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Malzeme,igletmeleri yagatan en Snemli bir kaynak-
tir.Onun igin bunun temini ve yonetimi igletmeler agiscindan
ayri bir Ooneme gahiptir.Igletmelerde is hacminin biiyikligi
ve mamiillerin ekonomik degerlerinin yiiksek olusu,saglanacak
her tilirlii zaman,malzeme,iggiicii tasarrufununda 6nemini arttir-
maktadir.Igletmeler boga gegen zamana,ig¢ilige ve zayi olan
malzemelere gok bﬁyﬁk paralar odemektedirler.Buda iiretilen
mamiiliin maliyetini arttirmaktadir.Isletmelerin varliklarini
slirdiirebilmeleri,yani yagiyabilmeleri i¢in lrettiklerini
ekonomik kogullarda satarak kir edebilmelerine baglidir,Bunuda
ancak igletmeler,blinyelerinde iyi bir malzeme akigi ile sag- .
layabilirler.Iyi ve ekonomik bir gekilde organize edilmig
mglzeme akigl ile igletmelerin minimum maliyetle galigmalari
paglanarak,meksimum kdr marji elde etmeleri miimkiin olur.

Hazirladigim bu tez ¢aligmasindaki amag¢,yukarda
belirttigim noktalarin Onemini wvurgulamak ve bunun igin
neler yapilmasi gerektifini belirtmekti.Bana bu ¢aligmamda
yakin ilgi gbstererek yardim eden,yon gosteren sayin Ogr.
Gor. Dr. Igmail Dalay'a,goris ve diisiincelerinden faydalandi-
g1m gayin Sezai Polat'a,yardimlariyla beni destekliyen emekli
ylizbag1i sayin Nazmi Agar'a tegekkiiri bir bor¢ bilirim,

Metin Zeytinci
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SANAYT ISIETMELERIN TANIMI,GESITII KRITERIERE GORE
TASNIFI ,KAYNAKTART VE BUNIARIN YONETIMI

A-) ISIETME KAVRAMT,TASNIFI
1-) Isletmenin Tanimi

Isletmenin gegitli tariflerini yapmak miimkiindir.
Bunlardan birisi ' Tsletme,toplumun ihtiyaglarini giderme
maksatiyla kullanilacak olan vasitalari temin amaci ile
faaliyetlerin yapildigir iktiscadi degeri ve iilglisi olan
bir is yeridir.' (1)Bu tanima goére igletme,ihtiya¢lari kar-
g1layan bir ig yeri olarak tamimlanmiyor.

Igletme,tegebbiisiin bir kismidir.Tabiat,sermaye ve
emegi birlegtirilmesinden meydana gelen biitiine tegebbiis
denir.Su halde igletme ; Ekonomi,hukuk ve teknigin himaye-
ginde toplanan bir biitiindir. (2)

Yukardaki tanimlamalardan anlagilacagi ilizere
isletmeler kigilerin her tiirli ihtiya¢larini giderme faali-
yetleri yaptiklari ve bu faaliyetlerde devamlilik gartinin
g0z konusu oldugundan yapilan bu faaliyetler sonucu elde
edilen mal ve hizmetlerde meydana gelecek aksama gerek iglet-
meyil gerekse bundan faydalanan kigileri zor duruma digiirir.
Isletmeler mal ve hizmet iliretirken yaptiklari faaliyetlerden
dolayi bagimsiz ve diger sahislara kargi hukuki bir varliga
sahip olurlar.Bunlar kurulduktan sonra hukuki bir nitelik
kazanmalari yaninda ,yaptiklari faaliyetlerde belirli hukuk
karallary: iginde olmalidir.Sosyal diizeni bozacak faaliyetlerde
bulunmamalari gerekir,Toplumun hukuk diizeni igletmelerin bu
faaliyet sinmirlarimi ¢izmigtir.Igletmeler,kigilerin her tiirli
sogyal ve ekonomik ihtiya¢larimi kargilarken,borglanma ve
alacaklanma gibi durumlara girebilmektedir.

(1) Vvefa Getin,Endiistri Isletmeciligi,Cilt I,1.Backi,Tzmit,
1981,s.13

‘(2) Nevzat Eger,Genel TIsletme Ekonomisi Ders Notlari,Istanbul,

8.3



Giniimiizde isletme hacimlerinin biiylinesi,uluslararasi
iliskiler,cosyal geligmeler ve tiikketicinin istek ve gerek-
ginimindeki degisiklikler iiretim ve satis faaliyetlerinide
e tkilemigtir.

Igletmeler,gerekocinmelerdeki degisikliklere
paralel olarak iliretim hacimlerini geligtirirler.Bunun sonucu
baz1i bor¢lanma durumlari meydana gelir.Isletmelerin ilirettik-
leri mal ve hizmetler tiikketicinin istefine sunulurken satigta
bazi kolayliklar yapilarak tiikketici borglandirilir,Igletme
alacaklyl duruma geg¢ebilir.Tabi her iki durumda ,bor¢lanma ve
alacaklanmada igletme rizikoya girmis olur.Bundan dolayi
igletme,hukukun yaninda ekonomi ilede yakindan ilgilidir.
Igletmeler iliretimde bulunurken ihtiyag¢lari gidericek imkan
ve vasitalari hazirlayan tekniklerdende yararlanirlar.Her
igletme liretim yaparken teknigin son geligmelerinden imkanlari
n ispetinde faydalanarak tiikketiciye kaliteli mal ve hizmet
vermek isterler.Igletmelerin tiiketici gereksinmeleri igin
sundugu mal ve hizmetlerin kabullenilme derecesi teknik
geligmelere baglidir.Bu 6zelliklerden faydalanarak igletmeyi
su gekilde tanimlayabiliriz.

