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Ozet

Bu ¢alisgmada MAPSAN firmasinda isgiicli, malzeme, makine ve teghizat gibi fiziksel kaynaklarin, toplam malzeme tagima
maliyetini en aza indirecek tarzda iiretimin yapilacag: bir alan iizerine yerlesiminin yeniden diizenlenmesinin performansa
etkileri incelenmistir. Caligmada ilk olarak mevcut sistem ARENA paket programi ile modellenmis ve sistemin performanst
belirlenmistir. Ardindan LayOPT paket programu ile yeni bir yerlesim plami elde edilmistir ve yeni yerlesim planinin
performans iizerindeki etkileri ARENA ile modellenerek incelenmistir. Yeni yerlesim plant kullanilarak kurulan model
sistem iizerinde yapilabilecek diger iyilestirmelerin etkilerinin incelenebilecegi tarzda tasarlanmistir. Caligmada 6rnek olarak
iiretim miktarini kisitlayan darbogaz makinelerin sayisinin artirilmasinin iiretim miktar: {izerindeki etkileri de incelenmistir.
Yapilan caligmada, yeni yerlesim planinin ve yapilacak iyilestirmelerin performans {izerinde Onemli etkileri oldugu
gozlemlenmistir. Bu ¢alisma benzer caligmalar yapacak kesikli iiretim yapan imalat firmalari i¢in yol gdsterici niteliktedir.

Anahtar Kelimeler: Imalat sistemi iyilestirmesi, benzetim, makine yerlesim planlamasi

IMPROVEMENT OF MACHINE LAYOUT IN A MANUFACTURING
PLANT

Abstract

In this study, a new plant layout, which reduces total material handling cost in the plant, is obtained with the usage of
LayOPT in MAPSAN manufacturing firm. To measure the improvement brought by the new plant layout the existing and the
proposed systems are modeled using the ARENA simulation program. In the study, first, the existing system is modeled and
its performance output is recorded. Then a new layout is obtained using LayOPT program. The system is again modeled with
the Arena simulation program and the obtained performance values are compared with the previously recorded ones.
Furthermore, the bottleneck machines are obtained and the performance improvement with the increase in the number of
bottleneck machines is also analyzed. The study shows significant improvements can be obtained with the proposed changes
in MAPSAN. This study shows the importance of performance improvement programs in similar manufacturing firms.
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Semboller
Kgm : Kilogram metre
CNC : Computer Numeric Control

LayOPT : Layout Optimization
MAPSAN : Makine Parcalari imalat Sanayi ve Ticaret A.S

1. Giris

Bu ¢alismadaki temel amag, bir otomotiv yan sanayi isletmesinde (MAPSAN) fabrika i¢i yerlesiminden kaynaklanan
yiiksek malzeme tasima maliyetini en aza indirecek yeni bir yerlesim plani olusturmak ve yeni yerlesimin getirdigi
performans artigini hesaplamaktir. Calismamizda daha iyi bir yerlesim elde etmek amaciyla LayOPT paket programi
ve performans artigini hesaplamak amaciyla Arena benzetim programi kullanilmistir. Literatiirde calismamiza benzer
sekilde daha iyi yerlesimler elde etmek amaciyla LayOPT, CORELAP, CRAFT gibi hazir paket programlar1 veya
kendi gelistirdikleri algoritmalar1 kullanan ¢esitli ¢caligmalar bulunmaktadir [1-7]. Ayrica 6zellikle kesikli imalat
yapan imalat sistemlerinin performans degerlendirmeleri igin benzetim programlart yogun bir sekilde
kullanilmaktadir [8].

Sekil 1. MAPSAN makine parki goriintiileri

I
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Sekil 2. Fabrika ici meveut yérle$im plant
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Bu calismadaki fabrika yerlesiminin yeniden diizenlenmesi islemi MAPSAN Makine Pargalari imalat Sanayi ve
Ticaret A.S. fabrikasinda ger¢eklestirilmistir. MAPSAN, zirai makine ve savunma sanayi i¢in dovme, talagli imalat,
1s1l iglem agirlikli imal usullerini gerektiren iiriinler iiretmektedir. MAPSAN’da iiretim tek katli 4500 m? kapal
alanda giinde 9’ar saatten olusan iki vardiya seklinde yapilmaktadir. Fabrika kurulurken makineler herhangi bir
bilgisayar programi ya da sistematik yerlesim yaklasimi kullanilmadan, {iretilmesi planlanan {iriinlerin
gereksinimlerine gore tecrilbeye dayanarak yerlestirilmistir. Daha sonra satin alinan makineler ise uygun goriilen
bos yerlere yerlestirilmistir. MAPSAN’1n fabrika {iretim alaninda g¢ekilen 6rnek fotograflar Sekil 1°de, boliimlerin
yerlesim planini gosteren basit bir kroki ise Sekil 2°de verilmistir.

