STAJ DOSYASI YAPRAGI

CALISILAN KISIM STAJ ALANI
YAPILAN IS SAYFA NO
1.GIRIS

Stajin tahsil hayatimizin 6énemli bir parcasi oldugunu anladim. Bu yiizden staj yapacagim
isletmenin iyi bir alt yapiya ve disiplinli bir ¢caligma ortamina sahip olmasi gerekiyordu. Stajimi
yaptigim MKE Silah Fabrikas1 Miidiirliigii bu sartlara fazlasiyla sahip oldugunu diisiiniiyorum. Bu
yiizden kendimi biraz sanshi hissediyorum. Stajimda ilk olarak iiniversitede gordigiim ve
gorecegim derslere alt yap1 saglayacak konulari fabrikada incelemeyi amagladim. Okuldan mezun
oldugumda bir fabrikada caligma ihtimalimin olmasit nedeniyle fabrikada gerceklestirilen is

paylagiminin ve is akisinin nasil olmasi gerektigini 6grenmeyi amacladim.

2. GENEL TANITIM

Adi(Unvam) : MKE Silah Fabrikas1 Midiirligii

Bagh oldugu kurum : Makina ve Kimya Endiistrisi Kurumu

Kurulus Amaci : Hafif silah ve silah yedek parca tiretimi

Tarihgesi : Tiirk Silahli Kuvvetlerinin hafif silah ihtiyacini karsilamak

maksadiyla 1935 yilinda kurulan fabrika 1939 yilinda 2 Nolu Tiifek Isletmesi adi altinda ve gok
kisa bir slire sonra da miistakil bir miidiirliige doniiserek faaliyetlerine baslad.

Mauser tiifegi imalini izleyen 2.Diinya Savasi yillarinda komple kubuz iiretimine
yonelmisse de savasin sona ermesiyle birlikte bu iiretime son verilmistir.Fabrikada 1946 yilinda
Walther tipi tabanca ve yine 1946 yilinda da av ¢iftelerinin imalatina baglandi.

1950 yilinda Milli Savunma Bakanligi’'na bagli Askeri Fabrikalar Genel Miidiirliigii’niin MAKINA
ve KIMYA ENDUSTRISI KURUMU adryla bir iktisadi devlet tesekkiiliine doniismesiyle birlikte

isletme bu kuruma bagl bir miidiirliik olarak faaliyetlerine devam etmistir.
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1967 yilinda , bugiin hala iiretilmekte olan G3 Piyade Tifegi ve MG3 Makinal

Tiifeklerinin etiit ve tevsi islemlerine baslandi.

Isletmenin ad1 1968 yilinda ‘Silah ve Tiifek Fabrikasi® olarak degistirilirken ayni yil

etiitleri tamamlanan G3 Piyade Tiifegi ve MG3 Makinali Tiifeklerinin iiretimine gegilmistir.

MP5 Makinali Tabanca iiretimine 1986 yilinda baslanmis ve isletmenin mamiilleri arasina

bir yenisi daha eklenmistir.

Aralik 1990 tarihine kadar uretimlerini araliksiz siirdiiren fabrika , bu tarihten itibaren

‘Silahsan Hafif Silah Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi’ne doniistiirilmiistiir.

Ayrica 1997 yilindan itibaren MP5-K Makinali Tabanca ve 1995 yilindan itibaren Tiirk
Silahli Kuvvetleri’nin ihtiyaci olan T-40 Bombaatar iiretimine baglanmistir. MKE Kurumu ve
KOSGEP isbirligi ile Dogu Karadeniz Silah Projesi kapsaminda iiretilen tabancalarin denetim

ve kontrolii fabrikamiz tarafindan yapilmaktadir.

5,56 mm Otomatik Piyade Tiifegi Uretimi konusunda 1995 yilindan itibaren baslatilan
caligmalar tamamlanmis ve model olarak secilen HK-33 E Otomatik Piyade Tiifegi’nin Lisansor
firmas1 Alman Heckler Und Koch ile lisans sozlesmesi imzalanmig tesislerimizin tevsi Ekim
1998 de baslamistir.1999 yili icinde Almanlar ile birlikte projenin genel kabulii 30.10.2000
tarihi itibariyle tamamlanmistir. HK 33 E Otomatik Piyade Tiifegi ile kullanilmas1 amaciyla T-
40 Bombaatar Revize edilerek T-40 HK 33 E Bombaatar iiretimine 2001 yilinda baglanmistir.

Gilintimiizde Tiirk Silahli Kuvvetleri basta olmak tizere Emniyet Tegkilat1 ve diger Kamu
Kurum ve Kuruluslari’nin hafif silah ihtiyacini karsilamak, arta kalan kapasite ile yurt i¢i ve yurt
dis1 serbest piyasaya yonelik silah ihtiyacinin kanunlarin verdigi miisaade Ol¢lisiinde imalatini
yapmak ve satimini saglamak, i¢ ve dis piyasaya imal ettigi silahlara ait yedek parca ihtiyacini

oncelik Tiirk Silahli Kuvvetleri olmak iizere karsilamak , hafif silah {iretimi konusunda diinyada
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yapilan gelisme ve yenilikleri takip ederek TSK ihtiyaglarini modernize edecek tedbirleri almak,
gelistirme faaliyetlerinde bulunmak, teklif etmek, onaylanmasi halinde yeni {iretim ¢esitlerini seri

imalata gecirmeye yonelik olarak caligmaktadir.

Yiiksek Planlama Kurulu’nun 06.02.2003 tarih ve 2003/T-1 sayili karar1 ile Tiirk Ticaret
Kanunu’nun 454. maddesi hiikiimleri geregi tasfiyesiz infisah yoluyla Anonim Sirket statiisii ve
tiizel kisiligi 31.03.2003 tarihinde son verilmis olup Makine ve Kimya Endiistrisi Kurumu Genel
Midiirliigii biinyesinde MKE Silah Fabrikasi Midiirliigii adi altinda fabrika olarak faaliyetini

surdirmektedir.

Yerlesim Durumu : Fabrika 364.000 m2 acik alan iizerine kurulu , 44.062 m2 kapali
alana yerlesiktir.

MKE Silah Fabrikasi’nin Kirikkale’de tesis edilmesi , Kurtulus Savasini izleyen yillara
rastlamaktadir. Savas yillarinin deneyimi yanisira buglinkii tesislerin cografi ve jeopolitik

konumlari, fabrikanin burada kurulmasina imkan vermistir.

Merkezi Ankara’da bulunan sirketin satis ve yurt dis1 satin alma birimleri merkez

kurulusunda bulunmaktadir.

Tezgah ve Tesis Parki : Fabrika 58 adet muhtelif tesis tezgahla toplam 1039 adet tezgah
ve tesis parkina sahiptir.Talagli imalat yapildigindan tezgah parkimizda genelde freze tiirleri
cogunluktadir. 12 adet CNC dik isleme merkezi ve 5 adet CNC Torna tezgah parkimiza katilmistir.
Preslerimizin ¢gogunlugu eksantrik pres olup , 5 tondan 1000 tona kadar kapasiteye haizdir.Ayrica 2
adet GFM namlu dovme tezgahi ile koordinat delik taslama tezgahlar1 ve diger 6zel amach

tezgahlarimiz mevcuttur.

Adres - MKE Silah Fabrikas1 Mudiirligii

Yahsihan Yolu 4. km KIRIKKALE
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Personelimiz : Fabrikada 201 kisi memur ve sdzlesmeli personel kadrosu ile 786

kisi is¢i kadrosu olmak iizere toplam 987 kisi onayli kadrosu vardir.