Igletme,iggiiclii,malzeme ve sermayeyi planli bir
gekilde birlegtirerek, toplumun sosyal ve iktiscadi gereksin-
melerini kargilamak i¢in kurulan ekonomik,hukuksal ve teknik
bir defere scahip faaliyet yeridir.

2-)ISIETMENIN CESITLI KRITERLERE GORE TASNIFI

Isletmeleri gegitli goriglere gore tasnif etmek
miimkiindiir. Thtiya¢larin artmasi ve geligmesi sonucu igletme
¢egitleride artmakta,bunun sonucu olarak igletmelerin grup-
landirilmasi konusunda degisik anlayis ve goriigler ortaya
¢ikmaktadir.Bu goriglerin gok ¢esitli olmasi ilim ve teknigin
geligmesi ile orantilidir.Teknik geligmeler ilerledikge iglet-

De gegitleri artar.Bunun sonucu gruplandirma g¢esitleri gogal-
mig olur.




Muhtelif goriiglere gore igletme gegitleri
sunlardir,

a-) Isletmelerin i¢ bilinyesi bakimindan :

Her igletmenin bir faaliyet konusu vardir.Bu
faaliyet konularina gdre adlandirilirlar.0rnegin :Marketler,
fabrikalar,bankalar gibi.
aa-) Sanayi isletmeleri :

Bu tip isletmeler imaldt ile ugrasirlar.Bu iglet-
melerin 6zelligi ¢esitli mallar iliretmeleridir.

- Istihra¢ (ortaya ¢irkarma) igletmeleri :

Bu igletmeler yeralti,yeriisti ve sualti cevher-
lerini ¢ikarip bunlari iglemekle faaliyet gdsteren kurulug-
lardir.Bunlara Ornek olarak orman igletmeleri,komiir igletme-
leri,maden igletmeleri ve balik¢ilik igletmelerini veririz.
-~ Imaldt Igletmeleri :

Fvelden imal edilmig olan ana maddeleri igleyerek
biinye defigiklifi meydana getirip,gerekcinmeleri giderecek
hale getirir.Bu isletmelerin istihra¢ igletmelerinden farki
hammddenin bulundugu yere bagli olmamalari ve igstihrag iglet-
melerinin aksine bu igletmelerde biinye degigikliginin ooz
konusu olmasidir.Bu ugletmelere ayakkabi,kumag,plastik egya
fabrikalarini Ornek verebiliriz.

Enerji ilireten ve planlamasi ile ufragan igletmeler :

Bazi i1gletmeler enerji lretimi i1le ugragtiklarin-
dan bu igletmelerde hem imaldt hemde istihrag¢ vardir.Bu
igletmeler yeralti ve yeriicti kaynaklarini degerlendirerek
istihra¢ igletmelerinin goérevlerini yapmakla beraber,elde
ettifi enerjiyi ¢esitli maksatlarda kullanmak maksadiyla
igleyip ihtiyaca cevap veren,imal8t igletmelerinin gdrevini
yapmaktadirlar.Ayni zamanda sayilan bu kadar igletmelerin
planlamasi ile ugrasan igletmelerde mevcuttur.




Bu isletmeler sanayi isletmelerinden bagimsiz olarak
caligmakla ayri bir Sneme sahiptir.Yeni ige baglayan
veya ¢aligmakta olan igletmelerde faaliyet gésterirler.

bb-) Ticaret Igletmeleri :

Bu isletmelerde mallarin lretimden ¢ok el ve yer
degistirmesi 56z konusudur.Mallarin biinyelerinde degisiklik
yapmadiklari gibi ticari igletmeler gibi kir amaci giitmezler.
Bu isletmelere Ornek olarak ihracat,ithalat igletmeleri,top-
tan ve parekende ticaret yapan igletmeleri verebiliriz.

cc-) Hizmet Tgletmeleri :

Hizmet igletmeleri mal iliretimi yerine hizmet ire-
ten igletmelerdir.Bu igletmeler mal veya mamiil madde iiretmez-
ler.Toplumun g¢egitli ihtiyag¢larinmi karsilayacak olan hizme$i
sunarlar.Bu igletmelere Ornek olarak muhasebe biirosu,miihen-
dislik biirosu,okullari verebiliriz.

b-) Isletmelerin Urettikleri Mallarin Hangi Thtiyaglara
Kargiladifl Bakimdan Cegitlere Ayrilmasi :

Isletmelerin iirettikleri mallar bazen hemen tiike-
ticiye sunularak tiikketilir,bazende tekrar bir malin ilireti-
minde kullanilir.Igte ilirettikleri malin durumuna gore islet-
meleri gu gekilde simiflandirabiliriz.

aa-) Uretim mallari yapan igletmeler :

Bu igletmelerin iirettikleri mamiil mallar diger
bir mamiiliin yapiminda kullanilir.Bu isletmelerin iirettikle-
ri maddeler direkt tiiketime sunulmaz.Dolayli bir tiikketim
yapilir.Bu igletmeler sanayi mallari ilireten igletmeler ola-
rakta adlandirilirlar.Ornek olarak makina yapan fabrikalari
verebiliriz,




bb-) Tiikketim mallari yapan igletmeler :

Bu tip isletmelerin iirettikleri maddeler direkt
tilkketilir.Baska bir malin tiikketiminde kullanilmaz,.Bunlari
tayin ederken igletmenin ilirettigi mallari ne maksatla
kullanildigi tesbit edilmelidir.Bazen bir igletme hem ti-
ketim hemde iiretim mallari yapan igletmeler gruplarinin
her ikisine birden girebilir.Buna ornek olarak maya fabri-
kalarini verebiliriz.Maya direkt olarak tiiketildigi gibi
igletmelerin agirlik noktasi,hangi gruba dahil ediliyorsa
o grup igletmede degerlendirilmelidir.

