlenen esnek iiretim planlama stratejisine bagl olarak, is

yil1 3’er aylik 4 doneme ayrilmistir. Bu donemler;

e (cak-Mart,

e Nisan-Haziran,

e Temmuz-Eyliil,

¢ Ekim-Aralik aylaridir.

Isletmede tarihi bilgi, ve gelen siparisler dogrultusunda bu donemlere iliskin iiretim
rakamlarin1 belirlenmekte ve dort ayri donem igin farkli istasyon c¢evrim siireleri
uygulanmaktadir. Faal olunan 2004-2005 yillan igerisinde Nisan-Eyliil donemi aktif sezona
denk geldigi icin 6 ay boyunca istasyon cevrim siireleri sabit tutulmaktadir. Siparisler

dogrultusunda Ekim ve Mart arasinda onemli bir fark olmadig1 siirece 6 boyunca ¢evrim
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stiresi iizerinde bir degisiklik yapilmamaktadir. Bunun baslica nedeni kalifiye elemanlarin iste

tutulmak ve kurulan diizenin miimkiin oldugu kadar korunmak istenmesidir.

2005 yilin igerisinde uygulanan cevrim siireleri ve hedeflenen iiretim asagidaki gibidir;

e (Ocak-Mart 60 is giiniinde, 4 giin ¢cevrim siiresi uygulanarak 16 tekne iiretimi
¢ Nisan- Eyliil 130 is giiniinde 3 giin ¢cevrim siiresi uygulanarak 41 tekne iiretimi

e Ekim-Aralik 60 is giiniide 5 giin ¢evrim siiresi uygulanarak 13 tekne iiretimi

5.6.2.3 Istasyonlarmm Cevrim Siirelerine Gore Diizenlenmesi

Cevrim siirelerinin degistirilmesi asamasinda, istasyonlar barindirdiklar1 is paketlerinin
aktarimi ile uzatilmakta yada kisaltilmaktadir. Ayrica proseslerin “is” degeri iizerinden
zaman1 dikkate alinarak, is¢i sayist degistirilerek islemler hizlandirilmakta yada
yavaslatilmaktadir. Bu noktada MS Project’tin PERT/CPM modiilii devreye sokularak sarkma
ve bosluk degerlendirilmekte ve yeni iiretim modelleri kurulmaktadir. Hazirlanan modeller
tekne modeli kodu ve cevrim siiresi ile isimlendirilerek sablon dosya olarak kaydedilmektedir.
Planlama c¢alismalar1 cercevesinde oOnceden, farkli c¢evrim siirelerine gore hazirlanan

sablonlar, degisen talepler dogrultusunda ana planlama dosyasina eklenerek, ileriye doniik

farkli senaryolar hazirlanmaktadir.

Ek 9, Ek 10 ve Ek 11°de sirasiyla Moonday 21, 23 ve 27 i¢in 5 giinliik ¢cevrim siiresine gore

hazirlanmis olan WBS ve Gantt sablonlar1 sunulmaktadir.

Kosullara gore farkli senaryolarin uygulanmasi durumunda, yeni c¢evrim siireleri

dogrultusunda personel sayisi ve istasyon yapisi degistirilmektedir.

5.6.2.4 Malzeme ihtiyacimin Belirlenmesi icin Recetelerin Proseslere islenmesi
2004 Ocak ve Nisan aylarinda yapilan atolye ici ¢calismalar sirasinda ve bu siireci takip eden
deneme siirecinde, insa faaliyetlerinde sarf malzemeleri disindaki malzeme tiiketimine ait

recetelerin ¢ikarilmasi amaciyla ustabasilarin katkisiyla 6l¢iim ve gozlemlerde bulunulmustur.

Olgiim galigmalar sirasinda elde edilen degerlerin muhasebeye aktarilmasinin yaninda, ileriye
doniik farkli senaryolar cercevesinde giinliik, haftalik, aylik ve yillik malzeme ihtiyacinin
planlanabilmesi icin MS Project ortamina aktarilmistir. Bu asamada Oncelikle isletmede
kullanilan malzeme listesi c¢ikarilmistir ve MS Project’te hazirlanan kaynak havuzuna

kaydedilmistir.

Kaynak havuzuna girisi yapilan malzemeler, gozlem ve Ol¢iim sonuglarina gore sablon tekne
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dosyalarindaki proseslere atanmustir. Ilerleyen siirecte birlestirilen ve is gelistirme siirecinde
iptal edilen prosesler dogrultusunda sablon tekne dosyalar1 giincellenmistir ve bu ¢alismalar

devamli olarak siirdiirilmektedir.

5.6.2.5 Ana Planlama Dosyasi

Isletmede yiiriitiilen planlama calismalarinin kalbini MS Project ortamindaki “ana planlama
dosyas1” olugturmaktadir. Bu dosya isletmenin sevk ettigi, iretmekte oldugu ve ileri donemler
icin planladig biitiin teknelere ait bilgileri icermektedir. Ana planlama dosyasi da diger

sablon tekne dosyalar1 gibi, kaynak havuzuna bagh olarak ¢alismaktadir.

Ana planlama dosyasina eklenen bir tekne, is akisi, iscilerin gorev dagilimi, kullanilan
malzeme, istege bagl olarak maliyetlerle ilgili biitiin kayitlar1 ve bunlarin zamana gore kendi
icindeki akisini icermektedir. Ana planlama dosyasina girisi yapilan bir teknenin istasyonlari,
bir onceki tekne ile iliskilendirildikten sonra, tekneye ait biitiin akis, montaj hattindaki biitiin

islemlere entegre edilmis olur ve prosesler programlanmis olur.

Planlama donemi boyunca iiretilecek olan biitiin teknelerin ana planlama dosyasina islenmesi

sonrasinda, is emirleri ve malzeme ihtiya¢ raporlarinin ¢iktilar1 alinmaktadir.

Planlama doneminin Otesine uzanan takvim i¢in Ongoriilen senaryolar da bu dosyada
uygulanabilmektedir. Bu sayede ileride uygulanabilecek farkli ¢cevrim siirelerine gore iscilerin

yiikleri takip edilebilmekte ve is giicli planlamasi yapilabilmektedir.

Calismanin bu kisminda Ekim-Aralik doneminde uygulanmasi planlanan 5 giinliik ¢evrim
siiresine gore planlama 6rnegi hazirlanmigtir. 2005 sezonunun erken kapanacagina dair olugan
hava neticesinde 5 giinliik ¢cevrim siirelerine gore planlama faaliyetleri 1 ay erkene ¢ekilmistir

ve Eyliil ayindan baglatilmistir.

Uygulama c¢ercevesinde oncelikli olarak istasyon cevrim siiresi 5 giin olarak tasarlanan sablon
dosyalar1 siparis edilen tekne numaralarina gore ana planlama dosyasina aktarilmastir.
Uygulamaya ait ana planlama dosyasinin genel goriiniisii Ek 12°de, kaynak havuzu ise Ek

13’te sunulmustur.

Siparis sirasina gore dizilen tekneler bir sonraki asamada istasyon noktalarindan birbirlerine
baglanmistir. Siralanan ve istasyon noktalarindan baglanan teknelere ait ana planlama

dosyasinin WBS 5.seviyedeki acilimi Ek 12’de sunulmustur.

Dosyalar biitiin iggiicli ve malzeme atama bilgilerini i¢erdigi i¢in, MS Project raporlar baslig



186

altindan, istasyon baglantilar1 kuruldugu gibi is emirleri ve malzeme ihtiya¢ raporlari
alinabilmektedir. Uygulama i¢in secilen doneme ait is emirleri Ek 14’te, haftalik malzeme

ihtiyag¢ raporu ise Ek 15°te sunulmustur.

Ekim —Aralik donemi icin uygulanan planlama sonucunda ihtiya¢ duyulan is¢i miktar:

asagidaki sekilde belirlenmistir;

e 2 polyester iscisi

¢ 13 marangoz is¢isi

® 4 boya iscisi

¢ | donatim iscisi

e | elektrik is¢isi

e | doseme isgisi

Isletme biinyesinde gorevli isciler disinda taseron olarak 2 kisik bir makine montaj ekibine

ihtiya¢ oldugu saptanmustir.

Belirlenen isgiicii ile ilgili planlama doneminde, 5 giinliikk ¢evrim siireleri ile 13 tekne
imalatina iligkin ¢alisma sonucunda ana hammaddelerine iliskin ihtiyac asagidaki sekilde

belirlenmistir;

e 12.63 m’ maun

e 3.8m’ tik

e 283m’ mese

e 481 m* kaplama

e 42 adet 10 mm kontrplak,

¢ 100 adet kaplamal1 10 mm kontrplak
e 3.8 ton N188 marin tipi polyester

¢ 330 kg marin tutkal

¢ 130 kg poliiiretan vernik

e 42 kg sentetik vernik

e 1911 kg E tipi cam elyaf

Yapilan uygulama sonucunda ilgili donem igerisindeki birim tekne imalat siiresi 40 is giinii

olarak sekillenmistir.



187

6. SONUCLAR ve ONERILER

Kiiciik tekne sanayisi son yirmi yildir yasadigi iirtin degisikligi, yurtdis1 {iicretlerle
karsilastirlldigi zaman ucuz olarak nitelenen is¢ilik maliyetleri ve karsiliginda sunulan, yok
olmaya yiiz tutmus kaliteli el is¢iligi sayesinde yurtdisina acilabilmistir. Bir siiredir bu
avantajlar sayesinde etkinligi artmis olan ve kendine yer edinmis olan sektor bugiin bir kez

daha kabuk degistirmek zorundadir.

Miisteri tercihleri dogrultusunda bugiin dizayn ve giivenlik, ince el is¢iliginden daha onemli
hale gelmistir. Uzun yillardir yeteri kadar kontrol edilmeyen ve giivenligi iireticiye emanet
edilmis olan kiigiik tekneler, iilkemizde de CE belgesi kapsaminda bir dizi giivenlik sartini
yerine getirme zorunlulugu altindadir. Siiphesiz ki bu yaptirimlar iireticilerin iizerine arti
miihendislik, denetim ve belgelendirme maliyetleri getirdigi gibi, bir ¢ok {iretici iiriinlerinde
onemli Ol¢iide degisiklikler yapmak zorundadir. Uzun yillardan beri hi¢cbir hesaba
dayanmadan, deneyimlere gore iiretilen teknelerin yerini miihendislik iiriinii tekneler almaya
basladig1 gibi gerekli alt yapist olmayan firmalar degismek zorunda kalmistir. Biitiin bu
degisiklikler tekne maliyetleri iizerine daha Onceden hi¢c hesapta olmayan tasarim

maliyetlerini eklemektedir.