Sermaye . Fabrikamizin sermayesi 21.06.1994 tarihinde yapilan 4. Olagan
Genel Kurulunda 150.000.000.000.-TL ( Yiiz elli milyar ) dan 1.000.000.000.000.-TL (Bir
trilyon)’na  ¢ikarilmis ve 27.06.2000 tarihinde yapilan 10. Olagan Genel Kurulunda
2.000.000.000.000.-TL ( ki trilyon)’na ¢ikarilmustir.

MKEK biinyesinde bulunan Silah Fabrikas1 Miidiirliigli yarim asr1 agkin bir siiredir hafif

silah konusunda kendini diinya silah piyasasina kabul ettirmis bir kurumdur.

Askeri ve Sivil Triinlerin birinci sinif kalitede ve gilivenilir olmasinin bilinci igerisinde ,
Silah Fabrikas1 Miidiirliigii Standardizasyon , Kalibrasyon , Konfiglirasyon Yonetimi ve Hat
Kalifikasyonu gibi kavramlar1 da iceren , modern kalite yonetim sistemlerinin uygulanmasina

gecmistir.

Askeri ve Sivil amagh tiretim yapan fabrika NATO’nun kabul ettigi Kalite Giivence
Sistemini ve Uluslararas1 gecerliligi olan standartlar1 uygulamakta olup ‘AQAP-120 ve TS - EN-
ISO 9002 * Kalite Giivence Belgesine sahiptir.

FABRIKANIN ICINDE BULUNDUGU
SEKTOR VE YAN SANAYILERLE ILISKiSI

Firma kendi kontrolii altindaki Karadeniz Silah Fabrikalar1’yla silah ve savunma
sektoriinde tek iiretici durumundadir. Uriinlerin satis ve pazarlama islemleri firmanin baglh
bulundugu M.K.E. Genel Miidiirliigii’niin tekelindedir.Fabrika basta TSK olmak {izere yurt i¢i ve
yurt dis1 silah ve bunlara ait yedek parca ihtiyaglarini karsilamaktadir.
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Fabrika tiretimde kullanacagi ham malzeme ve gerekli ekipmanlar1 kurum ig¢i, yurt i¢i
piyasasindan ve yurt dis1 piyasasinda prosediir dogrultusunda temin etmektedir. Dolayisiyla
fabrikanin ¢alistig1 bir yan sanayi olusmustur. Ham malzemelerin biiyiik bir kism1 M.K.E.
kurumuna bagli Agir Silah ve Celik Fabrikas1 , Piring Fabrikasi ve Cansas A.S. tarafindan temin
edilmektedir. Uriinlere iliskin dokiim, ddvme ve pargalar yurt ici piyasasinda calisan Erma Ltd.
St., Aksan Celik Dévme A.S., Intermak Ltd., Uzman Yay A.S., Hes A.S. MEB Ders Aletleri
Yapim Merkezi, Yildiz Silahsan A.S. firmalarindan temin edilmektedir. Yurt iginden temin
edilemeyen ham malzeme ve hazir parcalar genel merkez araciligiyla yurt disindan temin

edilmektedir.

FABRIKADA GENEL ISLEYIS

Alimlar1, Devlet Thale Kanunu ¢ergevesinde hazirlanan dzel sartnameye gére yapilan
hammadde, yar1 mamul ve mamul maddeler, kabul edilmeden 6nce kimyasal, fiziksel ve 6l¢ii
kontrollerinden gegerler. Satin alinan malzemelerin sartnameye uygunlugunu tespit etmek
amaciyla yapilan bu kontroller, Malzeme Tetkik Kurulu tarafindan incelenerek karara baglanir.

Sartnameye uygun malzeme kabul edilirken, uygun olmayan malzeme reddedilerek imalat¢i

firmaya iade edilir.

Cinslerine gore ayr1 ayr1 ambarlara konulan malzemeler buradan, parca iiretimi i¢in

atolyelere yada kesim subesine gonderilir.

Kesim subesine gelen cesitli ebat ve boydaki ¢elik ve sa¢c malzeme, operasyon 6l¢ii ve

degerlerine gore kesildikten sonra islenmek iizere diger atolyelere gonderilir.

Namlu atdlyesinde, namlu delme igleminin yani sira, diinya standartlarina uygun soguk
dévme teknolojisi kullanilarak yiv-set ve hazne agma operasyonlar1 gergeklestirilir. GFM dovme
tezgahinda yapilan is, namluya ayrica dayaniklilik da kazandirmaktadir. Delme ve rayba

operasyonlarindan sonra kaliteli bir ylizey elde etmek i¢in namlu i¢ ylizeyleri honlanir.
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Otomat atdlyesinde daha ¢ok silahlarda kullanilan pim, vida ve percin gibi kiigiik parcalarin
imali yapilir. Her is tezgahtan ¢iktiktan sonra gerek tezgah operatorii gerekse de kalite kontrol

Unitesi tarafindan mastar kontroliine sokulur.

Dort parga atdlyesinde, tiifegin 6nemli pargalarindan olan mekanizma basi, mekanizma
gbovdesi, igne hamili ve namlu tespit pargasi iiretimlerinin biitiin agamalar1 yapilir. Mekanizma
govdesi ve namlu tespit pargasi gibi hassas islenmesi gereken torna operasyonlari 8 milli
otomat tezgahi gibi o ise ayarlanmig 6zel tezgahlarda yapilmaktadir. (Gildemaster tezgahlart).
Bir liretim hattinin olustugu bu atdlyedeki tiim islemlerde takip ve kontrol kolaylig1

saglanmaktadir.

Daha ¢ok baslangi¢ operasyonlarinin yapildig: torna at6lyesinde iiniversal tornalarin yani

sira revolver tornalar da calismaktadir.

Torna ve pres atdlyesinde On islemleri yapilan pargalar, freze atdlyesinde, ¢esitli tip
tezgahlarda islenerek son sekle yaklastirilir. Pargalari li¢ boyutu isleme yetenegine sahip CNC
takim tezgahlar1 ¢ok sayidaki operasyonlar1 gerceklestirirken, niimerik kontrolleri de dijital olarak

gosterir.

Pres atdlyesinde, 5 tondan 1000 ton kapasiteye kadar ¢esitli pres tezgahlarinda silahlarin

sa¢ aksamlarimi kalipta sekillendirme, kesme, biikme, kalibre ve benzer operasyonlari
yapilmaktadir.

Mekanik atdlyelerde, operasyonlardaki iglerin mastar ve 6l¢iilerine uygunluklarini tespit
ederek tezgah ve operatorlere yon vermek amaciyla periyodik kontroller yapilir. Periyodik
kontrollerin yani sira, daha ¢cok uzun ve hassas islerde bir ¢cok operasyonu yapilmais islerin birden

fazla mastar ile i masasinda kalite kontrol planlarina gore ara kontrolleri de yapilir.
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Isil islem Oncesi i¢ muayene istasyonuna gelen bitmis veya 1s1l islem operasyonuna hazir
hale getirilmis pargalar, kalite kontrol planlarinda belirtilen 6l¢ii ve mastarlara gére kontrol edilerek
bir sonraki asamaya hazirlanir.

Isil islem atolyesine gelen parcgalara dayaniklilik kazandirmak amaciyla ¢elik sertlestirme

operasyonlar1 yapilir.