c-) Isletmelerin Uretim Araglarinin Milkiyeti Bakimindan
Cesitlere Ayrilmasi :

Igletmelerin iliretim arag¢larinin miilkiyeti Szel
gsektdre,devlete veya yarisi Ozel gsektore yarisci devlete ait
olmak lizere gesgitli durumlarda olabilir.Bu anlayiga gore
isletmeleri su gekilde gegitlere ayirabiliriz,

aa~) Ozel sektdr igletmeleri :

Bu ad altinda toplanan igletmelerin,iiretim arag-
laranin miilkiyeti Ozel veya tiizel gahislara aittir.Bu tip
igletmeler uygulanan politika ve rejime bagli olarak ekono-
minin gesitli dallarinda faaliyet gdsterebilirler.Uygulanan
devlet rejimi veya ekonomik politikada devlet¢i bir yOmetim

varsa bu igletmelerin geligip blyume imkanlari yoktur.Bu
durumlarda kamu isletmeciligi On plana alinarak 0zel sek-

tor igletmeciligine zarar verme durumu sdéz konusudur,

bb-) Kamu cektdr igletmeleri :

Bu igletmelerin iliretim arag¢lari miilkiyeti kamuya
ait oldugundan bunlara devlet igletmesi veya kamu isletmesi
denmektedir.Bu tip igletmelere ekonomik bakimdan geri kal-
m1g toplumlarda ¢ok raslamir.Bunun sebebi toplumun g¢gabuk

kalkinmasi ve ileri diizeyde hayat seviyesine ulagmasi ig¢in
kurulur,




Bu toplumlarda,toplanan paralarin en ekonomik ve verimli
bir gekilde degerlendirilmesi ig¢in devlet ekonomik hayata
karismakta veya zorunlu olarak miidahale etmektedir.Bazi
toplumlarda hayat seviyesi belirli bir dlizeye geldikten
gonra devlet ekonomik hayattan ¢ekilmekte liberal sisteme
yani 6zel gektdre yonelmektedir.rakat sosyalis toplumlarda
bu durum s6z konusu degildir.

cc-) Topluma ait igletmelerde biitiin fertlerin hissedar
oldugu igletmeler :

Bazi ekonomi politikalarinda yurttaglarin gesitli
igletmelere ortak olmasi miimkiindiir.Bu zorla veya keyfiyete
bagli olarak saglanir.Efer igletme ylikcek verimle galigip
iyi gelir getiriyorsa bu tip isletmelere keyfiyete bagla
olarak ortak kabul edilir.Bunun yaninda bir igletmenin daha

jyi bir gekilde faaliyet gdstermesi isteniyorsa,bu durumda o

isletmede galigan personeli galigtiklari isletmelere zorunlu
olarak ortak yapilarak igletmelerin iyi ¢alismasi saglanir.

Bu durumda igletme ydnetimi devlet elinde ise bu tip katilma
tamamen geklidir,

d-) Isletmelerin Biiyilikliik Bakimindan Gegitlere Ayrilmasi :

Ciro,¢aliganlarin sayisi,sermaye miktari,kullani-
lan arazi miktari v.b. kigtaslarla igletmeleri biiyiikliik
mefhumuna giirede gegitlere ayirmak miimkiindiir.Fakat bu biiyik-
liik kavrami ¢gok degisken birgeydir.Kigilerin veya topluluk-
larin kendi anlayisina,gdrgiiciine,drf ve adetlerine bagla
olarak biiylikliikk kavramlari vardir.Bu kavramlar yer ve zamana
gore degisim gdsterirler.

aa-) Biiyik igletmeler :

Isletmeler kurulmalarindan itibaren '' Biiyiikk Isletme"
imajinin getirdigi avantajlari bilerek biiylimek isterler.Bu
biliyiikliik kanunlarda sermaye ile belirtilmelerine kargilik
igletmede galigan ig¢i,kullanilan malzeme miktari,iizerine

diisen oorumluluklarln zamaninda yerine getirilmesi gibi bazi
maddi ve manevi unsurlarada baglidar,




Bu unsurlarin degeri o toplumun biyilklik sinirlari iginde
yer aliyorsa o igletme o toplumda biiyikk sayilir.Ornegin :
U.S.A. da 500 kigiden az insan galigtiran igletmeler kiigik
addolundugu halde,memleketimizde 500 kisi ¢aligtiran bir
isletme biiylik sanayi isletmesi saylllr.(l)

bb-) Orta igletmeler :

Bu tip igletmeler,biiyiik ve kiiglik igletmeler arasin-
da yer aldigindan genelde ¢ogunlukta olan igletmelerdir.
Igletmelerin biiylikligii faaliyetlerde bulundugu konu ve gider-
meye ¢aligtigi ihtiyaglarin durumuna baglidir,.Biiyliklilkk zaman
ve mek8na gore degistifinden orta biliyiliklilk sinirida sabit
kalmamaktadir.Genelde memleketimizde 10-100 arasinda eleman
¢aligtiran igletmeler bu grupta tasfir edilir,

ce~) Kiigiik igletmeler :

Bu tip igletmeler en bascit igletme tipleridir.
Bunun yaninda igletmelerde aranan tim unsurlara sahiptirler,
Bu igletmelerin sinirlarida kesin bir gekilde belli degildir.
Yer ve zaman faktdrlerine bagli olarak geligme gisterirler.
Seneden seneye veya toplumdan topluma biiyiikliikk sinirlari de-
gigmektedir.Bunlar 1-10 arasinda is¢i galigtiran ve el eme-
ginin hakim oldugu igletmelerdir.

e-) Isletmelerin Yénetimi Bakimindan Gegitlere Ayrilmasi :
Isletmelerin biiylklikleri yaninda igletmeyi yoneten

yonetici sayilari bakimindan da igletmeleri gegitlendirebi-

liriz .Yénetici sayilarinin fazlalig},isletme yonetiminin

dogrulugu,jsletmenin disa gdre giiven saglamasi ve saglam

bir yapiya sahip olmasi bakimindan Snemlidir.

aa-) Bir ydneticili igletmeler :

Bu tip igletmelerde ydnetim bir kisi tarafindan
yiuritiildigiinden bu kisi genelde igletme sahibi olabilir.
Bunlar cofunlukla kii¢iik ve orta biiyiiklilkkteki isletme sinifina
girmekle beraber ¢ok nadir olarakbta biiyiikk isletme simifindada
bulunurlar.