Miihendislik agilardan etkinligi artan degerler yaninda, dizayn kavraminin 2000’li yillarda
artan ve hayatin her alanindaki etkisi, siiphesiz ki tekne sektoriinii de etkilemistir. Artan bir
deger olarak dizayn, gelisen yapt malzemeleri ile beraber, tekne yapisini, disindan icine kadar
her noktada ele almakta, yaratici i¢ ve dis mekan coziimlerinin yaninda tekne alt yapisinda
bile estetik, ama bir o kadar da miihendislik harikasi ¢oziimler sunmaktadir. Bir zamanlar
teknelerin sadece i¢ yasam mekanlar1 ve {ist yapilarinin estetik degerleri {izerine e8ilmis olan
tilketici odaklt yayinlar bugiin iiriinleri; miisteri tercihlerinde agirligi artan hiz kavrami
dogrultusunda, tekne alt yapisini teknik agilardan mercek altina aldigi gibi, estetik agilardan
ele almaktadir. Teknelerin uzun yillardir gozlerden uzakta duran ve boyalarmn altinda gizli
kalan yapisal degerleri, gelisen ileri teknoloji {iriinii yap1 malzemelerinin sundugu olanaklar
acisindan ortaya c¢ikan goriilmeye deger temiz iscilikler ve ilgi c¢ekici iiretim teknikleri
nedeniyle tiiketicilerinde merak ettigi konular ve iireticilere ilk sordugu sorular arasinda yer

almaya baslamustir.

Oncelikli olarak 6zel amach tekne iiretiminde kullanilan kompozit iiretim teknikleri bugiin
gezi amach teknelerde de kullanim alani bulmaktadir. Artik tekne imalatinda zenginlesen

kompozit yapt malzemesi cesitliligi, hafif ve saglam tekneler imal edilebilmesine imkan
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verdigi gibi, hizli iiretime de olanak saglamaktadir. GRP tipi teknelerde uzun yillardir
uygulanan elle yatirma teknikleri yerlerini vakum infiizyon gibi ileri tekniklere birakmaya
basladig1 gibi, aga¢ malzemelerle yapilan son derece yavas iiretimler degismeye direnen
firmalarin yada tutkulu miisterilerin tercihleri arasinda kalmistir. Modern teknikler iscilik
stirelerini kisalttigr gibi, malzemelerin hesapl bir bicimde kullanilmasina olanak saglamakta

ve atiklart minimuma indirmektedir.

Tekne imalatinda gelisen bilgisayar sayesinde artan CAD uygulamalari ve dev CNC model
isleme makinelerinin ortaya ¢ikisiyla birlikte kalip imalatlar1 zahmetli ve vakit alan iiretimler
olmaktan ¢ikmistir. Teknelerin imalatinda bir zamanlar sadece tekne govdesi ve iist yapisi
icin kullanilan kaliplarin sayisi her gecen giin artmaktadir ve bu sayede montaj islemleri
hizlanmakta, iscilikler yerinde kesip sekillendirmek gibi islemlerden arindirilmakta ve

prosesler sadece yapistirma, vidalama gibi islemlere doniismektedir.

Yasanan bu degisimler dogrultusunda tekne iiretimi kizaklar iizerine omurga kurup gemi
tiretimine benzer faaliyetler olmaktan ¢ikmis olup, montaj hatlarinda bir otomobil gibi, daha
onceden hazirlanmis olan parcalarin kisa siirelerde bir araya getirilmesiyle yapilan
fabrikasyon iiretimlere doniismektedir. Kurulan montaj hatlarinda; bir zamanlarin ince
iscilikleriyle agaclara sekil veren tekne ustalart yerine, onlerine gelen hazir parcalar: yerlerine
yapistirtp vidalayan, CNC ile kesilmis olan hazir elyaflar1 ellerine verilen receteler
dogrultusunda iist iiste koyan niteliksiz isgiicii yer almaktadir. Uretim sistemlerinde yasanan
bu degisim karginda firmalarin ince iscilik kabiliyetleri degerini yitirmeye baslamistir ve

tiretim planlama faaliyetleri onem kazanmistir.

Artan iiretim rakamlari, diisiiriilmek istenen maliyetler karsisinda tekne iireticileri uzun
yillardir iizerinde yeteri kadar durmadig1 zaman kavrama egilmistir. Bir zamanlar tersanelerde
dogal olarak karsilanan vakit kayiplart biiyiik tekne iireticilerinin uygulamaya basladigi
tiretim sistemleri sayesinde ortadan kaldirilmaya baglamistir. Bu noktada isletmeler tiretim
sistemlerini masaya yatirmiglardir ve bilinen biitiin tekne {iiretim sistemlerini bir kenara

birakarak seri tiretim yontemlerini uygulamaya baslamiglardir.

Degisimin karsi konulamaz gercekligi karsisinda, bir cok geleneksel iiretimde oldugu gibi,
uzun vakit alan, az sayida kalmis olan tekne ustalarinin elinden c¢ikan, pahali iscilikleri ve
bakim tutum zorlugu nedeniyle klasik tutkunlarinin tercihleriyle simirli kalan aga¢ tekne
ireticileri ve yavas, pahali iscilik, yiiksek resin ve elyaf tiikketimine neden olan elle yatirma

uygulayan GRP tekne iireticileri, maliyetlerini diisiirmek i¢in bilinen {iretim yontemlerini terk
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etmek durumuyla kars1 karsiyadir.

Daha fazla satis hedefi olan firmalar bu noktada, daha hizli iiretime olanak saglayan teknikleri
kullanmak zorunda olduklar1 gibi, hedefledikleri iiretim rakamlarina ulagsmak icin isletme ici
faaliyetlerini tiretim planlama yontemleri ile denetim altina almak zorundadirlar. Gelisen
teknoloji sayesinde iscilikler bircok firmada ucuzlamakta ve miisteri istekleri dogrultusunda
standart hale gelen malzemeler, malzeme maliyetlerini diisiirme yolunda yapilabilecekleri
kisitlamaktadir. Bu noktada isletmeler tekne sektoriindeki en biiyiik kayip olan zaman iizerine
odaklanmak ve bos vakitleri minimuma indirerek daha kisa siirede iiretim yapmak

zorundadirlar.

Bu ¢alismada yedi firma incelenmistir. Incelemeler sonucunda sektorde uzun siiredir faaliyet
gosteren ve ihracat odakli ¢alisan firmalarda bile imalatin giinliik sozlii emirlerle plan ve
programa bagli olmadan yiiriitiildiigii belirlenmistir. Sinirli is giicii ve idari personelle yiiksek
hizda ve miktarda c¢ikti almayir hedefleyen bu firmalarin ¢ogunda basit programlar bile
yapilmamaktadir. Gelecekteki faaliyetlerini belirlemeyen bu firmalarda, imalatin ne zaman,
hangi is giicliyle yapilacagi, hangi malzemenin ne zaman saglanmasi gerektigi, yogun olan
tageron faaliyetlerinin ne zaman yiiriitiilecegi belirsiz oldugu i¢in iiretim durmakta veya yavas
ilerlemekte ve zaman iyi kullanilamamaktadir. Yasanan problemler sonucunda yiiksek
personel  giderleriyle  karst  karsiya  kalinmasinin  yaninda  istenilen  iiretim
gerceklestirilememektedir. Bu nedenle firmalarin istenilen iiriinleri, istenilen zamanda
miisteriye teslim edebilmeleri i¢in imalat faaliyetlerinin iiretim planlamasi ile belirlemesi

gerekmektedir.

Incelenen firmalardan geleneksel yontemlerle klasik tekne iiretimi yapan biri secilerek,
isletmede daha Once hi¢ uygulanmamis olan planlama faaliyetleri, bilgisayar destekli olarak
yiiriitiilerek imalat siireleri ylizde elliye yakin oranda kisaltilmistir. Biitiin bu faaliyetler
yiiriitiiliirken iiriin izerinde hig bir yapisal ve malzeme degisikligi yapilmamasina karsin, ayni
imalat sadece iiretim sistemi degisikligi sayesinde yar1 yariya daha diisiik maliyetli iscilerle de

yapilabilmistir.
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Ek 15 MS Project malzeme ihtiya¢ raporu
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Ek 1 Tekne imalatcilar: envanteri

METIS MAKINA IMALAT SAN.A.S.
AYTAR BOAT

DENIZ TURIZM SERVIS A.S.

FANTAZI TURIZM San. Ve TiC. LTD.STI.
POLKAR POLYESTER SANAYI
SALTANAT TEKNE

TANSAL MARINE

YENER YACHT LTD.

KAYIKHANE
KARSIKAYA CEKEK YERI

COBAN DENIZCILIK LTD

DOGAR AHSAP TEKNE IMALATI

GOKTEPE GEMI BAKIM ONARIM

GUNGOR TEKNE SANAY]

GUR TEKNE IMALATHANESI

EREN YAT ve BALIKCI TEKNE IMALATI
HER-BOT DENiZ ARACLARI ATOLYESI
KADIRGA DENIZCILIK

KAYA GEMI EVi

KOC TEKNE IMALATI

MEYDAN TEKNE IMALATI

TAHTABICEN GEMI EVi

SERT GEMIi SANAYI

SOYTURK TEKNE IMALATI

SUZER TERSANESI

OZALP TEKNE IMALATI

OZEN I$ DENIiZ ARACLARI YAT KOTRA BALIKCI
TEKNESI IMALATHANESI

TOK KARDESLER TEKNE YAPIM ATOLYESI
UDER AHSAP TEKNE YAPIMI

KUZEY YATCILIK YAT-KOTRA-KEC TiPi TEKNE
IMALATI

OZGE YATCILIK

CAVSA BOAT LTD.STI.