Sertlik kontrolleri tamamlanan parcalarin bir kismi, tas subesine alinarak finis yiizeylerinin
daha temiz olmasi ve 6l¢ii tamamlamak amaciyla islenir. Bu igslemlerden sonra tekrar i¢
muayeneye alinan pargalar 1s1l islem yada taslama esnasinda meydana gelebilecek hatalari tespit

etmek maksadiyla kritik 6l¢ii ve deger kontroliine girerler.

Fosfatlama ve bronglama atdlyesinde parcalar1 oksidasyona karsi koruyucu, korozyon

Onleyici ve iyi bir dig gériinlim veren yiizey kaplama islemleri derinlik 6l¢iim ve kontrolleri ile
birlikte yapilir.

Yiizey kaplama iglemleri tamamlanan parcalar, ambara alinmadan 6nce kaplamanin
kalinhigi,ylizey temizligi gibi nitelikler ile g6z muayenesinden gecerken, miisterinin de aldigi
numunelerde uluslar arasi kalite kontrol planlarina uygunluk aranir. Buraya kadar olan islemler

1s1¢inda G3 otomatik piyade tiifegine ait {ist gerdane parcasinin is akis diyagrami ¢ikartilmistir.

Montaja gelen pargalarin bir kismi, gecirdigi iiretim asamalari igerisinde kismi olarak

montaj islemi gérmekle beraber, silahin en son halini aldig1 islemler burada yapilmaktadir.

Montajdan ¢ikan silahlara, once al ve g6z muayenesi daha sonra da mastar ve 6l¢ii aletleri

ile mekanizma kontrolleri yapilir.
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Daha sonra poligona gelen her silah 6nce iki adet 6zel mermi ile yiiksek basingli atig1 tabi
tutulur. Atig sonrasinda silahin mekanizma grubu ve namlusu, her hangi bir ¢atlama olup olmadigi

konusunda biiyiite¢ altinda goz kontroliinden gegirilir.

Bu atistan ¢ikan her silah, isleme atigina girer. Silahin ¢alisip ¢alismadiginin kontrol
edildigi bu atis sonrasi silahlarin mekanizmasi kontrol edilir. Bundan sonra nisan tertibatlarinin
ayarlanmasi i¢in optik donanimli atig tezgahlarinda ve kapali devre televizyondan takip edilerek

sifirlama atiglart yapilir. Yapilan bu atis islemleri miisterinin gézetiminde yapilmaktadir.

Son muayenede bir silah {izerinde atis 6ncesi kontrol edilen tiim 6l¢iiler tekrar kontrol
edilir. Son muayenede ¢ikan silahlar, koruyucu yag ile yaglandiktan sonra, numara siralarina

gore 0zel ranzalarda mamul ambarinda siralanirlar.

Silahlarin tesliminden 6nce yapilan son kontrol, kafile testleridir. Bu testler, 6zellikle
miisterinin tam denetiminde ve titizlikle yapilmaktadir. Kafile testlerine giren silahlar, sirasiyla
mukavemet testi, parca degistirme testi, ve zorlastirilmis sartlarda test olmak {izere ii¢ ayr1

kontrolden gecerler.

Kafile testlerini gecen silahlar, ambalajlanarak sevkiyata hazir hale getirilir.
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o ayda Uretilen Tabanca 0
TAB= ———— = =0
Tab. hat kapasitesi 14000/12
T-40= o aydaUretilen T_- 49 _ 0 0
T - 40 hat kapasitesi 3000/12
0,75+0,16

Fab. Toplam Kap. Kullanim ylizdesi = =%18

Belirtilen kapasite kullanim yiizdesine iiretilen 2150 adet HK 33E piyade tiifegi dahil edilmistir.

MALZEME VE IKMAL PLANI

Gerek biit¢e tanzimi sirasinda belirlenen ve gerekse yil iginde intikal etmesi muhtemel
sipariglere ait kesiflerde ongdriilen direkt ve endirekt malzeme ile takim, aparat, mastar ve
kaliplarin ihtiyag miktarlar1 saptanmakta ve malzeme ikmal tablolarma islenmektedir. Uretim
planlama kisim miudiirliigii tarafindan hazirlanan malzeme ikmal plan1 dikkate alinarak Ticaret

mudiirligii tarafindan tedarik plan1 hazirlanir.
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STOK PLANI

Fabrikada kimyasal malzemeler(boya, ocak tuzlari, ¢esitli yaglar vs.) ilk giren ilk ¢ikar
metoduyla, ¢elik, aliminyum, bronz vs. ham malzemeleri son giren ilk ¢ikar metoduna gore
ambardan is takip teknisyenligi tarafindan g¢ekilir.

Uretiminde kullanilacak direkt ve endirekt malzeme ihtiyaclari, ambar mevcutlari, azami,
asgari ve kritik stok seviyeleri,tedarik terimleri, kullanilacaklarin yer ve zaman gibi kayit tutma
gorevleri tedarik terminleri, kullanilacaklarin yer ve zaman gibi kayit tutma gorevleri iiretim

planlama calismalar1 arasinda yer almaktir.

URETIM PLANI

Yapilan biit¢ge plani hazirliklari sirasinda gegmis yillardaki gbz oniine alinarak bir sonraki
yilin tahmini tiretim planlar1 ve bu dogrultuda her iiriin i¢in ayr1 tiretim miktarlar1 tespit edilerek

iiretim plant hazirlanmaktadir.

TERMIN PLANLARI

Uretimlerin ve satiglarm tahmini takibi igi termin plani ve teslimat termin plan
hazirlanmaktadir.

Termin plani igletme biitgesinin degerlerine gére aylik olarak diizenlenmektedir.

ILK KESIF PLANLARI(MALIYETLENDIRME)

Uretilen iiriinlere iliskin maliyet saptanmasi par¢a bazinda ilk kesif planlari ile diizenlenir.
[lk kesif planlarinda maliyet 6gesi olarak 3 esas unsur vardir. Bunlar direkt malzeme, direkt
iscilik ve genel imal giderleridir.

Direkt ilk madde ve malzeme, disaridan ve kurumdan alinan aksamlar, iiretimle ilgili
disariya yaptirilan isler ve dahili sarfta alinan istihsal vergisi giderleriyle is¢ilik ve genel imal
giderleri toplanarak stok maliyeti toplami elde edilmektedir. Arge giderleri, pazarlama ve satis
giderleri, genel idare giderleri, finansman giderleri ve diger giderler stok maliyeti toplaminin belli

bir yiizdesi alinarak hesaplanmaktadir.
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Bu giderlerin stok maliyeti ile toplanmasiyla satis maliyeti toplami elde edilmektedir. Satig
maliyeti toplamina vergiler ve kar eklenerek satilmasi uygun goriilen birim tutari elde edilir.

Hesaplanan birim satis maliyetleri yilik ilk ayinda topluca pazarlama ihracat daire
baskanligina gonderilir ve bu bagkanlik tarafindan satis fiyatlar1 kabul edilir.

Maliyetlerin i¢erdigi ilk kesif planlart siparis sahibine verilmez. Ciinkii fabrika diginda
gizlidir.

URETIM CALISMALARI

URETIM SISTEMI

Fabrikada tek tiretim hatt1 bulunup siparise gore iiretim yapildigindan bu iiretim hattinda
kesikli iiretim gergeklestirilmektedir. Uretimi planlan iiriine gére iiretim hattindaki makinelerde
mastar, takim ve aparat degistirme yoluyla {irline ait pargalarin seri imalat1 yapilarak monta;j

subesinde emege dayali olarak montaji gergeklestirilmekte ve tiriin haline getirilmektedir.