(1) Nevzat Eger,a.g.e.,s.28



bb-) Birden fazla yoneticili igletmeler :

Bu igletmelerde yonetimdeki yetki ve sorumluluk
birden fazla kisinin elinde bulundugundan bu igletmeler
bu gruba girer.Urnegin,yénetim kurullari tarafindan yone-
tilen girketler,kooperatifler bu gruba dahildir.

£-) Isletmelerin Kanuni Sekilleri Bakimindan Gegitlere

Ayrilmagsi :

Kanunlar ag¢igindanda igletmeler ¢egitlere ayril-
m1g bulunmaktadir.Isletmeler veya igletmeler arasi ¢ikan
anlagmaz liklarda kanunlar igletmeleri Ozel kigi veya tiizel
kisi gibi siniflara ayirip meseleyi ¢dziim yoluna giderler.
Bundan dolayi kanunlar igletmeleri Gzel kigi (gergek sahig)
igletmeleri ve tiizel kisi (hikmigsahis) isletmeleri olarak

ikiye ayirirlar.

aa-) (zel kigi igletmeleri :

Bu gruptaki igletmelerde,yonetimdeki yetki ve sorum-
Iuluk bir kigiye aittir.Kanunlar kargicinda muhattap isletme
bagindaki kigidir.Tek ydneticili igletme grubuna giren iglet-
meler bu gruba dahil edilebilir.Tsletmenin Omri isletme
bagindaki kigiye baglidar.

bb-)Tiizel kigi igletmeleri :

Bu gruba giren igletmelerin yonetimi bir kigiye
degil birgok kigilere bagli olarak yiliriitiilmektedir.Ydnetim-
deki kisiler yonetimden gekilgse bile yerine yenileri se¢ilir.
Isletme faaliyetlerine normal gekilde devam eder.Yonetimdeki
kisilerin igtifasi ile igletme faaliyetlerine 6zel kisi
isletmeleri gibi son verilmez.
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g-) Igletmelerin Igleyis Yapilarina Gdre Cegitlendirilmesi :
Baska bir goriige gorede igletmeler iliretimde

bulunurken ki isleyis yapilarina gore siniflandirilirlar.
Bunlarda
aa-) Sanayi igletmeleri :

Bu isletmeler,iirettikleri mal ve hizmetler
yoniinden degigik gruptaki igletmeleri kapsarlar.Ornegin
zirai igletme,turizim igletmesi,nakliyat isletmesi,maden
igsletmesi bu grup i¢inde sayilir.Bu gruptaki igletmeler
ihtiya¢ maddelerini istihrag¢ veya imal etmek maksadiyla

kurulan igletmelerdir.

bb=) Kombinalar :

Kombinalar ayni tip lzerinde faaliyet gdcteren
fakat birbirini tamamlayici nitelikte iiretimde bulunan
isletme gruplaridir.Kombinalar teknifin ilerlemesine para-
lel olarak gelisim gosterirler.Igletmelerin gok geligmig
durumlarini temsil ederler,(Ornegin Karabiik Demir ve Gelik
Fabrikasini bu tip igletmelere ormek gosterebiliriz.
Krabiik'te firinlar,haddahaneler,gelikhaneler,boru fabrikasi,
kok fabrikasi gibi igletme gruplari bir arada mevcut
bulunmaktadir,

3-) ISIETMEDE KAYNAKIAR VE BUNIARIN YONETIMI

Bir igletme esas gayecini yerine getirebilmek
i¢in birgok faaliyetlere girigir.Igletmelerde para hesapla-
rina,imaldt isglerine,personel islerine,miibayaa,satis gibi
haususlariiilgilendiren fonksiyonlar vardir.Bunun yaninda
oncelikle igletmeler iiretim yapabilmeleri ve devamlilifina
saglayabilmelerini gerektiren her tiirli tedarik ¢alismalari
yaparlar.Tedarik olmadan igletmenin yukarda sayilan diger
fonksiyonlarinin ifasi imkansizdar.
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Tedarik ¢alismalariyla elde edilen kaynaklarin ydnetimi,
isletme saglifr ag¢isindan son derece Onemlidir,
Bu kaynaklarin ySnetimini gsu gexkilde siralayabiliriz.

- Sermaye Yonetimi
- Igglicii YOonetimi
- Malzeme Yonetimi

a-) Sermaye Yonetimi :

Sermaye, bir igletmenin bina,makina,takim ve techizat
ig metodlari,mamiilleri gibi deferlerle bu igletmenin devami
i¢in gerekli kredi kaynaklarinin bulunup kullanilmasi demek-

t ir. Bunlar bir ilretimin meydana getirilmesi ig¢in bir araya
toplanan degerler olarak ayri ayrida cermayenin bir elemanini
teggil ederler.Bundan dolaylr sermayenin anlaminda yanlizca
para mevceut olmayip ayni zamanda para ile degerlendirilen
biitiin faktérler vardir.Para Olglici ile cermayenin miktari
endiictride biliylik 6nem tagir.Geri kalmig iilkelerde sermayenin
az olusu ile biiylik islerin yapilamamasi,dolayisiyla yeterli
bir prodiiktivitenin elde edilmemési germayenin Snemini
belirtir.Igletmede bina,igletme techizati,makina gibi faktor-
ler sabit tutulsca bile sermaye ayni gekilde cabit kalmaz,
Talepteki degigiklikler,cesitli kayiplar,liizumlu gelismeler,
kapasite arttirilmasi gibi konular sermayeye ihtiyag gosterir-
ler.Bu sebeple igletmelerde sermaye ihtiyacinda bir devamlilik
vardir.Sermaye ihtiyacinin az oldugu ortamda kiigik fakir iglet-
melerin hakim oldufu toplumlar tegekkiil eder.rfakat sermayeye
gok ihtiya¢ duyulan ortamda ice mekanizasyonun hakim oldugu
bliylk zengin igletmeler bulunur.Modern igletmecilik yoOniinden
bumun anlami beher ilinite ig giiciine icabet eden sermayenin
makinalagmig isletmelerde artmasi demektir.