MARINER DENIZ ARACLARI SAN. ve TiC. A.S.
MURSAN FIBERGLASS ve POLYESTER SAN.ve
TiC.LTD.STI

YERLIYURT FIBERGLASS MOTOR-BOAT

GELBA GELIBOLU BALIKCILIK SAN. ve PAZARLAMA
AS.

HAS OZDEMIR METAL LTD.
GUNEY TERSANESI

ACAR TEKNE SAN.
HARMAN TARIM ENDUSTRI MAKINALARI SAN. ve
TIC. AS.

(0312) 267 10 22-24

(0242) 871 37 77
(0242) 321 79 07
(0242) 815 18 33
(0242) 321 55 94
(0242) 227 17 09
(0242) 742 13 26
(0242) 259 32 27

(0266) 331 44 72
(0532) 695 08 12

(0378) 528 32 03
(0378) 518 15 06
(0378) 212 14 40
(0378) 518 14 85
(0378) 528 31 21
(0378) 528 12 80
(0378) 528 11 68
(0378) 528 31 67
(0378) 528 19 69
(0378) 518 12 25
(0378) 528 30 36
(0378) 238 19 62
(0378) 238 30 66
(0378) 518 12 54
(0378) 528 31 09
(0378) 528 32 03

(0378) 528 31 67

(0378) 518 12 28
(0378) 238 10 51

(0380) 618 89 04
(0537) 485 17 87

(0224) 245 70 77
(0224) 236 19 78

(0224) 248 81 20
(0224) 245 89 03

(0286) 566 26 75
(0242) 212 08 90
(0326) 658 24 56

(0232) 365 28 03

(0232) 484 25 09
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KYBELE BOAT
KAYA BOATS FIBERGLAS TEKNE IMALATI
KROM TEKNIK LTD. STI.

KUTLUAY POLYESTER TEKNE SAN.

MARTI TEKNE TiC.

MAT-MIMARLIK ALUMINYUM TURIZM

MAYA MARINA ve YATCILIK DENiZ ARACLARI
SAN.TiC.LTD.STI.

MOTEKS TEKNE SAN. LTD. STI.

OZKAYA TEKNE ATOLYESI

PMS POLIETILEN MAMULLERI SAN.TiC.LTD.STI.
ROTA YARIS TEKNELER] SAN. ve TiC. A.S.
GULMARIN

SEVKAN DENIZ ARACLARI TIC.LTD.STI.
SAHIKA FIBERGLASS DENIZ ARACLARI SAN.ve
TiC.LTD.STI.

SASAL DENIZCILIK §

V.FIKRET TACAR-FIBERGLASS ve AGAC TEKNE
IMALATI

TAYLAN YAT IMALAT LTD.STi.

TEKMAR YAT IMALAT SAN. TiC.ve TURIZM LTD.STI.

TOMRIS WOOD-EPOXY BOAT BUILDER
TUM YAPI TURIZM INSAAT DEKORASYON SAN.ve
TIiC.LTD.

TURAN KAYIK IMALAT
CELIKTAS KAYIK IMALAT

GUNEY TERSANESI
GUNES FIBERGLASS TEKNE SANAYI

BALDENIZ YAT TERSANESI
INEBOLU TEKNE SANAY1

DOST GEMI INSAAT ve TiC. LTD.STI.
DUKAT YACHT SAN.ve TiC

A-MARIN AGANLAR TERSANESI PAZ.Tic.ve SAN. A.S.

AEGEAN YACHT SERVICES
AKINCI TEKNE IMALATI

ALGOMAR YAT URETIM ISLETMESI

ALFA DENIZCILIK

BASARAN TEKNE IMALATI ve DEKORASYONU
BAYAR TEKNE IMALATI

BODAS LTD. STi.

BOD-YAT BODRUM-ANTALYA BOATYARDS
CAVUSOGLU YAT IMALATHANESI- DEDE
DINC YAT IMALATI

DOKSAN

DURMAZ YAT BAKIM ONARIM SERVIiSi
EGEYAT YAT YAPIMI

ETEMOGLU TERSANESI

HASAN ALI BAYAR TERSANESI

HASANLAR KAMARA ATOLYESI

HOROZ YAT IMALATI

(0232) 754 72 54
(0232) 327 36 67
(0232) 237 95 96
(0232) 376 60 82
(0232) 285 77 05
(0232) 257 55 40

(0232) 752 34 86-88

(0232) 483 91 10
(0232) 367 88 61

(0232) 877 05 13-15

(0232) 43510 18
(0212) 579 42 44
(0232) 257 53 67

(0232) 43575 13
(0232) 435 60 10

(0232) 365 80 69
(0232) 381 42 33

(0232) 381 42 33
(0232) 463 26 86

(0454) 647 22 05
(0454) 523 09 67

(0326) 658 24 56
(0372) 412 13 59

(0366) 871 80 21
(0366) 811 37 38

(0262) 229 04 85

(0262) 751 26 86-95

(0252) 316 17 08
(0216) 346 10 04
(0252) 316 63 77
(0252) 313 6773
(0252) 316 19 50
(0252) 314 30 57
(0252) 316 51 26

(0252) 316 14 30-32
(0252) 313 67 53-54

(0252) 316 22 84
(0252) 316 64 56
(0252) 316 36 43
(0252) 316 19 38
(0252) 313 26 55
(0252) 316 21 48
(0252) 316 51 26
(0252) 313 51 16
(0252) 313 24 86
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HURDOGAN KAMARA IMALATI
[LKAY TEKNE IMALATHANESI
KAYA TEKNE IMALATHANESI
KOBRA TERSANEST

KOYUNBABA TERSANESI

MARCONI YACHTING

MASTORI BOAT YARD

MEKANIK ATOLYE

MERCAN YAT IMALATI ve IHRACATI
MESUT KARDESLER TERSANESI
METUR YACHT A.S.

NETA MARINE

ORION YATCILIK LTD. STI.
OZKALAY TERSANESI

OZYURT TERSANESI

POLYESTER ISLERI ve TEKNE IMALATI
STARBOAT DENIZCILIK ve PETR. SAN. ve TiC.
LTD.STI.,

SUSAM YAT IMALATI ve THRACATI
TOKER TERSANESI

TURKBUKU TERSANESI

VALENA YACHTING

YATPROJE FUCHS & NAURATH
YACHTWORKS -BODRUM

YEKE YACHT BUILDING

AKDENIZ KARDESLER

BEDELOGLU TEKNECILIK

DOSTLAR GEMI ATOLYESI

DURAN TEKNE YAPIMI

GLOBAL MARIN SPORTIF DENIZCILIK A S.,
GOKCE TEKNE YAPIMI

ILHAM GEMI ATOLYESI
KARDESLER GEMi ATOLYESI
KISAOGLU TEKNE IMALATI

KUTLU TEKNE YAPIM ATOLYESI
TURHAN TEKNE YAPIMI
ORHANLAR AGAC TEKNE YAPIMI

OZDENIZ GROUP - 0ZMAR YAT MUHENDISLIK TUR:

ITH: ve IHR.LTD.,

SURGUN TERSANESI

YALILI AHSAP TEKNE BAKIM ve ONARIM
AYDIN TEKNE IMALATI

DENIZ YATCILIK

MAVI SU TEKNE IMALATI

TASTEKIN TEKNE IMALATI

ALESTA YATCILIK A.S.,

AYNA TEKNE IMAL LTD.,

BAYBARS YATCILIK LTD.,

GUMUS TEKNE IMALATI BAKIM ve ONARIMI
CELIK TicC.

COBAN AGAC TEKNE YAPIMI

DEDESAN TEKNE ATOLYESI

DHK Yatcilik Ltd.,

Ecetas Insaat A.S.,

EMRE YAT IMALATHANESI

(0252) 313 83 92
(0252) 369 21 74
(0252) 313 68 08
(0252) 316 85 55
(0252) 313 69 92
(0252) 316 32 92
(0252) 313 19 82
(0252) 316 51 36
(0252) 316 28 80
(0252) 316 22 84
(0252) 316 40 62
(0252) 313 60 84
(0252) 645 17 50
(0252) 316 51 56
(0252) 316 1378
(0252) 316 68 56

(0252) 382 44 05
(0252) 316 51 19
(0252) 385 10 72
(0252) 387 78 62
(0252) 316 75 14
(0252) 313 44 47
(0252) 316 50 38
(0252) 316 01 69
(0252) 456 10 75
(0252) 455 54 15
(0252) 456 10 78
(0252) 456 28 54
(0252) 465 51 48

(0252) 456 10 68
(0252) 456 10 08
(0252) 411 37 94
(0252) 211 24 78
(0252) 412 27 33
(0252) 456 21 73

(0252) 412 90 00
(0252) 412 37 94
(0252) 284 10 91
(0252) 446 42 32
(0252) 446 43 08
(0537) 369 26 32
(0542) 287 25 30
(0532) 231 26 65
(0532) 243 92 26
(0532) 427 55 31
(0252) 412 49 74
(0252) 215 16 66
(0252) 522 13 93
(0252) 522 10 73
(0533) 593 67 00
(0533) 593 67 17
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Kural Yat Ltd.,

KURT YAT IMALATHANESI
KOVACI YAT IMALATHANESI
OKCU YAT IMALATHANESI
OR-TAS TURIZM LTD.,

SOKMEN KARDESLER LTD.,
Tapestry Travel Ltd.,

TROPIK MARIN TUR.TiC.LTD.STI.,

BEKIROGLU YAT-BOT IMALAT
BOSTAN GEMI SAN.
SEDEF DENiZ TEKNE IMALATI

TASKINLAR GEMI YAPIM SANAYI A.S.
MARTI TEKNE YAPIM EVi

AKSOYLAR GEMI TERSANESI
BASARAN GEMI SANAYI

ERGUN KARDESLER GEMI SAN.
ERHANLAR AHSAP YAT SANAYIi
MEMIS USTA GEMI SAN.

YENIAY GEMi SANAYI KOLL.STI.,
CINAR TERSANECILIK SAN.TIC.LTD.STI.

ARSLAN YAT KOTRA SAN.