Siparige gore iiretim yapildigindan iiriin stoku yapilmayip, parca stoku yapilmaktadir.

OPERASYONLARIN IZLENMESI

Uretim Miidiirliigii tarafindan operasyon izleme kart1 bilgilerinin sistem bilgisayara
girilmesi yoluyla, sistem bilgisayarlarinda iiriin izlenebilirligi gergeklestirilmektedir.Sistem
bilgisayarindan giinliik par¢a imalat durumu, is emrinin tiim operasyon durumu, parca is emri
durumu ve parca i¢in kalite durumu takip edilmektedir. Ayrica atdlye, is emri, tezgah operasyon
bazindaki is¢ilik bilgileri ile planlama ve fiili atdlye ve tezgah grubu bilgileri de sistem
bilgisayarindan elde edilmektedir. Bilgisayar sisteminin kullanilmadig1 zamanlarda tirtinlerin
operasyonlar arasi takibi iirlin takip karti ile saglanmaktadir. Her bir operasyon i¢in kullanilan

operasyon takip karti ile de operasyonlarin igerigi takip edilmektedir.
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Uriin takip kartlar1 Uretim Planlama Miidiirliigii’nce verilen is emri dogrultusunda
kafilelere ayrilarak iiriiniin iizerine konur. Kafile sayis1 tamamlandikga kart {iriin ile hareket eder.

Operasyon takip kartlar1 Uretim Miidiirliigii tarafindan her bir operasyon i¢in bir kart
kullanilarak, iirtiniin o operasyondaki kabul, red, tashih, hangi operatoriin, ne zaman calistig1

durumlarini gosterir.

BAKIM ONARIM

Uretimin aksamadan yiiriitiilebilmesi ve tezgahlarda siirpriz arizalarla karsilasilmamast i¢in

iiretimde rol oynayan biitiin tesis ve tezgahlarin bakim onarim yonetmeligi geregince giinliik,
haftalik, aylik ve ii¢ aylik bakim ve yaglamalari disinda 6zel olarak senede bir defa topluca ve
0zenle revizyondan gegirilir.

Revizyon zamanindan 6nce imalat Kisim Miidiirliigii tarafindan tesis ve tezgahlardaki
caligmasi esnasinda tespit edilmis olan hata, aksama, ariza ve buldugu diger durumlar1 6nem
sirasina gore raporlandirilarak Bakim Onarim Kisim Midiirliigii’ne bildirilir. Revizyon sonunda
gerek raporda belirtilen gerekse diger hata ve arizalar1 giderilmis olan tesis ve tezgah hakkinda

Imalat Kistm Miidiirliigii ilgilileri tarafindan Kabul Tutanag: ile teslim alinmaktadir.

TASIMA

Fabrikada kullanilan ve iiretilen tiim malzemelerin teslim alinmasindan, iiretime girmesi
ve miisteriye teslim anina kadar 6zetlerini koruyacak bir tagima sistemi vardir.

Uretim Planlama Kisim Miidiirliigii her sene basinda almis oldugu protokolleri ve stok
miktarlarin1 géz 6niine alarak yillik {iretim miktarin1 Uretim Miidiirliigii’yle temasa gegerek
belirler,iiretim takip kartin1 hazirlar ve Stok Kontrol Sefligi’ne aktarir. Stok Kontrol Sefligi Uretim
kontrol kartina gére malzeme alma senedi hazirlayarak Uretim takip kart: ve senedi Is Takip
Teknisyenligi’ne gonderir.

Ambar sefi Uretim takip kartindaki miktara uygun sekilde (cubuk, plaka,adet vs.)
malzemeyi is takip teknisyenligine teslim eder. Is takip teknisyenligi de malzemeyi iiretim takip
kart1 ile ilgili subeye teslim eder.

Ilgili sube malzemeyi iiretim takip kartindaki miktara gore esledikten sonra varsa arta
veya eksik gelen malzemeyi ambardan tamamlar, fazla gelen malzemeyi ambara iade eder.
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Hammaddeyi veya yart mamulii teslim alan sube kendi imalatin1 yaptiktan sonra belirlenen
tasima istasyonuna iiriinii koyar. Is takipgi iiretim takip kart1 ile yar1 mamulii bir sonraki subenin
tasima istasyonuna iiriinii koyar. Is takip¢i iiretim takip kart1 ile yar1 mamulii bir sonraki subenin
tagima istasyonuna gotiiriir. Bitmis iiriin tiretim takip kart1 ile is takip teknisyenligi araciligiyla
mamul ambarina gonderilir. Montaj sefligi mamul ambarindan mamulii alir ve montaj1 yapip
son iriin haline getirerek iiretim takip kartin1 hazirlar. Poligon subesi bitmis olan iiriinii

montajdan {iretim takip kart1 ile alir gerekli testleri yaparak Son Mamul Ambarina teslim eder.

KALITE KONTROL CALISMALARI

KALITE POLITIKASI
MKE Silah Fabrikas1 Miidiirliigii’niin kalite politikasini; Genel Miidiir’iin teklifi, Yonetim

Kurulunun onayi belirler. MKE Silah Fabrikas1 Miidiirliigii; uzun vadede siirekli gelisim, miisteri
memnuniyeti ve tim personelin aktif katilimini ilke edinen Toplam Kalite Y6netimi Sistemine
ulagmay1 hedeflemistir.

Bu dogrultuda maliyet minimizasyonu, sifir hatali liretim ile pazar payin1 artirmay1

amaclamistir.

o Sozlesme isteklerine uygun iiriinleri zamaninda teslim etmek,
o Uretim maliyetlerini asgariye indirmek,

o Hatal1 iiriin ve hizmetleri erken teshis ederek 6nlemler almak,

. Stirekli gelistirmeyi hedeflemek,

. Tiim ¢alisanlarin siirekli egitimini saglamak

Amaglari ile yonetim destekli ve tiim birimlerinin katkisiyla olusarak etkin, siirekli ve
gelismelere acik ‘TOPLAM KALITE SISTEMI’ uygulanmaktadir.

KISIM SORUMLUSUNUN ADI, soyADI | .. [
......................................................................................................................................... (ONAY)




STAJ DOSYASI YAPRAGI

CALISILAN KISIM STAJ ALANI
YAPILAN IS SAYFA NO
KALITE BELGELERI

MKE Silah Fabrikas1 Miidiirliigii’nde 10.11.1998 tarihinde alinan ve 3 yillik gecerliligi
olan ISO 9002 ve 3.3.1999 tarihinde alinan ve 2 yillik gecerliligi olan AQAP-120(Alleid
Quality Assurance) kalite belgeleri bulunmaktadir.
ISO 9002 ve AQAP-120 kalite belgeleri iiretimde, montajda, ve serviste kalite giivencesi
modelini olusturur.
ISO kalite sisteminin icerikleri:
e Miisteri memnuniyeti,
e Hatalarn tespiti,
e Egitim,
e Yetki ve sorumluluklarin dagitilmasi,

e Yapilan her isin prosediiriiniin hazirlanmasi

KALITE KONTROL ASAMALARI

Giris muayene: Yurti¢i ve yurt disindan satin alinan her tiirlii malzeme, yar1 mamul ve

mamullerin s6zlesme, sartname ve teknik resim isteklerine uygun olarak tliretime girmesi
saglanmaktadir.