Her igletmede para idaresi 56z konusudur.Igletme
faaliyetlerinin gegit ve hacmini,sahip oldugu mali kaynaklara
‘gbre ayarlar.




Uretim igin liizumlu isletme malzemelerini temin etmek

para ile miimkiindiir.Para olmaksizin igletmelerde galigan-
larin emeklerinin karsiligini vermek miimkiin olmaz.Bir
ig¢iye tecbit edilen giinde emeginin kargilifini vermemek
isletme ag¢isindan kétidir.Glinkii bu durumda is¢inin morali’
bozulacak,igsletmeye yeteri kadar yararli olamiyacaktir.
Buda genelde igletmenin prodiiktivitesini azaltir.Igletme-
lerin satig islerinin hizlandigi devreler olabilir,Biyik
miktarlara ulagan talepleri karsgilamak amaci ile Igletme-
ler ticari kredilere bagvurabilirler.Kredi kontrolii,genis
O0lgiide bir financman temini fonkgsiyonudur.Islerin hizlan-
daigr devirlere hazirlikli olabilmek igin igletmede mali

gii¢ kontrolunu tesis etmek gerekir.Kredi bulunmasinda
igletmeyi en fazla meskul eden husus alinacak kredinin

g iderleridir.Igletmelerde kredi tedarik giderleri en rahat
ve diiglinilmeden yapilan giderlerdir.Bu giderler bir gok
memleketlerin maliye teskilétlarinca gider kabul edilmezler.
Bu durumda verimi etkiler.Ciinki igletmeler aldiklari kredi-
lerle yeni yatirimlar yaparlar.Daha ¢egitli kaliteli,ucuz
hizmet verme rekabetine girerler.Buna bagli olarak piyasca
canlanir,Tiiketici ihtiyaglarini en uygun big¢imde kargilamak
miimkiin olur.Igletmelerde,tiim {initelériyle maksimum kapasitey-
le g¢alisirlar. Ama buna karsin isgletmelere kredi bulma kolay-
11§21 saglanmadigir ve gerekli kredi giderlerinin igletme gi-
deri olarak kabul edilmedigi durumlarda isletmeler kredi
kullanamazlar.Bunun gsonucu yatirimlar durur.Isletme diigiik
prodiiktivite ile galigtigindan tiikketici ihtiyaglari yeterli
bir gekilde kargilanamaz.Kredi bulma planinda tesbit edilmis
olan kredilerin nereden ne miktar ve ne zaman alinsbilecegi
hususunun yaninda birde yapilacak giderlerin miktarini belir-
lemek gerekir,




13

Isletmelerde para ile ifade edilen biitin kiymetlerin
hegabinin tutulmasi sorumlulugu muhasebe biirolarina
verilmigtir.Satinalma faaliyetlerini miibayaa ile ilgili
cervisc,catis faaliyetlerini satis islerinden sorumlu
gservis yliriitiirsede sonuglar para degeri olarak muhagebe
gervislerine ulagir.Ucret bodralarinin hazirlanmasi igi
bir bagka biiro tarafindan yapilmig olsa dahi,licretin
maliyete akseden bir kiymet olmasi itibariyla muhasebe
kayitlarindan gegmesi gerekir,Bundan dolayli muhasebe
blirosu,bir isgletmede maliye ve finansman fonksiyonunu
yiuriiten bir teskildt bolumidir.

Sermayenin esas kaynagi k8r'dir.Kér yeni bir
igse ayrilan sermaye demektir.(1 Sermaye,igletmelerin
meydana gelmesi ve faaliyetlerini devam ettirebilmesi
i¢in igletmeyi kuranlar ve kurulmasina katkida bulunanlar
tarafindan ortaya konan degerlerdir.Bu deger her tirli
ekonomik faaliyetlerin bir unsurudur.Isletmenin tiirii ne
olursa olsun faaliyet gdstermesi i¢in ana germayeye ihti-
yaglari vardir.Sermaye ayni zamanda igletmenin kendisini
ortaya koyanlara karsi bir borcudur.Sermayeyi canli bir
varligin kanina ve igletme faaliyetinde oynadigi roliide
deveranina benzetebiliriz.(2)Isletmelerde gsermaye temini
iki gekilde olur.Bunlar 6z gsermaye ve yabancli germayedir.
Oz sermaye kurucular tarafindan konulan germayedir.Bu gser-
maye nakdi ve ayni olabilir.Isletmelerde idari bina,maden,
makina,mal sermaye olarak konursa bu germaye nakdi germaye
olur.Yabanci gsermayeler isletme digsindan elde edilirler.
Tahviller ve hisse genetleri yabanci germaye saflama usul-
leridir.Tahviller uzun vadeli dig borglanmalardir.