Siparise gore iretim yapan firmanin 20 civarinda degisik ebatlarda {irlinii bulunmaktadir. Yapilan iyilestirme
caligmasi i¢in yillik iretim miktar yiiksek ve bilesen sayisi fazla olan bes adet iiriin segilmistir (Cizelge 1-2).

Cizelge 1. Caligma kapsamindaki 5 adet {iriiniin y1llik {iretim miktarlar1 ve agirliklar

ifade ettigi nihai iiriin Yillik iiretim miktar1 ~ Agirhk (gr)
A iiriinii Italyan mili 10.000 500
B iiriinii Albero Centrale (mil) 4.000 9.800
C {irtinii Magirus komple kovan borusu 500 37.350
D iiriinii Lama 2.000 11.500
E iiriini Ceki oku komplesi 3.000 13.500

Cizelge 2. Calisma kapsamindaki seg¢ilen {irlinlerin bilesenlerinin gerekli bilgileri

Harf kodu Agklama YilliK iiretim miktar1  Agirlik (gr)

Al A iiriiniiniin 1 numaral: bilegeni (pim) 10.000 47
A2 A iiriiniiniin 2 numarali bileseni (makara) 10.000 128
A3 A iiriiniiniin 3 numaral: bileseni (mil) 10.000 105
A4 A iiriiniiniin 4 numaral bilegeni (sac) 10.000 220
Cl C {irtiniiniin 1 numaral1 bileseni (D.K flans1) 1.000 9.850
C2 C {irliniiniin 2 numaral1 bilegeni (D.K flans1) 500 10200
C3 C {irliniiniin 3 numaral1 bilegeni (D.K flans1) 500 8.000
C4 C {irliniiniin 4 numarali bilegeni (D.K flang1) 500 3.000
C5 C {irliniiniin 5 numaral1 bileseni (D.K flans1) 500 700
C6 C {irtiniiniin 6 numaral1 bileseni (D.K flans1) 500 4.000
C7 C {irliniiniin 7 numaral1 bilegeni (D.K flans1) 500 100
C8 C {irliniiniin 8 numaral1 bilegeni (D.K flang1) 500 800
C9 C {irliniiniin 9 numaral1 bilegeni (D.K flans1) 500 700
CYl C1+C2+CS5 bilegimi 500 20.750
CY2 CY 1+C6 bilesimi 500 24.750
CY3 CY2+C7+C8+C9 bilesimi 500 26.350
CY4 C3+C4 bilegimi 500 11.000
El E iiriiniiniin 1 numaral1 bileseni (Z demiri) 3.000 3.500
E2 E iiriiniiniin 2 numaral1 bileseni (Ceki oku lamast) 3.000 10.000

Firmanin iirettigi {iriinlerden merkez mili (Albero centrale) ve Lama tek parca iiriin iken Italyan mili, Ceki oku
komplesi ve Magirus komple kovan borusu birden ¢ok parganin bilesiminden meydana gelmektedir. Asagida 6rnek
olarak talyan milinin is plam (Cizelge 3), akisin sematik gosterimi (Ek-1) ve is akis semas1 (Sekil 3) verilmistir.

