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TUMOSAN, kendi miulkiyetinde olan 1.6 Milyon m2’lik arazi lizerinde
93.000 m2 kapah alanda dizel motor ve traktor uretimi
gerceklestirmektedir

Sirket merkezi Istanbul’da, Fabrika Konya’dadir.

3 vardiyada yilhk 75.000 dizel motor, 45.000 traktor uretim
kapasitesine sahiptir. Motorlarin AB emisyon standardi Faz IlI-A’dir.

48-115 HP aralhiginda 11 seri motor, 29 ana model altinda 530 farkli
traktor uretmektedir.
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KILOMETRE TASLARI
2009
1983 Faz-1ll A Motor Uretimi

Traktor Montaji Bagladi. Kaizen Baslangict

1976
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Kamu iktisadi Tesebbiisii

Olarak Kuruldu. .

Halka Arz

2012

2004

Motor Montaji Basladi.

1981
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PROJENIN

GELISTIRILME NEDENI, KAPSAMI ve HEDEFLERI
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PROJENIN GELISTIRILME NEDENI

ARTAN REKABET

S x\\\ARTAN MALIYET
\\"-.\\DEMODE URETIM UYGULAMALARI
REKABETCI OLMAYAN URETIM
Kisi BASI DUSUK URETIM

./ ARTAN KALITE SORUNLARI

~“HANTAL URETIM
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PRQJENiN KAPSAMI VE HEDEFLERI

7~ ISRAFI ONLEMEK

URUN KALITESINI ARTTIRMAK
\\\\MALIYETLERi AZALTMAK
REKABETGILIGI ARTTIRMAK
,/,.""/MUSTERI MEMNUNIYETINI ARTTIRMAK

" STANDARTLARI BELIRLEMEK VE YERLESTIRMEK

___________ -~ SIRKET KAR VE CIROSUNU ARTTIRMAK
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PROJENIN ASAMALARI
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UYGULAMA CALISMALARI

1. ASAMA:

Kobetsu Kaizen Calismasi yontemiyle fabrikadaki Gretim alanlarinin analiz ve
duzenlenmesi.

2. ASAMA:

Ic lojistik ve ambar calismalari kapsaminda stoklarin azaltiimasi, yalin ambar
tasarlanmasi ve kurulmasi, malzeme sevkiyatlarinin standartlastiriimasi.

3. ASAMA:

Uretim yapilan tiim hatlarin; AGV-kendinden vyirir tasima araci, Andon,
Poka-Yoke-hata 6nleyici sistemler de adapte edilerek Yalin Uretim Sistemine
gore yeniden tasarlanmasi, Kaizen Atolyesi'nde uretilerek kurulmasi.
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1. ASAMA

KOBETSU KAIZEN CALISMALARI
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1. ASAMA .
_KOBETSU KAIZEN CALISMALARL

Calisanlara teorik egitimler verilmistir. |
Odaklanmis calismalar ile her hafta fabrikanin farkli bir bélgesinde calisma yapilmistir.
24 adet Kaizen Workshop yapilarak Cift Kutu Kanban ve Set Sevkiyat Sistemi kurulmustur.
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1. ASAMA
“KOBETSU KAIZEN CALISMALARI
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Kaizen ekipleri calismalarinin sunumlarini sahada gergeklestirmislerdir.

Calismalara Uretim, Planlama, Kalite Kontrol, Bakim-Onarim gibi birimlerin yaninda Ar-Ge, Miisteri Hizmetleri,
Satis gibi birimlerden de calisanlar katiimiglardir.

& TUMOSAN




1. ASAMA .
KOBETSU KAIZEN
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Tum cahlisanlarin aktif katimi saglanarak firmaya Kaizen felesefesi asilanmaya ¢alisiimistir
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1. ASAMA
_KOBETSU KAIZEN CALISMALARI
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(g e g Do Systoms

1.KAIZENLER SONRASI | KAIZEN ONCESI | | 1.KAIZENLER SONRASI

Transmisyon Kutusu Alt Montaj Bolgesi 1
Kaizen'ler sonrasinda Yalin Uretim
tekniklerine uygun hale getirilmisti.