(1) Cevat Taray,Endiistride Organizasyon Planlama Y&netim,
Cilt I,Istanbul,1979,5.14

(2) I.Nevzat Eser,a.g.e.,s.77
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Bunlar isletmenin iiglincii gahislara kargl borcunu ifade eder.
Yani isletme kir etsin veya etmesin tahvil sahipleri faiz
alir.Bunun yaninda hisse senetleri igletmenin tim sermayesini
gecmiyecek defierde gikartilarak igletmeye sermaye temin ediliz
Hicge sentleri sahipleri igletmenin kfri varsa hisselerinin
miktarli oraninda pay alirlar.Higsce gsenetleri,tahvillerin aksci-
ne isletmeye pay sahibi olmiya hak kazandiran belgelerdir.
Hisce gsenetleri sahipleri isletme kfr yapmamigsa pay alamaz-
lar.Diger bir borglanma gekli ise otofinansmandir,Otofinans-
man,igletmenin kendisine ait olmiyan fakat kendisinde bulunan
parayl kullanmasina denir.Ornegin igletmede galiganlarin
maaglarindan kesilen vergilerin,sigorta primlerinin isletme
tarafindan kullanilmasi gibi.Igletmeler tahvildt ve hisse
gsenedi gikararak uzun vadeli germaye temin ettikleri gibi

banka ve difer kredi isletmelerinden de elde ettikleri para
ile kiga vadeli cermaye temin ederler,

b-) Igglicii Yonetimi :

Isglcl,iretimin elde edilmesi ve dagitimi igin
gereken insan glicu demektir.(l)lnnan faktori bir lUretim
unsuru olarak malzeme ve makinalardan daha da hareketlidir.
Incanin ¢aligma alani ne kadar serbes olursa verilen isi o
kadar rahat ve kolaylikla yapar.Iggiici imal8ta bilfiil veya
vacitall bir gekilde igtirak eden kigilerdir.Bunlar igg¢iler,
operatdérler,endirekt veya yardimci faaliyetler personeli,
metod tekniyenleri,milhendisler,planlama ve zaman etiidleri,
bakim ve tamir yapan ekipler,kontroldérlerdir,.Ciinki burada
yanliz ig glici fizikscel bir anlam tasimaz.Bu liretimin elde
edilmesinde llizumlu olan yatirim,aragtirma,planlama,bakim,
nezaret,mihendiclik gorevleri,kredi,maliyet gibi konulari
kapsar.

(1) Cevat Taray,a.g.e.,8.13
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aa-) Igglicl yonetiminde dikkate alinacak husular :
- Teknik emniyet ve galigma gartlari

- Is¢i sayilari,gesitleri,caligma saatleri
- Poikolojik hususlar,erkek ve kadin ig¢ileri tegkilAtlandirma

Isletmede yukarida sayilan hususlar ¢ok iyi orga-
nize edilmelidir.Ancak bu huguslarin iyi bir gekilde igletil-
mesi halinde,iggiliciinden maksimum verimi alabiliriz.Incan eme-
ginden geregi gibi yararlanilamaz ve begeri unsur rasyonel
bir ortamda kiymetlendirilemezse gerek igletme ve gerek eko-
nomi biliyliik zararlara ugrar.Insanlarin ¢galigmalarli bedeni ve
fikri olarak ayrilscada her iki nevi faaliyet tarzindada be-
deni ve fikri gayret mevcuttur.Her iki gekilde de igglicin-
den azani randiman elde edilmesi i¢in en uygun metod ve
araglarla,en elverigli maddi ve manevi gsartlarin saglanmasi
gerekmektedir.Igglicli igletmede iki gekilde etkin olabilir,
Bunlar direkt ig¢ilik ve endirekt igg¢iliktir.Direkt is¢ilik,
dogrudan dogruya liretime katilan igglicldiir.Endirekt is¢ilik,
direkt ig¢iligin diginda kalan iggiicudiir,Modern igletmecilik-
te endirekt ig¢ilik giderek geligmekte ve ilizerinde galigil-
masl artmaktadir.0zellikle endiistride makina kullanilmasinin
artmasindan sonra endirekt ig¢ilifin,direkt igg¢ilige olan
oranl artmaya baglamigtir.Endirekt ig¢iligin artmasindan yani
Uretimin makinelegmesinden sonra prodiiktivitenin artigi net
bir gekilde gozlenmigtir,Ornegin belli bir biyylikliikkteki hali-
y1 direkt iggilikle iki kigi li¢ ayda bitiriyorsa,endirekt
ig¢ilikle yani makina ile Srmede birbuguk ayda bitirilebilir.
Makina ile galigma prodiikktiviteyi arttirmigtir.Bu artig en-
direkt ig gliciindeki prodiiktivitenin etkisiyle olmugtur.Yanliz
igletmelerdeki bu prodiiktivite artigi,direkt veya endirekt

iggiliclinliin planlama,organizasyon,yonetim ve kontrolu ile
meydana gelecegi bilinmelidir.
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- Makina,techizat ve aletlerin sayi ve igleyigleri ile
bu igleyigleri yiiriitecek personelin tegbiti.

-~ Malzemenin kullanilmasi,bakim,biliro iglerinin kontrol
usulleri,nakliye gibi hizmetlerin tesbiti.