Ara muayene: Fabrikada tiretim akis1 iginde islem goren aksam, yart mamul ve mamullerin
operasyonlar arasinda hatasiz olarak gegmesini, hatali tiretimlerin zamaninda tespit edilerek
giderilmesi icin tedbir alinmasini kapsamaktadir.

Ara muayene istasyonlarinda uygulanacak kalite kontrol kapsami, Kalite Miidiirliigii’nce her

bir malzeme, 0l¢ili ve 6zellik i¢in ayr1 ayr1 belirlenerek kalite kontrol planlarinda gosterilmektedir.

Ara muayenelerde asil islem merkezinde sertlik kontrolleri ve tahribatli tahribatsiz testler

yapilmaktadir.

Son muayene: Periyodik ve ara kontrollerden gecen mamul ve yari mamullerin son muayene

istasyonlarinda numune kontrollerini kapsamaktadir.Parca son muayene istasyonlarinda 6l¢ii, ylizey

ve g6z kontrolleri yapilmaktadir. Kontrolleri yapilan pargalar yart mamul ambarina gider.
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Mamul son muayene istasyonlarinda mekanizma kontrolleri ve poligonda atig kontrolleri

yapilmaktadir. Poligon son muayenede islemleri biten silahlar ambalajlanir, depolanir ve

sevkiyati yapilir.

MKE SILAH FABRIKASI ORGANIZASYONU’NUN
INCELENMESI

MUHENDISLIK HiZMETLERIi MUDURLUGU

Genel Miidiir yardimcisina(teknik) bagli olarak calismaktadir. Bagli birimler;

1. Uretim Planlama Kisim Miidiirliigii
2. Arastirma Gelistirme Kisim Miudiirligi

3. Takim, Aparat, Mastar Kistm Miidiirliigii

Miihendislik Hizmetleri Miidiirliiglinde yapilan islemleri sdyle siralayabiliriz.;

Uriin gelistirme ve tasarim ¢alismalar1 yapar.

Uriinlerin teknik resim, veri, karakteristik, spesifikasyon vb. Miihendislik dokiimanlarini
hazirlar ve dagitir.

Proses kontrol, operasyon planlari, proses akis semalar1 ve makine calistirma talimatlarini
hazirlar.

Satistan gelen taleplere gore iiretim planlarini hazirlar.

Takim, aparat, mastar imalatlarinin bakim onarimlarimin yapilmasini, kullanmaya hazir
durumda bulundurulmasini, sarfiyatlarin  kontrol altina alinmasimi ve sarfiyat
istatistiklerinin tutulmasini saglar.

Uretim birimleri ile goriiserek siparis isteklerinin istenilen zaman, miktar ve fiyatta iiretilip
tiretilmeyecegini saptar. Siparisin karsilanabilmesi i¢in gerekli islemlerin yapilmasini

saglar.
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e Uretim birimine iiretimin zaman, miktar ve maliyetini belirten terminli is emirleri
hazirlanmasini saglar.

e Uretim planlama faaliyetleri ile ilgili programlar1 hazirlayarak bunlarmn zamaninda
gerceklestirilebilmesi i¢in gereken tiim malzeme, makine, donatim vb. gereksinimlerin
karsilanmasini saglar.

J Uretimde verimliligi artirici, maliyet diisiiriicii teknolojik gelismeleri izleyerek yeni tip
{iriinlerin {iretilmesi imkanlarini arastirir. imalat ydntemlerinin daha etkin, ekonomik,
verimli kullanimu ile ilgili sistem ve yontem arastirmalarin yapilmasini saglar.

° Uretimin tiim asamalarinda hazirlanan raporlari, teknik dokiimanlarin; sartname, resim,

kroki, plan, proje, ile ilgili arsiv ve dosyalama islemlerinin diizenli bir sekilde yiiriitilmesini

saglar.
. Kesinlesen siparigler i¢in ilgili boliimlerle beraber iiretim plant hazirlanmasini saglar.
URETIM MUDURLUGU

Genel Miidiir yardimcisina(teknik) bagli olarak caligmaktadir. Bagh birimler;
1. Otomatik Silahlar Uretim Kisim Miidiirliigii
2. Tabanca ve Av tiifegi Uretim Kistm Miidiirliigii
3. Bakim Onarim Kisim Midirliigii
4. Teknik Emniyet Kisim Miudiirligi

Uretim Miidiirliigii’nde yapilan islemleri soyle siralayabiliriz;

e Miih. Hiz. Miidiirliigii’niin belirlemis oldugu spesifikasyonlara (parc¢a resimleri, standartlari,
operasyon planlar1 vb.) ve kalite kontrol tarafindan hazirlanan kalite plan ve standartlarina
uygun olarak ve planlanmadan gelen planlar dogrultusunda iiretimi gergeklestirmek.

e Fabrika Miidirliigi’nce belirlenen islerin Oncelik sirasina gére aylik ve yillik imalat

programlarinin yapilmasini ve uygulanmasini saglamak.
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o Uretimin aksamadan ve kesintisiz yiiriitilmesi icin tiim atdlyelerde gereken her tiir
Onlemleri alir, izler ve denetler.

e Maliyet fiyatlarin1 sabit tutabilmek amaci ile, yeterli miktarda malzemenin ambardan
alinarak iiretimin yapilmasini ve liretim masraflarinin asgari seviyede tutulmasini saglar.

o Uretim ile ilgili gelismeleri izler, giinliik, aylik, yillik iiretim miktarin1 tespit ederek faaliyet
raporlarini hazirlar.

¢ Yillik bakim, onarim ve revizyon programlarini hazirlar ve uygulanmasini saglar.

e Yatirim, iiretim ve bakim ¢alismalart ile ilgili insaat, tesis ve tezgah isteklerini belirleyerek,
teminini saglar.

eisci saghg ve is giivenligi konularinda gereken her tiirlii 6nlemi alarak personelin

bu konuda egitilmeleri amaci ile gereken egitim programlarinin hazirlanmasini saglar.

KALITE KONTROL MUDURLUGU

Genel miidiire bagl olarak ¢alisir. Bagl birimler;
1. Kalite Giivence Kisim Miidiirligi

2. Karadeniz Tabanca Uretim Kalite Kontrol Kistm Miidiirliigii

Kalite kontrol kisim miidiirliigiinde yapilan islemleri sdyle siralayabiliriz;

e Kalite yOnetim sisteminin referans standarda gore planlanmasi, uygulanmasi ve
gelistirilmesini saglar.

e Kalite sistemi dokiimantasyonunun hazirlanmasi, onaylanmasi ve dagitimini yapar.

e Uriinlerde ve sistemde olas1 zayif noktalar: saptayarak bu zayif noktalarin giderilmesi igin
diizeltici ve dnleyici faaliyetlerin alinmasin ve siirdiiriilmesini saglar ve dogrular.

e Uretim siireci Oncesinde, iiretim sirasinda ve sonrasmnda gerekli kalite kontrollerin
yapilmasini, rapor edilmesini, niteliksiz ve diisiik nitelikli iirlinlerin baska tiretimlerde

degerlendirilmesini saglar,
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¢ Biriminde uygulanan {iretim teknoloji ve yontemlere gore kalite kontrol dl¢iilerini saptar, bu

konuda ilgili birimleri uyarir.