Disli Kutusu Alt Montaj Bolgesi 1. Kalzen Ier
sonrasinda Yalin Uretim tekniklerine uygun
hale getirilmisti.

Senkron Kaizen'inde de Ana Montaj Hattinin

Senkron Kaizen'inde de Ana Montaj Hattinin icine adapte edildi

icine adapte edildi.

Boylece daha onceki alt montaj alani
tamamen bosa ¢ikti ve kazaniimis alan olarak
isaretlendi ve tekrar dolmasi engellendi

Boylece daha onceki alt montaj alani
tamamen bosa cikti ve kazanilmis alan olarak |
isaretlendi ve tekrar dolmasi engellendi.

' SENKRON KAIZEN'I SONRAS]

Saratondvé oo ot - : : -ZEN
FZ‘;B‘I [ . [Tt zaman l'_ I Cﬂ@:::y;» ey r?;;;:lsl lWI[’V Uretimdeki Parga Miktar ) l Takt Zamam Gevnm Zamant Cﬂ!}x::‘;l;m
:
Baicane O GOVDE HATTI | Paicmnc GOVDE HATTI W

wnrmursmancas  TOMOSAN P sar e - - TOMOSAN oyvenrvg e sens

‘ KAIZEN ONCESI [ SENKRON KAIZEN'| SONRASI KAIZEN ONCESI SENKRON KAIZEN'| SONRASI
Galrgilan st l WIP( Uretimdeki Parga Miktan ) I Takt Zamani I Gevrim Zamani l Galigan Sayisi Galgilan st [ WIP( Uretimdeki Parga Miktarn ) l Taki Zaman l Gevrim Zamani [ Gairsan Sayisi
F1523023 06,04 2000 F1522023 06.04 2000

Calismalarda alt montaj bolgeleriyle ana hatlar birlestirilerek tek parca akisina gecilmistir.Ara stoklar kaldiriimistir.
Tasarruf edilen alanlarin yaninda kisibasi liretim 9% 38 artmistir.
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2. ASAMA

IC LOJISTIK ve YALIN AMBAR CALISMALARI
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2. ASAMA .
IC LOJISTIK ve YALIN AMBAR

ASaiceric ‘ (%) BUYUK PARCA AMBARI

wwwwwwwwww TOMOSAN STANDART PALETLER L.:,'f:.,‘;;.,.ﬂ.
500 KG'LIK PALET:
HER AMBAR GOZU
500 | 500 || 500 | 500 EN GOK
KG KG | KG KG 4 ADET PALET KULLANILAN
ALABILIYOR. PALET 1.500
KG'LIK PALET
1.500 KG'LIK PALET: | OLDUGU VE
HER AMBAR GOZU OPTIMUM
1.500 1.500 1.500 3 ADET PALET GLGULER ONUNKI
KG KG KG ALABILIYOR OLDUGU iGIN
: TASARIMLAR
1.500 KG’LIK
PALETE GORE
YAPILMISTIR.
1500 2.000 KG'LIK PALET:
k HER AMBAR GOZU 1 AMBAR GOZU=
EUUCE KG 1,5 ADET PALET 3 PALET
ALABILIYOR.
Caligilan ist. Wi imi | mar |q.e uuuuuuu | Caligan Says
06.04.2009

Kaizen calismalarinda kazanilan alanlardan |st|fade edllerek Yalin Ambarlar tasarlanmlstlr
Ambar alanlari, ambar olclleri, depolama sekilleri, palet tipleri, ihtiyac duyulan g6z sayilar ve g6z olclleri
cahsiimigstir.

Her bir parcanin yeri ve sevkiyat sekli 6zel olarak tasarlanmistir .
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2. ASAMA
IC LOJISTIK ve YALIN AMBAR

SET AMBARI ve BUYUK PARCA AMBARI-1
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06/02/2012

Tasarlanan ambarlar kurulmustur.
Ambarlarin ilk iki kati set ambari olarak, st katlar da Blyuk Parca Ambari olarak kullaniimaya baslanmis ve
cok daha az insan ve forklift hareketiyle parcalar stoklanabilir ve lretime sevk edilebilir duruma getirilmistir.
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2. ASAMA .
IC LOJISTIK ve YALIN AMBAR