BOSPHORUS GEMI YAT INSA ve ONARIM TESISLERI

SAN. A.S.
DERYA YATCILIK KOTRA SAN.
OZKAYIK YAT IMALATHANESI
USTAOGLU TERSANESI LTD. STI.,
YILMAZ GEMIi TERSANESI

AKDENIZ TURIZM YAT ve GEMI PROJE INSAAT
PAZARLAMA A.S.

AKMAN YATCILIK

AKTIF MOBILYA DEKORASYON TiC. LTD. STI.
ALEMDAR PERFORMANS YAT SAN. LTD.STI.
ALTINEL TERSANESI ve TURZ. A.S.

ALTIOK TEKNE ATOLYESI

ANIL MARIN TURIZM SAN.TiC.LTD.STI.

APRIL BOAT

ARI YACHTS

ARNA BOAT

ARSLAN TEKNE ATOLYESI

ASALYAT TURIZM SAN.ve TIC.LTD.STI.
ASSOS YACHTING LTD.

ATALAY YATCILIK

BALDEN DENIZCILIK SAN. LTD.

BARBAROS DENiZ TEKNELERI

BARBAROS TEKNECILIK SAN.ve TIC.LTD.STI.
BASARAN YAT

(0533) 519 48 10
(0535) 549 12 31
(0535) 725 02 16
(0532) 272 61 54
(0542) 311 08 17
(0532) 636 11 46
(0533) 27293 19
(0252) 524 53 76-77

(0464) 611 13 67
(0464) 246 16 33
(0464) 611 18 39

(0368) 261 15 90-91
(0536) 572 18 98

(0462) 752 20 54
(0462) 752 20 24
(0462) 752 20 39
(0462) 752 22 03
(0462) 752 20 63
(0462) 752 20 60

(0226) 533 32 61

(0372) 378 13 45

(0265) 372 91 05
(0372) 378 17 07
(0372) 378 09 63
(0372) 318 13 50-53
(0372) 318 06 00-03

(0216) 395 62 62
(0532) 437 59 64
(0216) 576 64 20-21
(0216) 396 37 70-79
(0212) 727 40 10
(0216) 395 30 65
(0212) 885 51 18
(0212) 690 46 85
(0216) 394 28 75
(0212) 884 17 83
(0216) 395 05 42
(0216) 593 05 42-44
(0212) 621 91 03
(0216) 395 29 14
(0216) 493 34 87
(0212) 885 12 16
(0216) 395 05 49
(0216) 392 64 18
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BILGIN YATCILIK ve TURIZM TiC. LTD. STi.
BLUE SAILOR'S SHIPYARD INC.

BORDO DENIZCILIK SAN. TiC. ve TAAHHUT LTD. STI.

BURAK TEKNE
CAMCA DENIZCILiK TiC.LTD.STi.

CAN YATCILIK TURIZM SANAYIi ve TiC.A.S.
CAPELLO MARINE

DENIZ YATCILIK ve TURIZM TiC. LTD. STI.

DENIZ TEKNE IMALATI

DEN-TEK TEKNE YAPIM ATOLYESI

DOGUS MARIN DENIZ ARACLARI SAN.

DOKER YAT SAN. ve TiC. A.S.

EGE YAT TURIZM LTD. STI.

EGEMAR MUHENDISLIK LTD.,

ELIFSAN TIC.

ENGIN DENIZCILIK SAN. ve TIC. A.S.

ERSIN DENIZCILIK

ESC YATCILIK

ESER YAT ve KOTRA YAPIM SAN.LTD.STi.

EURO BOAT BOGAZICI TEKNE TURIZM SAN.ve
TiC.LTD.STI.

F & A YACHTING

GELISLI YATCILIK YAT KOTRA BALIKCI TEKNE
IMALATI

GELISLI DENiZ TEKNELERI YAT ve TEKNE IMALATI
GEPA FIBERGLAS SAN. ve TIC. A.S.

GE-TA GENEL TASARIM MIMARLIK INSAAT SAN.ve
TIC.A.S.

GRUP DENIS MUHENDISLIK & YAT URETIM ve
DAHILI TiC

GORBON YACHTS

GOKAY AHSAP TEKNE ATOLYESI

GOKSU MARIN

GOKSU-POYRAZ KAYIKHANESI ve DENiZ TEKNELERI

INSA ATOLYESI

GORKEM YAT KOTRA YAPIMI SAN.ve TiC.LTD.STI
GURSOY YATCILIK LTD.

GUVEN SANDAL YAPIMEVI

GUVEN TEKNECILIK

HALUK TUZUN TEKNECILIK

HEDEF YATCILIK ve TURIZM A.S.

HUZUR DENiZ TEKNELER{

ICT YATCILIK TURIZM SAN.TIiC.LTD.STi

ISATEK TEKNE SANAYi

ISTANBUL YAT SAN. ve TiC. LTD. STI.

KARAKAS TEKNECILIK SAN.ve TiC.LTD.
KARAYEL TEKNECILIK

KARMA YAT TEKNIiK

KAYACAN YACHT YAPI SAN. ve TiC. LTD. STi.
KESKIN YAT IMALAT ve CEKEK YERI

KIR YATCILIK YAT IMALATI LTD.

KIZILKAYAN DENiZ ATOLYESI

KLASIK YAT GEMI ve TURIZM SAN. TiC. LTD.STi.
KRAL YATCILIK GEMi TUR.INS.SAN.TiVC.LTD.STI.
KOSEOGLU TEKNECILIK

KULAKSIZOGLU YAT LTD.STI.

(0212) 661 22 87
(0216) 728 81 40
(0216) 392 51 33
(0216) 307 58 43
(0216) 493 10 16
(0212) 277 78 76
(0216) 337 29 07
(0212) 352 65 95
(0216) 493 71 88
(0216) 395 29 38
(0212) 540 01 20
(0216) 377 82 96
(0216) 314 20 35

(0216) 494 21 68-69

(0216) 352 13 18

(0216) 41277 13-14
(0212) 858 04 72-80

(0216) 392 59 26
(0216) 392 99 73

(0212) 623 26 66
(0216)411 72 72

(0212) 203 87 47
(0216) 721 87 94
(0216) 392 93 96

(0216) 493 19 09

(0216) 390 31 89
(0212) 233 64 32
(0216) 395 29 28
(0216) 308 61 60

(0216) 332 04 90
(0216) 392 72 01
(0212) 299 60 00
(0216) 395 24 95
(0216) 395 26 72
(0216) 395 84 46
(0216) 464 03 02
(0216) 446 68 48
(0216) 414 70 20
(0216) 328 10 83
(0212) 863 46 13
(0216) 395 29 11
(0216) 494 24 27
(0216) 395 13 68
(0216) 392 99 33
(0216) 395 05 98
(0216) 446 70 67
(0216) 395 29 31
(0216) 393 23 89

(0216) 307 44 94-95

(0216) 395 37 78
(0216) 392 77 63
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LOGOS MARINE
MARKO DENIZCILIK

MARTI TEKNE ATOLYESI

MASIF YATCILIK TURIZM INSAAT TiC. LTD. STI.
MEKAMARIN MEKANIK LTD.STI.

MENGIYAY YATCILIK TURIZM SAN.TiC.LTD.STI.
MODERN TEKNE SAN. ve TiC. KOLL. STI.

MESIM MARINE

NiL DiZAYN

ORKUN DENIZCILIK

ORSA YATCILIK

ORUCOGLU YACHT MARINE BOAT MANUFACTURE
AS.

0OZ MARIN POLYESTER CTP TEKNE ve KALIP IMALATI

OZDEMIR KARDESLER TEKNECILIK YAPIM
ATOLYESI

OZGEN YATCILIK DENIZCILIK SAN. ve TiC. KOLL. STi.

OZMEN TASARIM ve ORGANIZASYON LTD.STI.
POLMER SAN. ve TiC. LTD. STi.

POZITIF YAT DENIZCILIK INS.TUR.SAN.ve
TIC.LTD.STI.

PROTEKSAN YAT ve GEMI SAN. TiC. A.S.
RAGNAR DENIZCILIiK SAN. LTD.

R.B. DERELI YACHTS

REGATEK DENIZ ARACLARI URETIM TIC. ve TUR
LTD. STI.

SEASTAR FIBERGLAS TEKNE YAPIM SAN.
SERi EMNIYET YAT IMALATI

SES DENIZ ARACLARI iINSAATI SAN.ve TiC.LTD.STi.,
SOYASLAN DENIZCILIK LTD.STI.

STANDART MARINE GROUP

SUPER-YAT YATCILIK SAN. ve TiC. A.S.
SENYURT YATCILIK

SENYUZ KAYIK

TAKA YAT SAN. Ve TiC. LTD. STi

TAYLAN YATCILIK SAN.TURIZM LTD.
TEKNESAN POLYESTER TEKNE

TEPE KARDESLER

TURKOGLU TEKNECILIK SAN. ve TiC. LTD. STi.
USTUNDAG POLYESTER SAN. Ve TiC. LTD.
UYAN TEKNE ATOLYESI

VICEM YATCILIK

VIKING GEMI INSAAT SAN. TiC. LTD.
YALCINKAYA YAT ve GEMI INSA FIRMASI
YALI POLYESTER YATCILIK

YAVUZ YATCILIK TURIZM LTD. STi

YELTES YELKEN TEKNE SAN.

YILDIZ GEMI ve MAKINA SAN. TIC. A.S.
YILMAZ DENIZ TEKNE ATOLYESI

YONCA TEKNIK YATIRIM A S.

YUNUS TEKNE IMALAT TURIZM SAN. ve DIS
TIC.LTD.STI.