Cizelge 3. Italyan mili is plam

Bir onceki islemden

Parca ismi / Agirhk Bilesen Iglem siras: islem siiresi Tagma siiresi
Numarasi (gn) parcasi (dk/ adet) (dk/parti)
1-Kesme 1,125 1,25*
1-Pim 2-Komple Torna 0,65 0,91
47 3-Tageron firmada 1slah 1giin 0,96
1-Kesme 2 1,25*
ftalyan mili / 2-Komple Torna 12 0,66
2.791.7110.00 2-Makara 3-Taseron firmada 1slah lgiin 1,25
128 4-Delik Tornalama 1,08 0,96
220 3-Sac Disardan satin alinir - -
1-Kesme 2,5 2,16*
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2-Komple Torna 37,5 1,58

105 4-Ana 3-Ortadan Kesme 6 0,66
bilesen 4-Taglama 0,83 0,75
1-Birlestirme 0,83 0,86

500 5-Birlesim 2-Birlestirme 3,5 0,66
3-Ambalaj 3 1,71

*Bir dnceki islemde depodan gelmekte

Caligsmada, sirastyla MAPSAN’da mevcut isleyigin benzetimi ARENA programi kullanilarak yapilmigtir. Ardindan
LayOPT ile yerlesim gelistirmesi yapilarak, yeni Onerilen sistemin ARENA ile tekrar benzetimi yapilmis ve
performans degisimi incelenmistir. Son kisimda ise sistemde kullanim orani en yiiksek makineler tespit edilip,
sayilarinin arttirilmasi halinde performansta olusabilecek iyilesme incelenmistir.
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Sekil 3. italyan mili is akis semas1
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2. Mevcut imalat Sisteminin Arena Modelinin Kurulmasi

ARENA programi; animasyon, girdi ve ¢ikti veri analizi gibi fonksiyonlar1 kapsamli bir sekilde igeren, arag
cubuklar1, meniiler ve pencerelerle ¢alisan, Windows ara yiiziine sahip bir benzetim programidir [9]. Caligmada,
calisma kapsamina alinan her parga i¢in ayri bir model olusturulup daha sonra birlestirilmistir. Modelin
olusturulmasinda tiriinlerin is planlarindan ve iiretim sirasinda yapilan 6l¢iimlerden elde edilen veriler kullanilmistir.
Sekil 4, bu verilerin Arena’ya aktarilmasina 6rnek bir veri girisini gostermektedir.

reaie ._131

M ame: Entity Type:

| | Jb2 [

Time Between Armivals

Type: Walue: [Jriitz;

|Eu:unstant ﬂ |1 |Da_l,ls ﬂ
Entities per Arrival: b ax Arriveals: First Creation:

120 |1 0.0

(] | Cancel | Help

Sekil 4. Model olusumunda ilk verilerin girilmesi

Italyan mili i¢in kurulan ARENA Modeli Ek-2’de sunulmustur. Diger dért iiriin icin kurulan ARENA modelleri ve
tiim sistemin genel Arena modeli ayrica olusturulmustur [10]. Kurulan model tutarl: bir sonug alabilmek icin 5 kez
calistirilmigtir. Modelin bir y1l (265 is glinii (286.200 dakika)) ¢alismasi sonucunda sisteme giris yapan toplam 152
partiden (toplam 39.000 nihai {iriin) 124 partisi son iiriin olarak ¢ikig yapmustir. 152 parti iirliniin tam iiretilmesi ise
313 is giinii (338.393 dakika) tutmaktadir.

Toplam tagima maliyeti mevcut yerlesim ile olusturulacak yerlesim arasindaki farki ortaya koymada kullanilan
onemli olgiitlerden birisidir. Caligmada toplam tasima maliyeti yillik toplam akis siddeti olarak nitelendirilmis ve bes
farkli {irlin i¢in ayr1 olarak hesaplanip toplandiktan sonra elde edilmistir. Her {irlinii olusturan elemanlarin, yillik
tagima miktarlarinin agirliklar (Cizelge 4) ve tasindiklari mesafe ile carpimlarinin toplami, o iriiniin yillik toplam
akig siddetini verir. Calisma kapsamina alinan bes adet iiriiniin toplam akis siddeti ve toplamlari ise Cizelge 5°te
sunulmustur.

Cizelge 4. Italyan mili icin akis siddeti hesab1
Miktar Agirhk(kg) Hareket(m) Akis siddeti(kgm)

Al(pim) 10.000 0,047 106 49.820
A2(makara) 10.000 0,128 168 215.040
A3(mil) 10.000 0,105 166 174.300
Ad(sac) 10.000 0,220 20 44.000
A(italyan mili) 10.000 0,500 32 160.000
Toplam 643.160

Cizelge 5. Yillik toplam akis siddetleri
Nihai iiriin:  Yilhik akis siddeti (kgm)

A 483.160
B 7.448.000
C 6.750.550
D 3.726.000
E 8.505.000
Toplam 27.056.710
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3. Layopt Kullanarak Yeni Yerlesim Planinin Olusturulmasi