SET ve BUYUK PARCA AM BARI-1 KUCUK PARCA AMBARI LASTIK AMBARI
Shn, |
O

06/02/2012 ' ; 06/02/2012
-

KAIZEN SONRASI s KAIZEN SONRAS = KAIZEN SONRASI

Kiguk Parca ve Lastik Yalin Ambarlari kurulmustur
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2. ASAMA .
IC LOJISTIK ve YALIN AMBAR

JANT AMBARI | " BUYUK PARCA AMBARI-2 (GM ALTI AMBAR)  BUYUK PARCA AMBARI-3 (ARA AMBAR)
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KAIZEN SONRASI : : KAIZEN SONRASI &

Jant ve Blyuk Parga Ambarlar yeniden tasarlanarak kurulmustur.
Fabrika stok alani ve ambarlarinda FIFO uygulanmaya baslanmis ve parcalar en az hareketle istiflenebilir ve en
kisa zamanda Uretime sevk edilebilir duruma gelmistir.
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3. ASAMA

KAIZEN’E GORE OTOMASYONLU HAT TASARIMLARI
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_ N 3. ASAMA : KAIZENE GORE
OTOMASYON ENTEGRASYONLU YENI HAT TASARIMLARI

Operator Kaizen Uygulama Uzmanlari ile birlikte tiim tretim hatlar Yalin Uretim ve Kaizen

felsefesine gore yeniden tasarlanmis, Kaizen atolyesinde Uretilmis ve yerlerine kurularak
devreye alinmislardir.

Bu hatlar son teknolojik yenilikleri de icinde barindirmaktadirlar.

s Otomasyon
» AGV (Kendinden Yurlr Tasima Arabasi)
» Manipulator
» Andon
> Poka-Yoke (Hata Onleyici Sistemler)
% T-GOvde Hatti
< Yeni On Aks Hatti
% Kabin Hatti
s Son Montaj Hatti
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

OTOMASYON COZUMLERI

AGV (Kendlnden Yurir Tasima Arabasi); Yalin Uretim ve Kaizen sistemini destekleyici otomasyon sistemlerinden en
onemlisidir. Normalde forklift veya insan ile yapilan tasimalari otomatik olarak yaparlar. Aima ve birakma iglemlerini
de yapabilirler. Ayrica konveyorlerle yapilan tasimalara gére hem daha az maliyetlidirler, hem yer kaplamazlar hem

de esnektirler.

Belirli noktalarda hizlanabilirler, yavaslayabilirler. Onlerine yabanci bir cisim ¢ikarsa dururlar, cisim cekildikten sonra

onuna devam ederler. Kaza riski yoktur standarttan sapmaz ve insana bagl degildir.

Turkiye'de ilk kez bir traktor fabrikasinda AGV'ler aktif ve stirekli olarak calismaya basglamislardir.
Tumosan’da on bir adet AGV calismaktadir.

Tumosan, traktdér montaj fabrikasina hig forklift girmeden Uretime malzeme besleyebilir duruma gelme hedefi
koymustur. Ana hedef de sektdriinde teknolojik yenilikleri en hizli ve en yogun uygulayan firma olmaktir.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
OTOMASYON COZUMLERI

AGV (Kendinden Yiiriir Tagima Arabasi)
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Tim AGV'ler Tiimosan‘a ve yabaCéél ise gore Ozel olarak tasarlanmis, yerli olarak Uretilmis ve Timosan Kaizen
Atolyesinde tuim Uretim hatlarina adapte edilir duruma gelmistir.
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3. ASAMA : KAIZENE GORE =

OTOMASYON COZUMLERI

- AGV (Kendlnden Yurur Tasima ArabaS|

”KAIZEN ONCESI
;
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KAIZEN SONRAST _ i

=
Kaizen Oncesinde forklif ve insan ile yapilan tagimalar buylk oranda AGV'ler ile yapilir duruma gelmlstlr
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

OTOMASYON COZUMLERI

Manipilatorler: Bir parcayi veya yiki rahat bir sekilde, kullanicinin yorulmadan veya zorlanmadan rahatca
kaldirmasini ve hareket ettirmesini saglayan sistemlerdir. Vinglere gére cok daha rahat, pratik ve hizlidir. Is kazasi riski
de gok daha azdir. Operatdrlerin birbirini beklemesine de gerek kalmaz.