TICARET MUDURLUGU

Genel miidiir yardimcisina(mali,idari,ticari) bagl olarak ¢aligir. Bagli birimler;

1. Satis ve alim sefligi
2. Halkla iligkiler sefligi
3. Ambar, giimriik, nakliyat sefligi

Ticaret Midiirliigii’nde yapilan islemleri sdyle siralayabiliriz;

e Uretimin pazarlanabilecegi i¢ ve dis pazarlari arastirarak sergi ve fuarlarda iiriinlerin
tanitimi ve satisini saglayacak caligmalar yiiriitiir,

e Malzeme alinan kuruluslar ziyaret ederek firmanin kalite politika ve uygulamalarini agiklar,
anlasilmasini saglar,

¢ Yan sanayi degerlendirme ve se¢gme ¢alismalarinin koordinasyonunu saglar,

¢ Onayli teslimatgilar listesini hazirlar,

e Gerekli tirtinlerin onayl: teslimat¢ilardan temin eder,

e Hammadde, yar1t mamul madde, mamul madde malzemenin ambarlama ve kayit islemlerini
yuritir,

e Ambarlarin yonetilmesini ve tasima, depolama, sevkiyat iglerini yapar.
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IDARI iSLER MUDURLUGU

Genel miidiir yardimeisina(mali,idari,ticari) bagli olarak ¢alisir. Bagli birimler;
1. Personel Sefligi,
Kor.Giiv.Amirligi,
Sosyal Isler Sefligi,

2

3

4. Haberlesme Sefligi,
5. Tahakkuk Sefligi,
6

Egitim Sefligi.
Idari Isleri Miidiirliigiinde yapilan islemleri soyle siralayabiliriz;

e Personelin egitim, 6zliik vb. tiim iglemleri ilgili mevzuat hiikiimlerine gore yiiriitiir,

e Sirketin personel ihtiyacini belirleyerek ise en uygun nitelikte personelin se¢im ve atama
islemlerini ilgili mevzuat hiikkiimlerine gore yiiriitiir,

e Personelin sicil ve disiplin islemlerini yiiriitiir,

e Isci ve igveren iliskilerinin diizenli bir sekilde yiiriitiilmesini saglar,

e Saglik ve sosyal hizmetler ile tabldot faaliyetlerini, koordine eder,

e Koruma ve giivenlik hizmetlerinin etkin bir sekilde yiiriitilmesini saglar, gerekli
Onlemleri alir,

e Haberlesme(evrak, telefon vb.) ve arsiv hizmetlerini yliriitiir,

e Nakliyat hizmetlerini yliriitiir,

e Egitim ihtiyaglar1 belirlenir ve programlanir.
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MALI ISLER MUDURLUGU

Genel miidiir yardimeisina(mali,idari,ticari) bagli olarak ¢alisir. Bagli birimler;

1. Genel Muhasebe ve Finansman Sefligi,
2. Isletme muhasebe Sefligi,

3. Isletme ve mali analiz Sefligi.

Mali isler miidiirliiglinde yapilan islemleri sdyle siralayabiliriz;

e Bilgi islem hizmetlerinin planlanmasi, programlandirilmasi ve yliriitiillmesini saglar,

e Finansman faaliyetlerini planlar. Kisa ve uzun siireli finansman programlar ile biitce
plan ve programlarini hazirlar ve onaya sunar,

e Sirketin biitge, plan, bilanco, finansman konularinda her tiirlii faaliyetlerini yiiriitiir. Mali
konulardaki mevzuat igler, yapilmasi gereken islemlerin zamaninda ve belirtilen sekilde
yapilmasini saglar,

e Gelir, gider ve iiretim hareketlerini izleyerek maliyet analizini yapar ve Onerilerde
bulunur,

o Sirket kiymetlerine ait islemleri takip eder, siirekli 6demelerin zamaninda yapilmasin
saglar,

e Sirket sigorta iglemlerini yapar ve yaptirir,

e Muhasebe islemlerini kanun, yonetmelik, tebli§ ve biitce kanunu hiikiimlerine gore

yiiriitiir.
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2. PERSONEL DURUMU

2.1 Personel Mevcut Durumu

Fabrikanin tabloda goriildiigii gibi 201 memur , 786 is¢i olmak {izere toplam 987 kadrosu
vardir. 31.12.2000 tarihi itibariyle fiili mevcudu 140 memur , 656 is¢i olmak iizere toplam 796
kigidir.

Tablo 1. Kadro Adedi ve Fiili Durumu

o KADRO FiiLi BOS
PERSONEL STATUSU ADEDI | MEVCUT | KADRO
657 SAYILI YASAYA TABI 25 18 7
399 SAYILI KHK TABI SOZLESMELI
MEMUR PERSONEL 176 122 54
TOPLAM 201 140 61
YAPICI 550 457 93
YARDIMCI 236 199 37
isci
TOPLAM 786 656 130
GECIcCI
TOPLAM PERSONEL 987 796 191
KISIM SORUMLUSUNUN ADI, soyAaDl | ... [ I

(ONAY)




STAJ DOSYASI YAPRAGI

CALISILAN KISIM STAJ ALANI

YAPILAN IS SAYFA NO

2.2 SON BES YILA AIT PERSONELIN FiiLi DURUMU

Sirkette personel sayisi siirekli azalmaktadir. Son bes yillik degisim tabloda goriilmektedir.

Tablo 2. Son Bes Yila Ait Personelin Fiili Durumu

PE%;%IE?N 1996 | 1097 | 1998 | 1999 | 2000
MUHENDIS 24 31 27 31 33
TEKNIKER 16 14 13 13 13
MEMUR 45 47 54 45 51
GUV.GOREVLISI 43 45 44 42 43
ITFAIYECI 0 0 0 0 0
HIZMETLI 4 2 0 0 0
TOPLAM 132 139 138 131 140

YAPICI 435 458 371 349 457

iSCi  |YARDIMCI | 107 118 166 167 199

TOPLAM 542 576 537 516 656

GENEL TOPLAM 674 715 675 647 796
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Tablo 3. Personelin Ayrintili Ogrenim Durumu

OKULUN ADI BOLUMU ADEDI
KIRIKKALE UNI. Makina 1
IL.T.U Fizik 1
A.D.M.M.AK. Makina 5
A.D.M.M.AKk. Kimya 1
A.D.M.M.Ak. Elektrik 2
Ulm.(Almanya) Makina 1
Yildiz Teknik Unv. Endiistri 1
Karadeniz Tek.Unv. Makina 2
0.D.T.U. Makina 2
0.D.T.U. Endiistri 2
LD.M.M.A. Makina 1
Hacettepe Unv. Makina 2
Hacettepe Unv. Kimya 2
AILT.LAK. Bak.Sig.Y.Ok 1
AILTIAK. Maliye 1
AILT.IAk. Isletme Muhasebe 1
AILTIAK. Kamu Sevk ve Idare 1
Gaziantep Unv. Makina 1
Sakarya Unv. Metaliirji 1
Selcuk Unv. Makina 1
9 Eyliil Unv. Makina 1
Gazi Unv. Makina 2
Erciyes Unv. Elektronik 1
Erciyes Unv. Makina 1
Ankara Unv. Fizik 1
Gazi Egt.Enst. Tiirkce 1
A.OF. Tiirkge 1
AOF. Sos.Bil. 1
A.OF. Is Idaresi 2
Ankara Unv.S.B.F. Maliye-iktisat 1
Ankara Unv.S.B.F. Cal.Ek. ve En.Ils. 1
Ege Unv.ikt. Tic.Il.Fak. Iktisat 1
Atatiirk Unv.T1p Fak. Doktor 1
LT.U. Makine 1
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DEVAMI
Meslek Yiiksek Okulu Makine 7
Meslek Yiiksek Okulu Elektrik 1
Meslek Yiiksek Okulu Pazarlama 4
Meslek Yiiksek Okulu Bilgisayar 2
Teknik Yiik.Ok. Makine 2
Teknik Yiik.Og.Okulu Elektrik 1
Lise 52
Ortaokul 22
Ilkokul 3
TOPLAM 140
ISCILER
OKULUN ADI BOLUMU ADEDI
Yiiksek Okul(4 yillik) 12
Meslek Yiiksek Okulu(2y1llik) 13
Lise 29
Endiistri Meslek Lisesi 281
Ortaokul 99
Crraklik Okulu 168
[lkokul 53
Okuryazar 1
TOPLAM 656
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2.3 Personelin Aylik Ortalama Maliyetleri

Son bes yilda personelin aylik ortalama maliyetleri ise tablodaki gibidir.