LayOPT programuiyla iyilestirme yapabilmek i¢in, girdi olarak boliimlerin grid cinsinden alanlarina ve MAPSAN’da
tagimada forklift kullanildigindan boliimler arast forkliftin bir seferde tasiyabilecegi miktar (birim yiik) cinsinden
malzeme tagima miktarlarina ihtiya¢ bulunmaktadir. Calismada MAPSAN’1n iiretim alan1 LayOPT igin her biri alan1
36 m? ve sekli kare olan 70 (10 x 7) gride boliinmiistiir (Cizelge 6).

Cizelge 6 MAPSAN iiretim alaninin gridlere ayrilmasi

Boliim Ismi Mevcut Alan(m?)  Alan igin ayrilan Grid sayis:
1-Is1l iglem 96 =2,66~3
2-Sicak sek boliimil 80 =2,26~3
3-Taglama bolimii 96 =2,66~3
4-Testere bolimi 128 =355~4
5-Freze bolimii 128 =355~4
6-Hammadde B1 160 =4,44~5
7-Hammadde B2 48 =133~2
8-Nihai Uriin beklt. 64 =1,77~2
9-Hammadde B3 168 =4,66~5
10-Ambalaj ve Pkt. 96 =2,66~3
11-Montaj bol. 144 =4
12-Boyahane 144 =4
13-CNC freze bol. 256 =7,11~8
14-CNC torna bol. 256 =7,11~8
15-Kaynakhane 112 =3,11~4
16-Kalip aparat bol. 96 =2,66~3
17-Klavuz ve matkp. 160 =4,44~5
Toplam 18.072 70

Cizelge 7. Forklift ile tasima sayisinin hesaplanmasi

Parca/Uriin Yillik Uretim Forkliftin Tasima Tasima Sayisi
Miktari Kapasitesi
Al 10.000 2.000 5
A2 10.000 2.000 5
A3 10.000 500 20
A4 10.000 1.000 10
A 10.000 250 40
B 4.000 250 16
Cl 1.000 50 20
C2 500 70 7,14 =8
C3 500 70 7,14 =8
C4 500 200 25=3
C5 500 500 1
C6 500 150 3,33=4
C7 500 500 1
C8 500 200 25=3
C9 500 500 1
CY1 500 20 25
CY2 500 20 25
CY3 500 20 25
CY4 500 70 7,14 =8
C 500 20 25
D 2.000 100 20
El 3.000 150 20
E2 3.000 150 20
E 3.000 100 30

404



TUBAV Bilim 2(4) 2009 399-411 M. Yurdakul, S. Eskin, Y.T. ic

Tasima miktarlarinin hesaplanmasinda, tagiman pargalarin boyutlarinin degismesi nedeniyle her parga i¢in forkliftin
dolu olarak bir seferde tasiyabilecegi miktar esas alinmistir (Cizelge 7). Pargalarin tasinma miktarlart kullanilarak
bolimler arast yillik malzeme tagima miktarlari hesaplanmustir (Cizelge 8).

Cizelge 8. Forklift cinsinden boliimler aras1 yillik tagima sayilari

DEN
E: A B|C|D]|E FI1G|H]|I J K|IL|{M|NJO|P]I|R

A-Klavuz 25 8

B-Kalip 20

C-Kaynak 33 | 33 25 | 40

D-CNC Torna 36 30 8 10 16 20 11

E-CNC Freze 25 8 16 60

F-Boya 40 | 45

G-Montaj 25 30

H-Paket 131

I-Depo 3 34

J-Uriin
Bekletme 5 5

K-Freze 36 | 16 | 20

L-Testere 20 46 | 20 28 36 | 20

M-Taglama 20

N-Sicak 20 40 8 | 28 40

O-Isil Islem 8 | 8 40 20 60

P-Depo 1 68

R-Depo 2 1 19 | 3 40

LayOUT programina yukarida agiklanan girdilerin girilmesi Sekil 5-7°de verilmektedir.

|

GRIDS 0K

Humber of Rows:

|| =
Humber of Columns: LCancel

Grid 5ize:

Sekil 5. Grid ile ilgili satir ve siitunlarin girilmesi

LayOUT programina son olarak iyilestirmesi yapilacak mevcut yerlesim girilmis ve program calistirilmugtir.
Program ‘“benzetim tavlamasi” ve “en dik egim hesaplamasi” yontemlerini kullanarak iki farkli sonug elde
edebilmektedir. Benzetim tavlamasi yontemi toplam akis siddetini 27.056.710 kgm’den 25.202.380 kgm’ye
diigiirerek tasima maliyetlerinde %6,85°1ik bir iyilesme saglamis ve daha iyi bir yerlesim plani onermistir (Cizelge
9). Yeni yerlesim planini gosteren kroki ise Sekil 8’de gdsterilmistir.