(0216) 446 69 50

(0216) 395 29 48
(0216) 395 29 26
(0216) 369 73 07
(0216) 395 05 64
(0216) 395 17 15
(0216) 473 88 74
(0216) 595 06 49
(0216) 395 05 75
(0216) 392 99 54

(0212) 534 58 25
(0216) 493 39 92

(0216) 395 06 57
(0216) 593 17 64
(0216) 395 05 63
(0216) 364 97 59

(0216) 446 56 57
(0216) 395 83 12
(0216) 395 06 59
(0212) 285 25 56

(0216) 309 34 72
(0216) 395 05 75
(0216) 395 29 12
(0216) 493 15 82
(0216) 494 14 12-13
(0216) 494 23 31
(0212) 717 24 88
(0212) 242 19 62
(0216) 397 06 48
(0216) 446 69 02
(0216) 394 43 43-45
(0216) 493 47 32
(0216) 493 69 02
(0216) 395 35 06
(0216) 31420 35
(0216) 395 05 51
(0216) 394 04 50-52
(0216) 392 53 74
(0216) 392 51 06
(0216) 392 52 70
(0216) 493 68 46-47
(0212) 220 31 19
(0216) 395 65 67
(0216) 395 29 29
(0212) 285 43 70

(0212) 885 98 78
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Ek 2 Marangozhane agac¢ envanter formu

FOMm Mo

-

OZGEN I

- - " —
WAICLE, [T LA =

s

AGAC ENVANTERI
cinsi :| Maun / 1 . kalite
]

Tornruk Mo | Bodle | Mo | Ljern] | Wicm] | T{em] | Toplam (drm?] | Giriz Tariki | Cikig Tariki Kullarildid ‘er
4305 8,20 1 410 il 1.5 32,828 | Z1O42005 | ITAO42005 | 217 Kuzak
4305 &.20 2 410 jili] 15 33825 [ 2RO42005 | 27042005 | 817 Kusak
4905 2,20 3 410 jil] 15 33825 [ 2042005 | 2F042006 | 317 Kuzak
4305 8,20 4 410 il 1.5 33,825 [ 21042005 | 27042006 | 317 Huzak
4905 3,20 5 410 55 15 33,825 | 22042005 | 270402005 | 817 Ayna
4905 8,20 fi 410 jili] 15 33,826 | 22042005 | 270420058 | 817 Avna
4305 8,20 7 410 il 1.5 33,825 | 22042005 | 270452005 | 817 Ayna
4305 8,20 3 410 55 1.5 33,825 | 220442005
4305 &.20 4 410 jild] 15 33,825 | 22042005
4305 2,20 10 410 55 1.5 33,825 | 22042005
4305 8,20 1 410 55 1.5 33,825 | 220442005
4305 8,20 12 410 54 1.5 33,825 | 22042005
4305 2,20 13 410 55 1.5 33,825 | 22042005
4305 8,20 14 410 55 1.5 33,825 | 220442005
4305 8,20 15 410 54 1.5 33,825 | 22042005
4905 8,20 16 410 ki) 15 33,826 | 22042005
4305 8,20 17 410 55 1.5 33,825 | 220442005
4305 8,20 18 410 55 1.5 33,825 | 220442005
4305 8,20 19 410 55 15 33,825 | 22042005
4305 2,20 20 410 55 1.5 33,825 | 22042005
4305 8,20 1 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4305 &.20 2 420 45 15 28,36 | 22042005
4905 2,20 3 420 45 15 28,35 | 22042005
4305 8,20 4 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4305 8,20 5 420 45 1.5 28,35 | 22042005
4905 2,20 fi 420 45 15 28,35 | 22042005
4305 8,20 7 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4905 3,20 3 420 45 15 28,35 | 220442005
4305 8,20 9 420 45 15 28,35 | 22042005
4305 8,20 10 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4305 8,20 1 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4305 &.20 12 420 45 15 28,36 | 22042005
4905 2,20 13 420 45 15 28,35 | 22042005
4305 8,20 14 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4305 &.20 15 420 45 15 28,36 | 22042005
4905 2,20 16 420 45 15 28,35 | 22042005
4305 8,20 17 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4905 3,20 18 420 45 15 28,35 | 220442005
4905 8,20 19 420 45 15 28,36 | 22042005
4305 8,20 20 420 45 1.5 28,35 | 220442005
4905 3,20 i 420 45 1.5 28,35 | 220442005
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Ek 5 imalathane demirbas listesi

KODU ADI GiRIiS TARiHi | ADET
KALIPLAR

253 MO020 |6M.TEKNE KALIBI 2004/03

253 MO001 |7M.FIBER KALIP 2003/03

253 MO002 |8M.FIBER KALIP 2003/03

253 MO041 |8M.TEKNE iC KALIBI 2004/10

M 047 | 9M. TEKNE KALIBI
DUMEN KALIBI

BUZDOLABI KALIBI 6-7m

BUZDOLABI KALIBI 8m

KARTEL KALIBI

AKU KUTUSU KALIBI 1

AKU KUTUSU KALIBI 2

AKU KUTUSU KALIBI 3

AKU KUTUSU KALIBI 4

AKU KUTUSU KALIBI 5

AKU KUTUSU KALIBI 6

YANGIN DOLABI KALIBI

TEKNE AYAGI KALIPLARI 7m

TEKNE AYAGI KALIPLARI 8m

TEKNE AYAGI KALIPLARI 8m NAKLIYE

MAKINALAR
253| MO023 |BOYAMA VE KURUTMA KABINi 2004/05
253| MO036 | BOYA KABINI (ILAVE) 2004/10
253| MO031 |7 TON VING 2004/06
253 | MO044 | DiKiS MAKINASI 2005/06
253| MO025 | YATAR DAIRE MAKINASI 2004/05
253| MO009 | PLANYA P14040 2003/12
253| MO026 | FREZE MAKINASI AC FK1100 2004/05
253 | MO027 | SAKULI FREZE F900 2004/05
253| MO028 | KALINLIK MAKINASI 2004/05
253| MO029 | BANT ZIMPARA MAKINASI 2004/05
255| D027 |HID.GARAJ VINCI 2003/05
255| D020 |SICAK HAVA CIHAZI 2002/03
253 MO11 | 75M2 HAVA KANALI 2003/12
253| MO012 |HUCRELI ASPIRATOR 2003/12
253| MO013 | FILTRE 15 MOBIL 2003/12
253 M032 |HAVA KANALI GALVENIZ 2004/08
253 MO033 |BLOWER 2004/08
HAVUZ POMPASI
600 kg VING
AKSAMLAR
253 MO003 |7M.TEKNE ARABASI 2003/03 1
253 MO004 |8M.TEKNE ARABASI 2003/03 1
253 MO005 |9M.TEKNE ARABASI 2003/03 1
253 MO037 |8M.TEKNE ARABASI 2004/10 4
253| MO038 | 7M.TEKNE ARABASI 2004/10 3
253| MO039 | 6M.TEKNE ARABASI 2004/10 6
M 044 | MERDIVEN 6
M 045 | MALZEME RAFI
253| MO040 |TEST HAVUZU 2004/10
TEKNE AYAKLARI 20

DEPO RAFLARI

GRI NAYLON BRANDA

TEZGAHLAR
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DEMIRBAS EL ALETLERI

253| MO006 | MAKITA DIK FREZE 2003/04

253| MO007 | SANAYI TiPi VAKUM SUPURGE 2003/04

253| MO014 | FESTOOL TOZ EMICi C22 2004/03

253| MO018 | TITRESIMLI ZIMPARARS 1 C 2004/03

253| MO019 | FESTOOL UGCGEN ZIMPARA DS 400 E-PLUS 2004/03

253| MO021 | FESTOOL ZIMPARA MAKINASI LS 130 EQ-PLUS 2004/04

253 | MO022 | ZIMPARA MAKINASI 77MM 2004/05

253 M 030 9 AD. FREZE BIGAK 2004/06

253| MO042 | FESTOOL HAVALI ZIMPARA MAKINASI 2005/04

253| MO015 | FESTOOL TiTRESIMLI ZIMPARA 2004/03

253| MO016 | FESTOOL LEX 150/7 ZIMPARA 2004/03

253| MO017 |FESTOOL BS 105 E-SET 2004/03

253 | MO043 | FESTOOL ZIMPARA MAKINASI RO 150 E PLUS 2005/05

253| MO034 | MIRKA ZIMPARA MAKINASI 2004/09

253| MO024 |FESTOOL EL MATKABI 2004/05 6

253| MO010 | PROFIL KESME MAKINASI 2003/12

253| MO035 | PROFIL KESME MAKINASI 2004/10

KUCUK DEMIRBAS LIiSTESI

3M 6200 BOYA MASKESI 1
FESTOOL IAS 2 3500 HAVALI HORTUM 1
FESTOOL HAVA TOZ EMiS HORTUM 3" - mt 25

FESTOOL IAS 2-DA-CT ADAPTOR

FESTOOL IAS 2 5000-AS HAVALI

FESTOOL EL TAKOZU CIRTLI

FESTOOL 70125 MM SERT TAKOZ

FESTOOL 3,5 M HORTUM

BOSCH GSB 13 RE DARBELI MATKAP

MAKITA DEKOPAJ MOD:4322

MAKITA 4324 DEKOPAJ

MAKITA MA 1923B PLANYA MOTORU

MAKITA POLISAJ 9227 C

MAKITA 4340CT DEKOPAJ

BOYA TABANCASI ASTRO G 70

BOYA TABANCASI SATA LM 2000

BOYA TABANCASI SATA LM 2000

MAK-TEC 063SK AKULU MATKAP

MAK-TEC 064SK AKULU MATKAP

MAK-TEC 952 AVUG IGi TASMALA

YAGDANLIK

SAG FARAS

SILIKON TABANCASI YERLI

—_

HAVA TABANCASI

HORTUM TABANCASI 1910

BALADOZ

EGE UCGEN 4"

—_

YAG TASI

S PO RSN Y N ST RN S ) =) Y [P e [ R PG (S, 1) [SPGY (NG [ PG [ NG JPUIFG) (U Y NG (UGS Y

SAPLI BICAK

w
N

IZELTAS 14 MM ALYAN ANATHAR

CETAFORM AY ANATHAR TAKIMI 12'Li

CETAFORM ALYAN ANATHAR TAKIMI 9'LU

CETAFORM YAN KESKIi 160MM

CETAFORM LOKMA ANATHAR TAKIMI 25'Li

ISKARPELA 08MM

ISKARPELA 14MM

ISKARPELA 18MM

ISKARPELA 20MM

S ENINCY N VY S ) Y N

METRE SERIT 3 M

n
=
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METRE SERIT 5M

MANDALLI TAKOZ

MANDALLI TAKOZ KUGUK

TESTERE AGZI DAR (MTE)