Igletmelerde personel fonksiyonunun musgstakil
bir dairenin mesuliyetine vermek zaruridir,.Personel daire-
oi iggilerin istihdami mevzuunda kigsim amirlerinin yetki-
lerine karigma gibi faaliyetlerde bulunmaz,.Bir igg¢iyi
igyerine devamli gekilde kabul etmek veya onu vazifesin-
den uzaklagtirmak,onu bizzat istihdam eden amirin igidir.
Personel dairesi,faaliyetleri ile nezaretg¢ilere faydala
birg¢ok hizmetlerde bulunur.Zamanimizda personel yonetim
teknikleri ihtisas mevzu haline gelmigtir.Bundan dolayi
personel igleriyle ilgili bir kicim faaliyetleri bir
dairede veya biiroda toplamak yoluna gidilmigtir,.Biyik
igletmelerin hepside personeli ige alma,terfi,transfer,
igten ¢ikarma gibi iglemleri yapan mustakil bir personel
dairesi kurulmustur.Bu daire ayrica ig¢ilerin sakatlik,
emeklilik,igtimal yardim,egitim,spor gibi gegitli isleriy-
lede ilgilenir.Bu gibi isler igletmedeki kisim amirlerine
yaptirilsa,kisim amiri esas vazifesini yapacak zaman bula-
maz.Sevk idare ile igg¢iler arasinda bag kuran daire pergo-
nel dairesidir,

cc-) Isgglicii Kapasitesi :

Isletmelerde liretim programi yapilirken makina
ve igglci kapasiteleri ayri ayri hesaplanir.Makina giliciinin
agirlik tasidigi isletmelerde makina kapasitesi On planda-
dir.Bu gibi igletmelerde isgiciu kapasitesi ikinci plandadar.
Isletmelerde iiretim kullanilacak ara¢ ve gereglerden,maki-
nalardan maksimum derecede yararlanilacak gekilde planlanir,
Buna gore is kapasitesi tesbit edilir.Planlama agisindan
makina ve igglicii kapasiteleri arasinda fark yoktur.
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bb-) Personelin programlanmasil :

Isletmelerdeki teknik araglari lUretim faaliyet-
lerinde kullanan personeldir.Insan emeginin olmadigi yerde
isletme olmaz.Uretimde karar verende uygulayanda insandir,
Ingan giicii kayiplarinin telafisi mimkiin degildir.Bunun
yaminda teknik ara¢ ve imkanlarda isggilicliniin olmadigi yerde
hi¢ bir anlam ifade etmez.Dolayisciyla lretimde iggiiciiniin
onemi biiylik oldufu kadar programlanmasida o oranda gugtir.
Igsletmede galigacak iggliclinlin nitelifi ve syisini tesbit
iiretimin hacmine,6zellifine ve sictemine gore degigik ola-
caktir.Organizasyon ve tegkildtlandirma islemlerinde bu
konu onemli bir rpoblemdir.Gegitli nitelikli ve niteliksiz
ig¢ilik hizmetlerinin belirlenmesi ve bu hizmetlere uygun
eleman istihdami tecribeli ve glgli bir yonetimi gerektirir.
Iyi bir personel programlamasinin yapilabilmesi igin iglet-
menin ama¢ ve faaliyetlerinin iyi incelenmesi gerekir.
igletmenin gart ve imkanlarina uygun bir personel tegkiliti-
nmn kurulamamasi halinde ilretim planlamasinin uygulamasi ve
bagariya ulagma gsansi yoktur.Igletmelerde Ongoriilen iretim
gistemine uygun personel organizasyonunun planlamagl,liretim
planinin Onemli bir bolimini teskil eder.Personel ihtiyaci-
nin tesbit ve planlamasi baglica su konularin incelenmegine
baglidir.Diger bir ifade ile insan-insan,makina-insan,makina-
makina sistemleri godzden gegirilmelidir.

- Hammaddenin igletmeye giriginden mamul hale gelmesi ve
anbarlanmasina kadar yapilan faaliyetlerin tanimlari ve
mahiyetleri belirlenmelidir.

- Yerlegim planlari hazirlanarak,iretim faaliyetlerinde
istihdami yapilacak is glicliniin belirlenmesci.

- Malzemenin tedariki,makinalarin kurulmasi ile igleyigleri-
nin ayrintili bir gekilde tecbitinin yapilmasa.

- Ig istasyonlari arasinda iyi bir is akimi saglayacak
personel ihtiyacinmin tesbiti.




Kapagsite ayarlamalarinda iggliciinde belirsizlik daha
fazladir.Bir is¢inin kapasitesi onun kigisel nitelik-
lerine baglidair.Makina gibi kapasitesi belli ig¢i grubu
tanimlamak giigtir.Ingsan glici kapasitesinin ayarlanmasinda
poikolojik ve yasal kisitlayici faktorler vardir.Iggici
planlamasinda temel veriler ; Talep,stok politikasi,makina
kapacitesi,yacal kisitlamalar,personel politikasi,zaman
gtandartlaridir.Bunlar arasinda en Onemlisi taleptir.Diger
verilerde talebe gore ayarlama yapma olanaklari aragtirilar.

- Direkt Igglici Thtiyacinin Bulunmagi :

Isletmede iiretilen gegitli mamiillerin gelecek-
teki talep tahminleri esas alinarak imaldt siireleri,con-
rada iggilici kapasitesi hesaplanir,Iggilici i¢in Sl¢li ige¢i
saylsi,adam-saat,esdefer mamul miktari veya isletmeye uygun
bagka bir kriter olabilir.Ig¢i saylicina gdre yapilan hesap-
lamada aylara gdre belirtilen 1htiya§1ar (Sekil: 1) deki
gibi grafik olarak gﬁsterilebilir.(l
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(Sekil:1)- Bir yillik iggilicii ihtiyacinin ig¢i sayisa
cinginden aylara gdre degigimi.