Yeni yerlesim plani kullanilarak MAPSAN’1n iiretim siireci Arena ile yeniden modellenmistir. Modelin ¢alistirilmasi
sonucu 152 parti nihai {irinlin tam {iretilmesi 313 is giiniinden (338.393 dakika) 268 ig giiniine (289.441 dakika)
diismiistir. Bu diistis % 14,3 oraninda bir iyilesmeye karsilik gelmektedir. Modelin bir yil (265 is giini)
calistirilmas1 durumunda ise iretilen parti sayist 124°ten 141°e ¢ikmustir (Cizelge 10). Cizelge 10°da sistemde
bekleyen parga sayisi ve lrlinlerin tamamlanma siirelerinde yeni yerlesim ile olusan azalmalar her iiriin igin
karsilastirmali olarak gosterilmektedir.
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Current Department:
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i
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Sekil 6. Mevcut boliimler ile ilgili bilgilerin girilmesi

FROM Department: Matrix Fill ¥alue [ Mirror Direction | Clear Mode
12 KlpKlvz - @ Upper to Lower @ Whole Matrix
| J' _ ' Lower To Upper O Upper
T0 Department: (8 Whole Matrix Triangle
| 4 isileck j| O Upper Triangle " Existing Yalues O Lower
' Lower Triangle (8 Preserve Triangle
FLDW:IIIAI[emale? o O Cell Range ) Overwrite O Cell Range
[~ Enable Cell Range Sel Fill | Mirror | Clear |
From/To 1 [ 2 [ 3 ] 4 [ &5 | & | 7 [ 8 J=

1 - 45

2 - 5

3 - 68

4 40 - 28 48

5 56 - 66

[ 34 -

7 40 - 3

8 26 1 20 -

I = .

1 3
[ m [

Sekil 7. Boliimler arasi malzeme tagima miktarlarinin girigi

T
Depn 2 Depol | Kaho Klanaz
l
‘ Taglarma Siak
Bova Sekillandirmea
Testere I51l 15lemm
Paket
Freze CMC Freze
Kayhak
1
Uriin
Eekleme CMC Tarma
= Girig
Maritaj Depo 2 CME Freze

Sekil 8. Yeni 6nerilen yerlesim plani
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Cizelge 9. Karsilagtirmali akis siddetleri

Yillik akis siddeti (kgm)

Nihai iiriin Mevcut yerlesim Plam Onerilen Yerlesim Plami
Italyan mili (A) 483.160 587.621

Albero Centrale (B) 7.448.000 7.639.943
Magirus komple kovan borusu(C) 6.750.550 6.037.001

Lama (D) 3.726.000 3.680.000

Ceki Oku komplesi (E) 8.505.000 7.258.815
Toplam 27.056.710 25.202.380

Cizelge 10. Bir y1l igerisinde mevcut ve yeni yerlesim planlarinin karsilastirilmasi

Bir Parti Uriiniin Bir Y1l iginde Bir Y1l i¢inde Bir Y1l i¢inde
Ortalama Uretilmesi Tamamlanan Parti Tamamlanamayan
Tamamlanma Siiresi Planlanan Sayis1 Parti Sayisi
YERLESIM PLANI MEVCUT  YENI Parti Sayisi MEVCUT YENI MEVCUT YENI
Albero Centrale 174 giin 81 giin 32 13 32 19 -
Ceki Oku Komplesi 60 giin 71 giin 40 40 40 - -
Italyan Mili 235 giin 244 giin 20 20 20 - -
Lama 38 giin 38 giin 40 40 40 - -
Magirus Komple Kovan Borusu 264 giin 262 giin 11 11 9 9 11
TOPLAM: 152 124 141 28 11
CNC TORMA |
Usage AVErEQE Half ¥Width Minimum M asimum
Mumber Busy 3.5993 (Correlated) 0 4.0000
Mumber Scheduled 4.0000 (Insufficient) 4.0000 4.0000
Utilization 0.9998 (Carrelated) 1] 1.0000