AGAG EL TESTERE

PANG TESTERE 7'Li SET 25-65 MM

PANC TESTERE 32 MM

PANC TESTERE 52 MM

PANC TESTERE 60 MM

DELME TESTERESI 3830-46 SANDVIK

PANC TESTERE 27 MM

PANC TESTERE 25 MM

PANG TESTERE ADAPTORU 3 NO

PANC TESTERE 19 MM

PANC TESTERE 17 MM

TAKIM CANTASI 20"

KILAVUZ 08MM

RAKAM KASESI 6MM

HARF KASESI 6MM

KOMPRESOR HORTUMU SARGILI 2" - mt

KOMPRESOR HORTUMU 42MM - mt

[N Y N N N I B LN IESI LS LV T S Y Y N O N NS S T )
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Ek 6 Atolye sisteminde 23 modeli icin uygulanan iiretim asamalar1 ve proses siireleri

—_

L S = R ) I Rk R )

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
2
23
24
25
%
7
%
29
30
3
32
33
34
35
36
37
35
39
40
41
42
43
44
45
46
47
43
49
50

€ Task Mame

&

- Atolye Yontemindeki 23 sistemi
- Polyester

Kalip Hazirhd / Jelkot

Laminssyan

Birlestirme

Perdeler we Kogumlar

Kaliptan Ayirma Kesim ve Zimpara

-| Beton Ddkiimii

Betonun hazirlanmas
Betorun dokilmesi

Maklive & Bekleme

-| Marangozhane

Perdelerin dizetimesi

Kogma trag

Mialzeme kesimi

By yataklarnn sikilmas

By yataklannin cturulmaz

By yataklannin elyaflanmas ve kurumas
Zemin karkas!

Zeminin kortralannin kesimesi

Zeminin kaplanmss)

COturak karkas malzemelerinin kesimesi
Karkazin kurulmas)

Giverte kemerelerinin kesimesi

gilverte kemerelerinin yerlegtivimesi ve trag
Givertenin kartraplak kaplanmsas)

On arka Bodoslama afag hazirhd

Bag-kig bodoslamamnin basimas:

Ay icin adac kesimi

Ayna parclannin birsigticmesi

Avnanin tekneye basimas)

Kugak icin adac kesimi ve Zmparas)
Kugaklarn bazimaz

Hugak yumru kesimi

Kugak yumrularunun yunarlatimas:

Hugak yumrulann basimas

yLmrUlEHn tapalanmsas)

Cturak karkazimn kontraplak kaglanmas)
Kapaklar icin su kanallal masif malzeme hazirhd
=0 kanallsnnin montsj

Sirt lambari dalgular

Latnbri kaplams

Curak lambrilerinin bazsilmas

Oturak kaplamas igin afiag hazrlanmas)
Oturaklann adac kaplanmast

Oturaklardan cikan parcalarla kapak basilmas)
Kapaklarn masiflenmesi

3t astarlaninin basimas)

Giiverte astan kizelerinin malzeme hazird

Giverte astar adag kesimi ve zimparast

Dwiration

93,28 days

6,17 days
1 day
Jdays
1 day
05 days
2hrs
0,33 days
2hrs
1hr
12hrs
87,11 days
1,33 hrs
3hrs

4 hrz

2 hrz
hrs
Ihrs
15hrs
2 hrz

4 hrs

G hrs

3 hrz

4 hrz
Ghrs

4 hrs

G hrs

G hrz

G hrs

G hrs

4 hrz

3 hrz
hrs
3hrs

G hrs

G hrz
2hrs

4 hrs
2hrs

3 hrz
hrs
12hrs
4 hrz

3 hrz
9hrs

G hrs
12hrs
G hrz

G hrs

G hrs

Wiark

2.230,5 hrs

163,5 hrs
27 hrs
g1 hrs
27 hrs

135 hrs
G hrs
hrs
G hrs
Jhrs
0 hrs
2.067 hrs
4 hrs
hrs
12 hrs
G hrs
27 hrs
27 hrg
45 hrs
G hrs
12 hrs
18 hrg
27 hrs
12 hrs
24 hrs
12 hrg
18 hrs
16 hrs
18 hrs
18 hrg
12 hrs
27 hrs
27 hrs
hrs
18 hrs
16 hrs
G hrs
12 hrg
G hrs
27 hrs
27 hrs
36 hre
12 hrs
27 hrs
27 hrs
18 hrg
36 hrs
16 hrs
16 hrs
18 hrg

Cost Pred Rezource Mames

16.351,8 YTL

861,1 YTL
1422%TL
4266 TL 3
1422 %TL 4
T1IYTL 4
HMEYTL G
4,4¥TL
FEYTL T
158%TL 9
00%TL 10
15.490,7 YTL
24 7%TL 11
293%TL 13
T40%YTL 14
T OYTL S
166,53 ¥'TL |16
166,53 YTL 17
ZITEYTL 18
T 0YTL 19
740%TL 20
1110%TL 21
1865 %TL 22
T4.0%TL 23
1480 %TL 24
740%TL 25
M1 0%TL 26
M1 0YTL 27
111,0%TL |28
111,0%TL 29
74,0%TL 30
166,23 YTL |31
166,53 ¥'TL |32
293%TL 33
1M110%TL 34
M10%TL 35
3T 0YTL 36
740%TL 37
3T OYTL 38
166,53 %TL 39
166,35 ¥'TL |40
2220%TL 4
T4.0%TL 42
166,23 TL |43
166,53 ¥'TL |44
111,0%TL 43
2Z220%TL 48
M10%TL 47
111,0%TL 48
111,0%TL 49

P23
F:PZP3
P1PZP3
P1PZP3

[Pipzps |

P1PZP3
P1PZPG

tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Llsta ;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirak; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1M Cirak; bt Ulsta 2
t Lsta 1;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirat; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Llsta ;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirak; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1M Cirak; bt Ulsta 2
t Lsta 1;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirat; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Llsta ;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirak; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1M Cirak; bt Ulsta 2
t Lsta 1;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirat; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Llsta ;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirak; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1M Cirak; bt Ulsta 2
t Lsta 1;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirat; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Llsta ;M Cirat; bt Usta 2
t Lzta 1;M Cirak; bt Usta 2
tl Llzta 1;h Cirak; bt Ulsta 2
t Uzta 1;M Cirak; bt Ulsta 2
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52
53
54
53
56
57
a8
a9
E0
E1

B2
63
64
65
66
67
3
£9
70
71

72
73
74
s
76
T
78
78
a0
1

g2
g3
o4
85
86
a7
a5
a9
90
9

92
93
94
95
96
a7
95
Skl
100

€ Tazk Name

Glverte astar hasim

Giverte kige kivndl ve fodoma basimi
Balk ve yal kitidl kesimi

Balk ve yal kitidi montsj

Tik kaplama

Kipegte malzeme hazith

Agtar- giver tragl

Kipegte montaj

Kipegte yumrulannin bazimazs

Kipeste fogomalannin kesimesi

Kipegte fodomalannin skimas

Kipegte fodama mantaj

Bag paracol afiag kesimi

Bag paragal montaj

Ocak-Lavabo konzol kezimi ve kaza hazrhd)
Baszamak lambrizinin yverlegtirimesi

Zemin tik kaplama

Cturak-kipegte masifler icin papel kesimimi
Papel sikimaz

Cturak maziflerinin yering baslmas)
Basamak maun gergevenin hazirkanmas!
Kipeste kegelerinin atinin doldurulimas)
Kipestenin masit icin traglanmas

Klpegte kirk maziflerin basimaz

Kipegte ara masiflerin ve fodomalann basimaz
Ocak-konsal masiflerinin tamamlanmas

Zimpara ve Sika Temizligi

-| Boyahane

= Vernik On Hazirhk
Mazkeleme
= Dolgu vernikleri
- 1 ve 2 nolu dolgu vernikleri
1 nolu dolgu vernid
1 nolu dolou vernidi bekleme
2 ol nalu dolgu vernidi

2 vernik sonras bekleme

1 we 2 niolu dolguy werniklerinin zmparas

3 niolu dologu vernidi
3 noly dolgu vernidi bekleme
4 noly dolgu vernidi
4 nolu dolgu vernidi bekleme

3 ve 4 nolu dolgu vernikler zimparas:

5 nolu clolo vernidi

5 nolu dalou vernidi sonras bekleme

& ol clolgu vernigi

& nolu dologw vernidi sonras bekleme
5 ve B noiu dolgu verniklerinin zimparas

7 noly dolgu vernidi

7 nolu dolgu vernidi zonras beklame

& nolu dolgu vernid

206

Cwratian

hrs
hrs

G hrs
9hrs
18 hrs
7 hrs

4 hrs
18 hrz
Qhrs

4 hrs
Shrs

G hrs
2hrs

4 hrs
9hrs

4 hrs
18 hrz
Ghrs
12 hrs
hrs

G hrs
2hrs
2hrs

G hrs
Qhrs
Ehrs

T days
1,85 days
0,4 days
4 hrs
17,11 days
17,11 days
2hrs
Shrs
2hrs

2 davs
18 hrs
2hrs
Jhrs
2hrs
2days
18 hrz
2hrs
Jhrs
2hrs

2 days
18 hrs
2hrs
Jhrs
2hrs

Wiark

27 hrs
27 hrs
18 hrs
27 hrs
54 hrs
21 hrs
12 hrs
54 hrs
27 hrs
12hrs
9hrs
18 hrs
B hrs
12 hrs
27 hrs
12 hrz
54 hrs
18 hrs
36 hrs
27 hrs
18 hrs
B hrs
§ hrs
18 hrs
27 hrs
18 hrz
189 hrs
575 hrs
8hrs
ghrs
194 hrs
194 hrs
4 hrs
Ohrs
4 hrs
Ohrs
24 hrs
4 hrs
0hrs
4 hrs
0hrs
54 hrs
4 hrs
Ohrs
4 hrs
0hrs
54 hrs
4 hrs
0hrs
4 hrs