KAIZEN SONRASI

Tam manipulatérler Tidmosan’a ve
yapacagi ise gbre Ozel olarak
tasarlanmis ve Kaizen Atdlyesinde
uretilmis ve yerlerine kurulmustur.
~ Yaklasik olarak 30 adet manipulator
\ ONCE o | _KAIZEN SONRASI | kurulmustur.
Daha 0©Once uzun ve zahmetli oIan vingle tasima vyapilan bolgelere
manipulatorler tasarlandi ve kuruldu. Ving icin beklemeler ortadan kaldiridi.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

OTOMASYON COZUMLERI

ANDON;6zellikle Japon iiretim metodolojisini benimsemis fabrikalar icin, hata gorme, giderme, raporlama sistemidir.
Amag, fabrika icinde olusan hatalardan aninda haberdar olma, hatanin kaynagini belirleyebilme, sesli ve i1sikli ikaz
sistemleri ile il |I|Ier| uyarma ve tum hareketleri veri tabaninda kaydederek raporlamaktlr

apu

=" Kaizen felsefesine gore kurulan ideal hatlarin
= » tamaminda Ozel tasarlanmig Andon sistemleri de
yer almistir.

Bu hatlardaki buttin aksakliklar, her bir
operatorin performansi, tim verimlilik verileri
hem hatlardaki blyuk ekranlarda goriinmektedir
hem de Istanbul ve Konya’'daki belirli

< g ~ kademedeki tiim yonetici ve ilgililerin
RAFORLAMA VErILERIN Ve |T_GOVDE CENEL DURLS TABLOSL | Ao emeens | Dilgisayarlarina anlik olarak diismektedir.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

OTOMASYON COZUMLERI

POKA-YOKE (Hata Engelleme Sistemleri), Kaizen felsefesinde Hata énleme anlamina gelir.

Japonca bir terim olan Poka-Yoke'de temel amag, istenmeden de olsa calisanlarin dikkatsizlikleri sonucu olusan
hatalarin, kusurlu parca ve Urlinlerin Uretilmesini engelleyecek iyilestirmeler (basit otomasyonlar) yapmaktir.
Islemin hatali olup olmadigi yerinde belirlenir ve hatali iiriin bir sonraki prosese gecemez.

Timosan’'da sonraki bdlimlerde
gorecedimiz lzere Yaln Uretim ve
Kaizen felsefesine gobre kurulan ideal
hatlarin 6nemli kalite noktalarinda
Poka-Yoke sistemleri  tasarlanarak
kurulmustur.

Ornek olarak, yandaki On Aks Hatt’'nda herhangi bir operatér montaj
tabancasiyla yapiyor oldugu somun sikim islemlerinden sadece bir
tanesini eksik yapmis olsa hemen sistem kendini kitler, tsteki resimde yer
alan Andon panosunda Poka-Yoke kismi yanar ve siren calmaya baslar.
Operator kendisi sistemi yeniden cozemez, Tim Lideri gelerek konuyu
inceler c6zUmu uygular ve sistemi tekrar calisir duruma getirir.
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T-GOVDE HATTI
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rlaniyor
ve (Uretiliyor. Fabrikadaki yerine kurulmadan Once Kaizen atblyesinde kuruluyor, calistinhiyor ve kullanici
operatorlerin hepsi yerinde calisarak onayliyor ve alisiyorlar.
Sonrasinda Uretim tatilinde yogun bir calismayla fabrikadaki eski hat sokillip yerine yeni ideal hat kuruluyor.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

“T-GOVDE HAT TASARIMI

e ’
!

Eski hat tasima konstriksiyonlari, calisma masalari, tasiyicilar vs; hepsi
ortamdan uzaklastirihyor. Daha 6nce Kaizen Atolyesinde hazirlanmis hat ve ekipmanlar bosalan bu yerlere yeniden

kuruluyor.
i‘a

]

7 Sl pe - E S,
A7 - ,.‘.’ . ~
> 2 ¥ = |
o A
] | ‘7 -
[v——_7/
SRS : L
e 4 & o

Basta maniplilatorler olmak lizere tim ekipmanlarin kullanim eg
ANDON sistemi kuruluyor ve egitimleri veriliyor.