Sekil 9. Arena programinin CNC Torna kullanim raporu

=& Alber
=l Ceki (

italya
=>=lama
==ie= Magil

Yapilan iyilestirmenin lriin bazinda liretim siiresine yansin
300
264
250 ado
235 199
200
174 161
“\\\\‘ 147
100
60 60 -
29 29

Sekil 10. Yapilan iyilestirmenin {iriin bazinda iiretim siiresine yansimasi (giin)

Yeni olusturulan Arena modeli yerlesim plani iyilestirmesinin yaninda farkli iyilestirme imkanlarin1 da saglamistir.
Ornek olarak iiretim hizin1 daha fazla artirmamizi engelleyen darbogaz makineler Arena progranminin bir giktis1 olan
kullanim oranlari ile belirlenip sayilari artirilabilir. Ornegin Sekil 9 herhangi bir talep kisitlamasi olmaksizin sisteme
yiikleme yapilmasi durumunda 4 adet CNC Tornanin % 100 kullanim oranina ulagtig1 ve tiretim hizini kisitladigini
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gostermektedir. CNC Torna sayisinin artirilmast durumunda kullanim orani artmakta, iiretim hizint kisitlayabilecek
makine olarak % 44 kullanim oranina sahip Universal Freze goriilmektedir. Bu asamada MAPSAN’in CNC Torna
sayisin1 4 den 5° e ¢gikarmasi durumunda bir yil igerisinde iretilmesi planlanan 152 parti iiriiniin tamaminin 217 is
giiniinde iretilebildigi goriilmiistiir. Bu sonug yeni yerlesimin sagladigi 152 parti lirliniin tamaminin 268 is giiniinde
iiretilmesine gore % 19’luk bir iyilesmeyi isaret etmektedir. Sekil 10°da yeni yerlesim ile 152 parti iiriiniin 217 is
giiniinde iiretilmesinin {irlin bazinda grafik gosterimi verilmektedir. Grafikte, mevcut yerlesimde, yeni yerlesim
planinda ve darbogaz giderildikten sonra kademeli olarak elde edilen {iriin bazindaki giin cinsinden iiretim
miktarlarindaki iyilesme goriilmektedir.

4. Sonug

MAPSAN’da yapilan ¢alisma, gesitli imalat firmalarinda yapilacak benzer galigsmalara drnek teskil etmektedir. Elde
edilen yiiksek iyilesme oranlari, benzer {iretim siiregleri ve yerlesim planlarina sahip imalat firmalarinin ne kadar
iyilesmeye agik olduklarini gdstermektedir. Calismanin 6nemli diger bir sonucu ise sistem iizerinde yapilacak
darbogaz olusturan makinelerin sayisinin artirilmasi gibi kiigiikk degisimlerin yeni yerlesim plani gibi énemli bir
degisiklige gore daha fazla fayda saglayabilecegidir.

Calismada, Arena benzetim programinin kullanilmasi, sistem iizerinde yapilan degisikliklerin etkisini gérmede
onemli kolayliklar saglamaktadir. Bir kere kurulan model {izerinde yapilan degisiklikler kolaylikla yapilmakta ve
program yeniden calistirildiginda elde edilen sonuglar ile 6nceki sonuglar karsilastirilarak degisikliklerin sistem
performansi iizerindeki etkisi incelenmektedir. Arena ile bu etki sadece hesaplanmasi kolay malzeme tagima maliyeti
ile degil {iretim hizlari, {irlinlerin tamamlanma siiresi, makinelerin kullanim oranlar1 gibi oOlgiitler ile de
Ol¢iilebilmektedir.
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5. Ekler
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Ek-2. italyan mili iiretimi fabrika ici sematik akis gosterimi
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e “0 ”hammadde bdliimiinden ¢ikan her bir bilesenin ¢ikigini (farkli renk farkli bir bileseni ifade etmekte),
“[1” ise birlesim (montaj/kaynak) oldugunu géstermektedir.
e Her ok parganin ilerleyis yoniinii, kalin oklar ise bilesim den sonraki ilerleyis yoniinii géstermektedir.
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