Cost

1665 YL
1665 YL
11,0 %TL
166,5 YL
3330 YL
1295 YL
740%TL
3330 YL
166,5 YL
74.0%TL
55,5 YL
11,0 ¥TL
FTOYIL
74.0%TL
166,5 YL
740%TL
3330 YL
11,0 ¥TL
2220 YTL
1665 YL
11,0 %TL
FTOYIL
ITOYIL
1110 YL
166,5 YL
110 YL
1.165,5 YTL
6.290,0 YTL
48,0 YTL
48,0 ¥TL
1.336,0 YTL
1.336,0 YTL
20%TL
0,0%IL
F2,0%TL
0,0%TL
60,0 YL
F2,0%TL
00%IL
2,0%TL
00%IL
360,0 YL
F2,0%TL
0,0%TL
T2,0%TL
0,0%TL
60,0 YL
T2,0%TL
00%IL
2,0%TL

Pred Resource Mames

i

&0
83
G4
G

a7
s}
iz}
a0

92
93
24
95

a7
a5
9

M Usta 1;M Cirak; b Usta 2
M Usta 1;M Cirak;ht Usta 2
M Usta 1;M Girak;ht Usta 2
h Usta 1;M Cirak; M Usta 2
h Usta 1;M Cirak; M Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; b Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; bt Usta 2
t Usta 1,0 Cirak; bt Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; bt Uzta 2
M Usta 1;M Cirak;ht Usta 2
M Usta 1;M Girak;ht Usta 2
M Usta 1;M Girak;ht Usta 2
h Usta 1;M Cirak; M Usta 2
h Usta 1;M Cirak; M Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; bt Usta 2
h Usta 1,0 Crrak; bt Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; bt Uzta 2
M Usta 1;M Cirak;ht Usta 2
M Usta 1;M Cirak;h Usta 2
M Usta 1;M Girak;ht Usta 2
M Usta 1;M Grrak;hd Usta 2
h Usta 1;M Cirak; M Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; b Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; bt Usta 2
h Usta 1,0 Cirak; bt Uzta 2
t Usta 1,0 Cirak; bt Usta 2
M Usta 1:M Cirak;M Usta

B1;63

B1;62

B1;B2

B1,B2B3
B1,82

B1;B2

Bt ;B2,E5
B1;B2

B1,82

B1;62,63
B1;62

B1;62



101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
1M
112
113
114
115
116
17
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
13
132
133
134
133
136
137
138
139

€ Task Mame

& nolu dolgu vernidi 2onras bekleme

= ig Boya

iz tragma

Karitra lsk ham vernik

Palyester kizimlsnn astarlanmas)

Macunlama ve Zimparslams

Epaksi baya

Sintinenin jelkatlanmsas

-| Son Kat Vernikler

iy

Dolgu verniklerinin zimparalanmas

1 nolu Son kat wernik

1 nolu zon kat vernik sonrag bekleme

1 nolu zon kat vernik sonras) zmparalanmas

2 noly son kat vernik

2 noly =on kat vernik bekleme

-l lig Boya

Zimpara

Boya

1. kat boyanin kurumas

Bra Zimpara
Son kat boya
Zimparalama
Astar

Bekleme
Zehirli 1. kat
Zehirli bekleme
Zehirli zon kat

-l Son iglem

Ekipman / Tesisat
Elektrik Tesizat
Motor
Diimen Sistemi

Digeme ve Tente
Digeme Prova
Tente 1. Prova

Digeme Terte Dikim

Tente 2. Prova
Pasta Polish

Finish

207

Duration

2 days
3,89 days
2hrs

4 hrs
Ihrs
Ihrs
Ihrs
2hrs

5M days
18 hrs

4 hrz

2 days
12hrs

4 hrs

2 days
3,89 days
2hrs
2hrs

24 hrs
2hrs
2hrs
12hrs

1 hr

2hrs
2hrs

7 hrs
2hrs

5 days
411 days
3 hrz

24 hrs

4 hrz

4,67 days
Jhrs

G hrs

3 days

G hrs

6 hrs

5 days

Wark

Ohrs
66 hrs
2hrs
ghrs
18 hrg
18 hrg
18 hrg
2hrs
106 hrs
54 hrs
G hrs
Ohrs
36 hrs
G hrs
Ohrs
25 hrs
2hrs
2hrs
0hrs
2hrs
2hrs
12 hrs
1hr
0hrs
2hrs
0hrs
2hrs
176 hrs
T4hrs
18 hrs
45 hrs
G hrs

6 hrs
G hrs

0 hrs
Ohrs
Ohrs

6 hrs
90 hrs

Cost Pred Resource Mames

0,0%TL 100
3976 YTL
128 %TL 1M
48,0¥TL 103
108,0 ¥TL 104
1080 ¥TL 105
108,0 ¥TL 106
128 ¥TL 107
T28,0 YTL
360,0%TL 108
64,0%TL 110
00%TL 1M
2400%TL 112
64,0 %TL 113
00%TL 114
132,0 YTL
16,0%TL 115
160%TL 117
00%TL 118
16,0%TL 119
16,0%TL 120
48,0%TL 11
40%TL 122
00%TL 123
80%TL 124
00%TL 125
80%TL 126
3.648,4¥YTL
1.515,0 YTL
4000 %TL 115
1.0000%TL 130
M5 0YTL 13
1.600,0 YTL
4000 %TL 115
4000 %TL 134
400,0%TL 135
4000 %TL 136
3B4YTL 115
4950 YTL 115

]
B2E3
B2E3
B2E3
B2E3
P2

B1:B2,83
B1:B2

B1;B2.E3
B1;B2

B2

B2

B2

B2

B3

B3

B3

B3

Elc 1;Elc 2
flk 1tk 2

Wl 1Mk 2

o102

p2
M Usta 1;M Cirak
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Ek 13 MS Project kaynak havuzu

Rezource Mame Type
HB Wark
Palyester 1 RA& Work
Palyester 2 AL Work
Marangoz 1 S0 Work
Marangoz 2 DK Work
Marangoz 3 EG Work
Marangoz 4 FK Work
Maranooz & EG WWinrk
Marangoz 14 kU Work
Marangoz ¥ AE Work
Maranogoz & 3 WWinrk
Marangoz9 WMB Work
Marangoz 10 AG Work
Marangoz 11 AG Work
Marangoz 12 M3 Work
Marangoz 13 BB Work
Donatim 1 bk \Wark
Elektriki O Wark
Dageme 1 M Work
Boyal HA Work
Boya 2 Mk Work
Boya 3 KK Work
Boyad I7 Work
Motor Monts) elermamm 1040 Work
Wlotar Mants) eleman 20R) Work

|

MARANGOZHAE Work

[LET haterial
Teak Material
hlege taterial
cam hsterial
Kaplama Laminazyaon Sapell laterial
A:5mim Kortragplak Material
1 2mim Kortragplak Material
10mm Kartraplak laterial
3 mm Kotraplak Material
Bmm Wontraplak laterial
dimim HWoritraplak Material
3mm Kontraplak laterial
10 mm kaplamal Kontraplak laterial
Tabaka kalpama Material
Astar kaplama laterial

\Wark

Epocy reging & laterial
Epoxy reging B Material
Meges 11458 Material
Semparoc laterial
Sikaflex 291 Material
Lttra tutkal haterial
G-5 epoxy Material
PU kdplik laterial

Material |Initial| Group

Lakel

m3
m3
m3
m3
m2
acdet
acdet
aclet
acdet
aclet
acdet
aclet
aclet
m2

m2

ki

ki

acdet
aclet
acdet
aclet
acdet

kg

oo oD oo mo = = 2 2 2 Z 2 2 Z =T = 77T

=

1=

oo o wwm =z mom

FORMEM
Palyester
Polyester

Tekne Marangozu
Tekne Marangozu
Tekne Marangozu
Tekne Marangozu
Tekne Marangozu
Tekne Marangozu
Timpara

Hezimhane ve Maobilya
Heszimhane ve Mabilya
Hezimhane ve Maobilya
Heszimhane ve Mabilya
Hezimhane ve Mobilya

Hesimhane ve Mabilya

Son iglem
Elektrik
Didgemeci
Boya
Bova
Boya
Boya

atar
hatar

W apigtine
et
et
Y apigtine
et
Y apigtine
et
Wapigtine

Max. Unitz  Base Calendar

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

100%
100%

100%

100%

Lad
LSy
Lad
LSy
LSy
Lad
LSy
L4d
LSy
L4d
Lad
LSy
Lad
LSy
Lad
Ky
LSy
L4d
LSy
L4d
LSy
Lad
Lad

L4d
LSy

LSy

L4d



53
54
g5
56
57
56
59
&0
&1
g2
B3
B4
B3
&6
&7
B8
£9
70
71
72
73
74
75
76
T
75
79
80
81
52
83
g4
85
86
&7
56
g9
a0
]
92
93
94
95
9
97
95
a9

100

1M

102

103

104

(1]

Resource Mame

POLYESTER

Palyester M158 15 kg / teneke
Palyester C92 158 kg [ tencke

Elyatf 225
Elyat 450 S0 kg ¥ rulo

Elyaf Dokurma 500 35 kg J rulo

Elyaf 225

WMEK BUTAMCOX M-G0
Kabalt %6

Gelcost F-215 8001 Krem

Gelcost F-215 5004 Lacivert

Gelcoat F-208

Pigment 2004

Pigment 9001

Parafin

Wimx SWWLE S00 grl kutu
Aerosal

Asetaon

Selilozik tiner

Sprey kdpdk 750 ml
cimenta epoy karigimi
Pasta 30 09374

Palish 30 09377

BOYA

Epitanes PP extra
Epitanes PP tiner
Epitanes Clear Yarnish
Epitanes Brush Thinner
Moradur astar

Epoxy hoyva RAL 9001
Epoxy boya RAL 5004
Epoxy Thinmer

Zehirli ADHERGLASS
Zehirli TRANSOCESN
Selilozik thinner

el hdacun

Sikkens ME00

Sikaflex 290 CoZ 500 mi
Sika Primer

Kraft kadid

ELEKTRIK

Attwwood sintine 750
Attwwood sintine 500
Flatar

Sigorta yuvas
Plaztik sigorta takam
QSC Seyvir iskele
OEC Seyir Sancak
O5C Sevir Pupa

Type

Wark

\Wark

haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
hiaterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
Material
haterial
haterial
hiaterial
haterial
haterial
haterial
\Wark

\Wark

haterial
haterial
Material
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
hdaterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
hdaterial
Wiark

Wiark

haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
haterial
hdaterial
hdaterial
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Material |Intial| Group