Tablo 4. Personelin Aylik Ortalama Maliyetleri Tablosu

VILLAR MEMUR(TL) ISCI(TL)
1996 56.103.367 74.206.691
1997 131.035.709 168.882.973
1998 229.942.739 264.464.385
1999 418.335.364 581.148.272
2000 514.958.015 804.854.756

2.4 Personele Saglanan Imkanlar

2.4.1 Misafirhane

Bekar ve diger personel icin Bolge Miidiirliigii biinyesindeki misafirhaneden konaklama ve

yemek ihtiyaclar siirekli karsilanmaktadir.

2.4.2 Havuz

Personel igin yiizme ve piknik yapabilecegi iki biiylik havuz ve bahge diizenlenmistir.

Personel ailesi ve misafiriyle birlikte yararlanabilmektedir.
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2.4.3 Lojman

Sirkete tahsis edilen lojmanlarda tabloda gosterilen sayidaki personel oturmaktadir.

Tablo 5. Personelin Lojman Tahsis Tablosu

PERSONELIN TAHSIS SEKLI
STATUSU TOPLAM
Gorev Tahsisi Sira Tahsisi
MEMUR 28 35 7
Isci 11 31 20
TOPLAM 39 66 27
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3. MALi DURUMU

3.1 Sirketin Finansman Durumu

Tablo 6. Sirketin Finansman Durumu Tablosu

MALIYET UNSURLARI

FILI

BUTCE TL.

Memur Séz. Per. Maliyeti
Yillik
( Haziran Ay ) Kisi Bagina

6.179.496.180

8.151.257.000

isci Maliyeti (Aralik ) Kisi
Basina

9.658.257.072

11.247.471.000

Yillik Satig Plani

19.328.000.000.000

Fiili Safi Satis Tutari

10.468.512.922.022

Yapicl isci Basina Diigsen Safi
Satis Hasllatl

15.958.098.966

38.656.000.000

Toplam Per. Gore Bir Kisiye
isabet eden Safi Satis Hasilat

13.151.398.143

24.281.407.000

ikraz Borcu

Vergi Borglari

126.098.000.000

187.000.000.000

Diger Borglar

5.856.893.447.305

2.269.060.000

Sermayeden Alacaklar

KAR ( ZARAR)

- 3.305.559.006.852

718.823.000.000

Yapici isci Adedi

457 500

Toplam isci Adedi 656 660
Memur Sézlesmeli Per. Adedi 131 136
Toplam Per. Adedi 796 796
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FINANSMAN DURUMU MILYON (TL)
Kaynaklar Toplam 45.000
Odemeler Toplam 9.007.400
Temini Gereken Finansman 9.052.400
FINANSMAN KAYNAKLARI MILYON (TL)
Ana Tesekkllden 8.962.400
Diger 90.000
TOPLAM 9.052.400

3.2 Sirketin Gelir-Gider Faaliyetleri

Tablo 7. Sirketin Gelir-Gider Faaliyetleri Tablosu

DEGERLER

(BIN TL) 2000 1999 1998 1997 1996
Bos iscilik
5100 Saat 53.918.015 17.343.145

Safi Satiglar | 10.468.512.922 | 7.250.130.000

Satislarin
Maliyeti 9.858.679.143 | 4.276.081.000
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Gayri Safi Satis Kan 609.833.779 | 2.974.049.000
Yapici isci Adedi 457 348
Yapici isgi Adedine
gOre isabet eden 7.292.851.227 20.833.707
Safi Satis Hasilati
Top. Per. Adedine
gére isabet eden 3.175.661.695 11.188.472
Safi Satis Hasilati
Direkt Iscilik 1.895.926.037 | 688.051.470
7.466.494.511 | 1.651.048.287
Malzeme

Genel imal Giderleri

8.938.236.277

1.936.981.243

Arastirma -
Gelistirme Gid. 178.113.578 95.290.400
Pazarlama Satis | 135 573691 | 98.739.220
Giderleri

Genel idari Giderler

1.780.607.055

1.210.474.465

Faiz Gelir Gider

1.071.115.000

585.988.000

Farki
Calismayan Kisim - 71.321.153
Giderleri
Bozuk Uretim - 18.276.298
Giderleri
Sair Gelir Gider ) 409.991.647
Farki
Dénem Kari (Zarari) 3.305559.007) 561.834.425
Toplam Personel
Adedi 796 048
Son Bes Yillik
Ortalama Kisi
Basina

Memur ( +133)
S6z. Per. Maliyeti

5.724.700.311

4.496.601.504

Son Bes Yillik
Ortalama 1 Isci

9.658.257.079 | 6.189.351.456 | 2.027.322.132 | 890.480.304 | 573.663.228
Basina Personel
Maliyeti
Son 5 Yillik Ortalama Kisi Basina Memur + Sozlesmeli 2.539.001.016
Personel Maliyeti
Son 5 Yillik Ortalama 1 isgi Bagina Personel Maliyeti 3.400.126.08
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4. URETILEN SILAHLAR

Uretim Konusu : Sirket , Tiirk Silahli Kuvvetlerinin hafif silah ihtiyaclarini kargilamanin yani
sira yurt iginde yasal diizenlemeler ¢ergevesinde giivenlik birimlerini olusturan kurulus ve isletmelerinde

ihtiyaglarini kargilamaktadir.

Uretim Cesitleri . Giinlimiizde NATO iilkelerinin silahl1 kuvvetlerinde yogun olarak kullanilan ;

A\

556 mMmHK 33 E/S - HK 33 E/H Otomatik Piyade Tiifegi

> T-40 A5 Bombaatar

> MP5-A3 Makinali Tabanca

> MP5-K Makinali Tabanca

> G3-A3 - G3-A4 Otomatik Piyade Tiifegi
> T-40 Bombaatar

> MG3 Makinali Tiifek

Ayrica resmi kuruluglarin ve piyasanin taleplerini karsilayacak tiirde ;
> 7,65 mm ve 9 mm Kirikkale Tabanca

uretilebilmektedir.