AGV'ler kuruluyor ve egitimleri veriliyor.

Daha sonra deneme uretimleri yapiliyor ve boylece T-Gévde Hatti ideal bir Kaizen hatti olarak calismaya basliyor.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
T-GOVDE HAT TASARIMI
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Yeni hattin kurulmasiyla birlikte Kaizen Oncesine gore kisibasi liretim % 84 artmistur.
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YENi ON AKS HATTI
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
ON AKS HAT TASARIMI

Kaizen oncesindeki iaf ve kayiplarin olmayacadi Yalin Uretim ve Kaizen bakis acisiyla verimli ve tek parca akisina
uygun bir hat tasarlanmistir. Her bir calisma istasyonu ve hazirlik istasyonu islere gore en verlmll §ek|Ide gallsmak
amaciyla yerine 6zel olarak tasarlanmistir. Yo "

Tasarlanan hat yine Kaizen atdlyesinde Uretilmistir. Set sevkiyat icin AGV’ler ile tasinabilecek set arabalari tasarlanarak
uretimleri yapilmistir.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
ON AKS HAT TASARIMI

—1

pllan yeni hattin montaj ve hazirlik istasyonlarinin tretimi yapil
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nada detaylar da son

Yeni Hat boyanarak Traktor Montaj Fabrikasindaki yerine kurulmustur ve egitimleri verilmistir. Her bir istasyon
tamamen yerine ve prosese gore 6zel tasarlanmis oldugu icin israflar blylk oranda ortadan kaldiriimistir.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

ON AKS HAT TASARIMI
BL — L—V ":' =
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KAIZEN ONCESI S _KAIZEN SONRASI

Yeni hattin kurulmasiyla birlikte Kaizen Oncesine gore kisibasi iiretim % 120 artmistir

35
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YENI KABIN HATTI
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
KABIN HAT TASARIMI

Calismalarin baslangicinda taslak bir hat tasarimi yapilmistir. Besleme konveyorleri, calisma istasyonlar 6zel
tasarlanmig bir hat, AGV ile tagsima, hat kenari standart stok ve hatta otomatik besleme yapacak konveyor sistemi.
Cok cesitli kabinlerin adapte edilebilecegi bir sistem tasarlandi.

Bitiin sistem her
grubu olan kabinlerin AGV'ler ile risksiz olarak tasinabildigini gosterebilmek icin iki hafta boyunca sonsuz dongii
icinde fabrikada tasima yapildi.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

} KABIN HAT TASARIMI

Durus déneminde eski hat ve ona ait konstruksiyonler, vingler ve ekipmanlar sokildu ve yerine yeni hat kuruldu.
¥ N\ I e,

Hat kenar otomatik besleme sistemi tasarlandi, Uretildi, yerine kuruldu ve denemeleri yapildi. Besleme
konveyorl de son haline getirildi. AGV'ler calistiriimaya baslandi ve tim sistem birbirine baglandi.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
KABIN HAT TASARIMI

KAIZEN BNCE e B KAIZEN SONRASI B

o ‘. ,,./ ',-' &k e 3 - - 5 S _ | ‘ = , r’ —-,»_'-_- - ~:; ———
ALZENONCOL Bt ' & | KAIZEN SONRASI e

Yeni Kabin Hlile birlikte kiSib liretim % 66 artmistir.
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YENi SON MONTAJ HATTI
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
SON MONTAJ HAT TASARIMI

Her operatdriin ve 6riimcek adamin kullanacagi ekipmanlar ve arabalar yerine gore
butik olarak tasarlandi, Uretildi ve kuruldu.
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3. ASAMA . KAIZEN'E GORE
SON MONTAJ HAT TASARIMI
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Eski verimsiz ve hantal vingler ve onlarin tasiyici k
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Kaizen Atélyesinde son durumuna getirilmis olan hat ve ekipmanlar fabrikadaki yerlerine kuruldu. Ideal bir
montaj hatti olarak bu hat da hizmet vermeye basladi.
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YERINDE KALITE UYGULAMALARI
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE

YERINDE KALITE

- A

D
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GOVDE MONTAJ HATTI TEYIT
OPERASYON KONTROL MADDELERI

J

ERTILMAZ | KUZUCU

K
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TARIH: 010872014

L

FaTlH
Hin

TEVIT
EDEN

TEYIT KONTROL MADDELERI ISLEM SIRASI

OPERASYON TEYIT

TORK,

i TEYIiT OPERASYONU

{Konu: HIDROLIK VE DIREKSiYON POMPA ALT MONTAJI

BASKT EALATA VIONTAIT

KALEM
o

HIBRBLIK FEIFAST AL UBHTAT

DIREKSTYON POMPAS] ALT VIONTALT

HIDROLIK FOIFAST IOHTAT

TR ERET O BEEAET TETET

WSTOR BRI ESTIRIE

RN RUTARARTR TSRTATT

oniblolbionio

AT HASSASIN WONTALT

00000000

VEE FILTRE WSHTAT

VEE FICTRESINE VAS DOLDURULUP TAKIIAST

31 ] 0]~ 0 tnf 8] w0} 1o =

VRS EIE BERUSUNUN FEGLEST

BIRERET SR TEKTVEST

BAIFER VAL HORTULUNUN WORTAS

ololo

i TAKITEST

BINGIL Bl ERTNIN A AT

SRTA LR AT TONTATT

SAFTIN ALT MONTAJ

SEFTI WSKTAIT

WOTOR VA% SikILAE]

RADVATSR BORUSUNLN TGHRTATT

I U BRI VR TEIT

BESTER FIETONLERININ TAKLIAST

RN ORI TORTATT VE SIS

FREN HORTUMLARININ BASLANIP STKILAST

HIBRBLIK i AL BiRIETRIN USHTAT

DAWPER VALE BORULARININ TAKILVAST

BEFER VAL CAEUR ERTT SIS

SR BINGIC AT SN TATT

B BiNGI VAS BSRUSURUN TALIAST

SR BTG RERTERE TISKTETT

O DINGILE AGTRLIK TAKILVAST

BESTER FISTEN HORTULERININ FERI ST

HIDROLISE TAKILAN T S0RUNUN TAKILIASI VE

AL HRTULERTNIN TARILTE SIS

WITES KGLLARININ TAKILMAST

WSTOR TAFALARININ ¥ AFILHAST

SR AR TARE SRR VAR RS
Sz

TAKILVAST

SR BTN TR AR VAR AS

SN DINGIL YAS BORUSUNUN TAPASININ TAKILWAST

0/0/0,0/0,00,00,00i00/000008 08000000000

cloinioinioniowicoioiboiooioniopiboiboO

TR

GOVDE MONTAJ HATTL .~ ©1

Direksiyon,Hidrolik pompa Montaj sonrasi TORKLANACAKTIR ve KALEM ILE TEYIT
EDILECEKTIR.

Tarih:09.09.2014 Egitimi Veren: Ugur Eryilmaz Birim: Gévde Montaj Hatt
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Tum veriler incelenerek  teyit
operasyonlari belirlendi, teorik
egitimler ve pratik egitimler verilmistir.
Tam hatlarda yerinde kalite
uygulamasina gegcilmistir.
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3. ASAMA : KAIZEN'E GORE
YERINDE KALITE

edilmeden operatorler kullaniimaktadir. _ _ i i3t ;
ARTIK HER OPERATOR “KALITE KONTROL EDILMEZ, KALITE URETILIR” MANTIGINDA AYNI
ZAMANDA BIR KALITECIDIR.
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EGITiM, ERGONOMI, SECME ve YERLESTIRME ALANI
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3. ASAMA : KAIZENE GORE
_EGITIM STANDLARI
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SONUG OZETI
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SONUC OZETI
TUM FABRIKADA KISIBASI URETIM ARTISI: % 73

T-Govde Hatti : % 84
Govde Hatti : % 88
On Aks Hatti : % 120
Kabin Hatti : % 66
Boyahane : % 20

Son Montaj Hatti : % 42
ALAN TASARRUFU: % 47 (Uretim yaklasik 5 katina ciktigi halde)
Yerinde Kalite uygulamasina gecilmistir.
AGV,ANDON, Poka-Yoke adaptasyonlariyla otomasyon
seviyesi yukseltilmistir.
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