Label

tnk
tnk
ki
ki
kg
kg
kg
O
ki
ki
kg
ki
kg
ki
kg
kg
tnk
ki
acl
ki

aclet
aclet
aclet
aclet
galan
galon
O
galon
galan
galan
kg

L
litre:
aclet
kg

kg

aclet
aclet
aclet
acet
aclet
alet
aclet
aclet

T RO nw kR ETTY oo = T mMmmmmT oD

G100 e R M mm = mom o m oM m

=

ololo v e[ m

Palyester
Palyester
Polyester
Palyester
Palyester
Palyester
Palyester
Polyester
Palyester
Palyester
Palyester
Palyester
Palyester
Polyester
Palyester
Palyester
Palyester
Palyester
Polyester
Palyester
Palyester
Palyester

Bovya ve Kimyasallar
Bovya ve Kimyasallar
Bovya ve Kimyasallar
Bovya ve Kimyaszallar
Boya ve Kimyaszallar
Boya ve Kimyasallar
Bovya ve Kimyasallar
Bovya ve Kimyasallar
Boya ve Kimyaszallar
Bovya ve Kimyaszallar
Boya ve Kimyasallar
Bovya ve Kimyasallar
Bovya ve Kimyasallar
Boya ve Kimyazallar

Bovya ve Kimyaszallar

Elektrik

Elektrik
Elektrik
Elektrik
Elektrik
Elektrik

Max. Units |\ Base Calendar

100% XY
100% XY

100% XY
100% XY

100% =Y
100% =Y
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(1] Rezource Name Type Msterial | Initial| Group Max. Unitz |Base Calendar
Label

105 Anchor Light Material acet A Elektrik
106 Mazot Gdstergesi Material  adet M Elekirik
107 Hidrafor Johnson 2,4 RPM Material aclet H Elektrik
108 Korna 12 % Material acet K Elektrik
108 Korna butonu Material | adet K Elektrik
110 DC Input Material | adet O Elektrik
gLl Dervre Kesic Material acet o Elektrik
112 Hella 6' panel Material aclet H Elektrik
113 Hella 4'10 panel Material  adet H
114 Akl kutup bag Material | adet A Elektrik
il 72 amp ki Material aclet i
118 105 amp aki Material aclet 1 Elektrik
17 2w T2 amp kutu Material  adet 2
118 2 105 amp kutu Material | adet 2 Elektrik
s 1% 25 skl kaklosu Material metre 1 Elektrik
120 21,5 Yaszn kablo Material metre 2 Elektrik
121 31,3 Yazz kaklo Msterial  metre 3 Elektrik
122 225 Yazs kablo Material metre | 2 Elektrik
123 1= kirmizi Material metre 1
124 1x =ivah Material  metre 1
123 22 mm Spiral Msterial  metre 2 Elektrik
126 26 mm spiral Material metre 2 Elektrik
127 18 mm spiral Material metre 1 Elektrik
128 Led lambs Material | adet L Elektrik
129 Wk 100% | %Y
130 BASPERVANE Wiork B 100% XY
131 Bag pervane Material | acet B BagPervane
132 Bag pervane tinel Material  metre  |[B | Bag Pervane
133 Barg pervane pancl Material | adet B BagPervane
134 Bagpervans Sigortas: Material aclet B Bag Pervane
133 Bagpervana kablozu Material | acet B Bag Pervane
136 BEF dewre kesici Material | adet B BsgPervane
137 Ak kutup bag) Material | acet A
13d 103 amp aki Material  acet 1 Bag Pervane
134 T2 amp aki Material  adet T
140 1 % 35 akil kablozu Material  metre |1 Bag Pervane
141
142 MOTOR Wiork ] 100% Y
143 Saft 30 krom Material | adet S Sewk we Mavigasyon
144 Saft 25 krom work s 100%  ®Y
145 Wisterlock LPSO Material aclet W Sevk wve Navigasyon
146 Mutfler MPSO Material aclet I Sevk ve Mavigasyon
147 Googenech LTa0 Material  adet G Sevk ve Navigasyon
148 Egzoz gikigt 50 mm Material | adet E Sevk ve Mavigasyon
149 ehzoz hartumu 50 mm Material metre & Sevk ve Mavigasyon
150 Gaz kolu Vetus Material adet G Sevk ve Mavigasyon
131 Gaz teli 2mt Material  adet G Sevk ve Navigasyon
152 Su filtrsi 304" Material aclet s Sevk ve Mavigasyon
153 34" slzges; badlanto kavan Material aclet 3 Sevk ve Mavigasyon
134 33 kirezel vana Material  adet 3 Sevk ve Navigasyon
133 34" buyrukiu dirsek Material  adet 3 Sevk ve Navigasyon
156 Loctie 577 S0 ml Material aclet L Sevk ve Mavigasyon



157
158
139
160
161
162
163
164
165
166
167
165
169
170
171
172
173
174
175
176
il
175
179
180
181
182
183
184
185
186
187
185
189
190
191
192
193
194
195
196
197
195
199
200
201
202
203
204
205
206
207
208

Resource Mame

Mazat fittresi FIL 101
Yakt hortumu 10 mm
1743 pervane
Pervane pulu 30 mm
Pervane tutyasz 30 mm
flap

15*11 pervane

9% 3 petvane

Pervane pulu 25 mim
Pervane tutyas 25 mm

HIDROLIK

Data DP3S pompa
Data DET0 slindie
Diata 40 kilit walf
388" T bypass

308" kiresel vana bypass

0.5 cm hidrolik hortum 38 bypass

2mt hidrolik hortum 368"
385 102 Hiddrolik nigel

383 144 hidrolik nipel
“etus dimen simidi KB 56
ATF wag

MAZOT TAHKI DOHAHIMI
Mazot tank

SU TANKI DOHAHNIMI
Su tank

SAFT-KOVAHN DONANIMI
Hovan

Bk topuk

Kgk topuk

sizdirmaz kérdk 30 min
sizdirmaz kérik 25mm

42 mm sivah hortum

DOHANIM

& mt Bag demiri

7 mt Bag demiti
Bayrak diredi dibi
Glneglenme gubudu
iBnecik

idnecik gatal

ayna kromu

20 om kag hoynuzu
vangin hava delidi
Krom gubuk

a-58 mentege

34" zu gideri
sturimaca kancas

Type

haterial
Materizsl
Materisl
Materizsl
Iiaterial
haterial
haterial
Materizsl
Materizsl
taterial
\Wark

\Wark

Materizl
Materizsl
Materisl
Iaterial
haterial
haterial
Materisl
Materizsl
Iaterial
haterial
haterial
\Wark

Wark

Materis|
\Wark

\Wark

haterial
\Wark

Wark

Iaterial
haterial
haterial
Materisl
Materizsl
Materisl

\Wark

haterial
Materizsl
Materis|
Iaterial
haterial
haterial
Materisl
Materisl
faterial
haterial
haterial
Materizl
Materizsl
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Material |Initial| Grougp

Lahel
aclet
metre
aclet
aclet
adet
takim
aclet
aclet
aclet
aclet

aclet
aclet
aclet
adet
acet
aclet
acdet
aclet
aclet
acet
litre

aclet

aclet

adet
acet
acet
aclet
aclet
metre

acet
aclet
aclet
adet
aclet
aclet
acdet
aclet
aclet
acet
acet
aclet
aclet

T W o = =~ oo = <=

= < W W MO W w g o T

=

Sevk ve MNavigasyan
Sevk ve Navigasyon
Sevk ve MNavigasyon
Sevk ve MNavigasyon
Sevk ve Mavigazsyon
Sevk ve MNavigasyan
Sevk ve MNavigasyan

Sevk ve Navigasyon
Sevk ve Navigasyon

Sevk ve Navigasyon
Sevk ve Navigasyon
Sevk ve Navigasyon
Sevk ve Mavigasyon
Sevk ve Navigasyan
Sevk ve Navigasyan
Sevk ve Navigasyon
Sevk ve MNavigasyon
Sevk ve Navigasyon
Sevk ve MNavigasyan
Sevk ve MNavigasyan

Max. Unitz | Base Calendar

100% Ry
100% Ry

100% XY
100% XY

100% Ry
100% Ry

100% XY
100% XY

100% Ry
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1] Rezource Mame Type Material |Initial| Group Max. Units |Base Calendar

Lakel

209 Kromaj grot Material — acet

210 5 cm krom mertege Material  adet

21 10 i krom mentese Material — acet

212 Al kulp KK kulbu Msterial  adet

213 Sucd kapak kulbu Material | adet

214 OSC bilylk KKK Material acdet

213 Adac KKK Material  adet

216 Mazat dolum adz 83144 Material acdet

217 Su dolum adz Msterial  adet

218 Plaztik gt Material — acet

218 Plastik Havalandirmsa Material acdet

220 34" kromsj badlant kowan Msterial  adet

2 Cekmece kilidi Material — acet

222 Yangin =andiricd Msterial  adet

223 Basamak 25x300 Material acdet

224 Kottuk daner takan Material | adet

223 Cekmece kulbu Material  adet

226 DD avad) Waterial  adet

227 izolasyon plakasi kurguniu Material  m2 i

225 Aldmireyum folyo Material metre A

223 G4 usturmaca Material  adet G

230 ipek halat & mm Material  metre |

231 Gapasaky Material acdet G

232 Ccak tekli gdmme Msterial  adet ]

233 Caparal check walf 102" Material — acet G

234 Lavabo 28 cm Material  adet L

235 Latvabio sifonu Material acdet L

236 Mok tekli Material | adet M

237 Hidrofor Material  adet H

238 Work 100% | ¥Y

239 CEVRE HALATI DONANIMI Work G 100% | ¥y

240 Gevre halat Material — acet G

241 Kug gdzi maps Msterial  adet K

242 Krom zincir kilidi Smm Material acdet K

243 Kraom liftin 10 mm Material acdet K

244 Krom Zincir kilidi 5 mm Material | adet K

245 Krom mapa ME Material acdet K

246 Work 100% | XY

247 BUZDOLABI Work B 100% | ¥y

248 Ekowst CW-55 Material | adet E

249 Sodutma plakas Msterial  adet =

250 Havalandirma kapad Material acdet H
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