Uretimlerin teknik 6zellikleri , ikmal ve maliyet paylar1 tablolarinda goriilmektedir.
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4.1 HK 33 E Otomatik Piyade Tiifegi

HK 33 E / S Otomatik Piyade Tiifegi ( Sabit Dipgikli)

HK 33 E / H Otomatik Piyade Tiifegi (Ayarlanabilir Kisa
Dipgikli)

4.1.1 Teknik Ozellikleri

Cap 5,56 mm x 45 NATO
Sarjor Kapasitesi 30’ luk Sarjor
Namlu Uzunlugu 390 mm
Yiv Adedi 6 Adet
Ik Hiz 885 m/s
Atim Sayisi 750 mermi/dak.
Tesirli Menzil 600 m
Max. Menzil 3800 m
Namlu Omrii 8000 atim
Sabit Dipgikli Toplam Uzunluk 925+ 5 mm
Ayarlanabilir Dipgikli, Dipgik Agik Iken 925+ 5 mm
Toplam Uzunluk
Sabit Dipgikli, Sarjorsiiz Tiifek Agirlig 3950+ 50 g
Ayarlanabilir Dipgikli: Sarjorsiiz Tiifek 410050 g
Agirhig
KISIM SORUMLUSUNUN ADI, soyAaDI | ... o, [,
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4.1.2 Ozellikleri

Kolay tasinabilen

Yiiksek performansl

Her sart altinda giivenilir ve dayanikli , vurus giicii yiiksek
Kolay ve cabuk atis yapabilen , atig giicii yiliksek

30 mermi kapasiteli sarjorle beslenen

Diirbiin , gece goriis diirbiinii ve noktalayici takilabilen

YV V.V V V V VY

40 mm Bombaatar takilabilen ve tiifek bombas1 atilabilen modern bir muharebe
silahidir.

4.2 T-40.A5 Bombaatar
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4.2.1 Teknik Ozellikleri
Cap 40mm
Namlu Uzunlugu 305 mm
Yiv Adedi 6 Adet
Atesleme tiirii Tek atig
Tesirli Menzil 350 m
Max. Menzil 400 m
Namlu Omrii 3500-4000 atim
Agirligr (Nisangah dahil) 1.630 kg
T-40.A5 Bombaatar monte edilmis HK 33 E / S Oto.P.Tiifeginin 5190 k
agitlig (0.34 kg El Kundag diigiiriilmiistiir) 0K
Uzunlugu 398 mm
Genisligi (Nisangahsiz ) 77.5 mm
Yiiksekligi(Nisangahsiz ) 108 mm
4.2.2 Ozellikleri
> Kolay tasmabilen
> Yiiksek performansh
> Her sart altinda giivenilir ve dayanikli , vurma giicii yiiksektir.

4.3 MP5-A3 Makinah Tabanca

Sekil 5) 9 mm MP5 — A3 Makinah Tabanca
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4.3.1 Teknik Ozellikleri

Cap 9 x 19 mm (Parebellum)
Sarjor Kapasitesi 30’ luk Sarjor

Namlu Uzunlugu 225 mm

Yiv Adedi 6 Adet

[k Hiz 400 m/sn

Atim Sayisi 750 - 800 mermi / dak.
Tesirli Menzil 100 m

Namlu Omrii Min. 10.000 atim
Agirlik (Sarsorsiiz) 2.8 kg

4.3.2 Ozellikleri

Cabuk kullanilabilen
Kolay tasmabilen

Yiiksek atig stirati
Hassas nisan tertibati
Yiiksek performans

YVVVVYVYYVYYVYYVY

Kapali mekanizma sistemi sayesinde tamamen emniyetli,

Her sart altinda giivenilir ve dayanikli

Hafif agirlikli bir yakin muharebe silahidir.

KISIM SORUMLUSUNUN ADI, SOYADI

......... [
(ONAY)




STAJ DOSYASI YAPRAGI

CALISILAN KISIM

STAJ ALANI

YAPILAN IS

SAYFA NO

4.4 MP5-K Makinal Tabanca

4.4.1 Teknik Ozellikleri

Sekil 6) MP5 — K Makinal1 Tabanca

Cap 9 x 19 mm (Parebellum)
Sarjor Kapasitesi 30’ luk Sarjor

Namlu Uzunlugu 1155 mm

Yiv Adedi 6 Adet

[k Hiz 375 m/sn

Atim Sayis1 900 mermi/dak.

Tesirli Menzil 100 m

Namlu Omrii

Min. 10.000 atim

Agirlik (Sarjorsiiz)

2 kg
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4.4.2 Ozellikleri

> Tam otomatik olup,

> Sabit namlulu ve gecikmeli

> Ani geri tepme sistemi ile ¢alisan

> Mekanizmasi kilit makaralari ile kilitlenen bir silahtir.

4.5 G3 Otomatik Piyade Tiifegi

Sekil 7) G3-A3 Otomatik Piyade Tiifegi
( Sabit Dipgikli)

Sekil 8) G3-A4 Otomatik Piyade Tiifegi
(Ayarlanabilir Kisa Dipgikli )
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4.5.1 Teknik Ozellikleri

Cap 7,62 mm x 51 NATO
Sarjor Kapasitesi 20’ luk Sarjor
Namlu Uzunlugu 450 mm

Yiv Adedi 6 Adet

Ik Hiz 780-800 m/sn

Atim Sayisi 480-620 mermi/dak.
Tesirli Menzil 400 m

Max. Menzil 3700 m

Namlu Omrii 6000 atim

Agirlik 4.4 kg

4.5.2 Ozellikleri

YVVVYYVY

silahidir.

4.6 T-40 Bombaatar

Her sart altinda giivenilir ve dayanikli , vurus giicii yiiksek
Tek ve seri atig yapabilen ,atis giicli yliksek

20 mermi kapasiteli sarjorle beslenen

Diirbiin , gece goriis diirbiinii ve noktalayici takilabilen

40 mm Bombaatar takilabilen ve tiifek bombasi atilabilen modern bir muharebe

Sekil 9) T-40 Bombaatar
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4.6.1 Teknik Ozellikleri
Cap 40mm
Namlu Uzunlugu 305 mm
Yiv Adedi 6 Adet
Atesleme tiirii Tek atis
Tesirli Menzil 350 m
Max. Menzil 400 m
Namlu Omrii 3500-4000 atim
Agirligr (Nisangah dahil) 1.750 kg
Uzunlugu 395 mm
Genisligi 60 mm
Yiiksekligi 107 mm

4.6.2 Ozellikleri

YVVVYY

G3 Tiifeginin el kundag: ¢ikarilip , yerine monte edilen
Merdiven tipi nisangahla kullanilabilen

40 mm bombaatar mithimmati atan

Miithimmati besleme sekli elle ve tek tek olan

Elle dogrusal hareketle kurulan bir silahtir.
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4.7 MG3 Makinah Tiifegi

Sekil 11 ) 7.62 mm MG3 Makinali Tiifek

4.7.1 Teknik Ozellikleri

Cap 7,62 mm x 51 (NATO)
Besleme Sistemi Mayon ve serit
Namlu Uzunlugu 565 mm
Yiv Adedi 4 Adet (Poligon)
[k Hiz 820 m/sn
Atim Sayis1 1150 mermi/dak.
Tesirli Menzil 1200 m
Namlu Omrii Min. 10.000 atim
Agirlik (Catal ayak dahil) 11.5 kg
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4.7.2 Ozellikleri

> Yiiksek performansh

> Cok cabuk kullanilabilen

> Giivenilir ve dayanikl

> Cabuk namlu degistirme imkan1 olan

> Gliglii ates giicii yaratan

> Ozel aparatlar ile birlikte, tekerlekli ve zirhli kara araglari ile hava araglaria

takilabilen

> Uzun menzilli

> Cesitli amaglarla kullanilabilen standart bir makinal1 tiifektir.

4.8 Kirikkale Tabanca

Sekil 12) 7,65 ve 9 mm Kirikkale Tabanca
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