(1) Biilent Kobu,Uretim Yénetimi,istanbul,1977,§.467
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Isgiicii planlamasinl yapan kiginin en Onemli problemi
normal isglici kapasitesinin altinda veya ilistiinde kalan
alanlari minimum yapacak 6nlemleri bulup bunlari en eko-
nomik bir gekilde gergeklestirmektir.Igglici ihtiyacinin
mimkiin oldugu kadar az degisim goéstermesi i¢in ig¢i alap
¢ikarma,fazla mesai,stoklama,vardiya sayiscini arttirma
gibi birgok altarnativin kombineli gekilde diigiinlilmesi
gerekir,

Kapasitenin ig¢i sayisi veya adam-gsaat cingin-
den ifade edilmesi arasinda fark yoktur.Fakat esdeger
mamul miktarinda degigik bir hegsaplama yapilir.Bunu bir
ornekle a91k1ayabiliriz.(1)

Bir fabrikada A,B ve C gibi 3 cins mamul lretil-
mektedir,A,B ve C nin bir ilnitesinin imali i¢in gerekli
toplam igg¢ilik sirasi ile 17,3; 16,4 ve 24 gaattir.Talep,
yine ayni siraya gore; 350,100,500 adébttir.Egdeger mamul
miktarini bulmak i¢in,birim imaldt silireleri en kiigiikk sgii~
reye (16,4) boliinerek; 1,06,1.00,1.47 bulunur.Bu oranlar
talep miktarlari ile garpilarak toplanirsa,

350 x 1,07 + 100 x 1,00 #500 x 1,47= 1210 adet

elde edilir.Yani;A,B,C nin istenilen miktarlarda imali
1210 adet B imal etmeye yetecek kadar iggliciine ihtiyag
vardir.0 halde igg¢ilik saati cinsinden kapasitenin,

16,4 x 1210 = 19844 gaat

olmasy saglanmalidir.Mevcut igglicii,ihtiyaci karsilamamasi
halinde yukarida belirtilen garelere bas vurulabilir.Ancak
bunu yaparken ig¢iyi alip ¢ikarma ve vardiya sayisini arttir-
ma gibi maliyeti arttirici gareleri en gson diisiinmek gerekir.

(1) Biilent Kobu,a.g.e.,s.468
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- Endirekt Iggilici Thtiyacinin Bulunmasi :

Endirekt ig¢ilik,hangi mamul lzerinde ne kadar
emek harcandifi bilinmiyen bir faaliyettir.Bir imalidt
isletmesinde endirekt ig¢ilik kapsamina giren iglerin bazi-
lari sunlardir; Kalite kontroldrleri,temizlik ig¢iligi,
postabasi,ustabagilar,malzeme tagima,ving oparatdrligi,is
takipg¢iligi,ambar,ambalaj,tamir ve bakim ig¢iligi gibi.
Buradanda anlagilacagi gibi endirekt ig¢iligin gesitli ol-
magl bakimindan ve belirgizlik nitelifi yilizlinden hesaplan-
masi,hangi mamiile ne kadar harcandiginin bilinmesi ¢ok
zordur.Endirekt ig¢ilik lretim planlamasi agiscindan Onemli
oldugu kadar maliyet muhasebesi iginde ¢ok Onemlidir.Iglet-
melerde endirekt iggiicinii hesaplamak i¢in ¢egitli yontemler
kullanilir,Bu yontemleri gdyle siralayabiliriz.

_ Standart Olgliler yOntemi :

Bu yontemle endirekt igg¢ilik faaliyetlerinin
bulunmasi,kronometraj,ge¢mis kayitlarin incelenmesi,
benzer endiistri dallarinda kabul edilmis standartlardan
yararlanilarak olur.Biiro iglerinde ve proses endiistrisinde
iyi sonug veren bir ydntemdir.Difer hallerde maliyetin
yiksek olmasi veya igletme biinyesine-uymamasi ag¢isindan
kullanilmaz,

— optimum saat yontemi :

Endirekt igg¢iligi kontrol altinda tutmak ama-
ciyla tahminlere dayanan bir ydntemdir.Her iglem ig¢in
tegsbit edilen optimum direkt ig¢ilik saatleri,ay sonundaki
toplam iliretim miktariile garpilir.Her departman i¢in toplam
direkt igg¢ilik zamanlari bulunur.Bu degerler ayni siire iginde
harcanan direkt ve endirekt ig¢ilik siireleri toplamina
bdliinerek ¢esitli oranlar bulunur.
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Direkt ig¢ilik

Direkt iggilik + Endirekt ig¢ilik

Bu oranin igletme ydneticilerinden kiigik tutulmasi istenir.
Geg¢mis aylara nazaran belli bir artis meydana gelirse hemen
gerekli tedbirler alinir, Bu yontemle yonetici direkt igg¢ili-
gin degisiminide kontrol altina almig olur.Difer yOntemlere
nazaran oldukga maliyeti az olan bu yontemden en gok tegvik-
1i licret sisteminde yararlanilmasi uygundur.

- Kiyaslama grafikleri :

Isletmenin gegmisteki faaliyetlerine ait kayitla-
rin analizi ve ddkimaninin yapilmasiyla elde edilir.Gegmig
aylara ait endirekt igg¢ilik saatleri ve iliretim miktarlari
departmanlara gore siniflandirilir.Zaman ekgeni Uzerinde
degisen bu degerler graiik lUzerinde gosterilir.Her ay tes-
bit edilen bilgiler grafiklere iglenir.Istatistik yoéntem-—
lerle gegmige ait. limitler hesaplanir.Burdan son ayin veri-
lerinin normal olup olmadigi kontrol edilir.Ajrlca bu veri-
lerden giderek,gelecege ait tahminlerde yapilir.Zamana gore
performans standartlarinda bir gelisme varca limit sinir-
lari yeniden ayarlanir,Bu yontemle endirekt is¢ilik kontrolu
ancak yeterli bir ge¢mise uzanan ig¢ilik ve lretim kayitla-
rinin dﬁzgﬁn bir bigimde ddkimi yapilmasiyla gergeklesir.Bu
nedenle yeni kurulan igletmeler,igletme ile ilgili gerekli
kayitlari zamaninda yapip gelecek i¢in muhafaza etmelidirler,

— Urnekleme yontemi :

Endirekt igg¢ilik faaliyetlerinin departmanlara
veya is cinsine gdre tanmimlari yapildlktan sonra uygun bir
zaman araliginda gerekli sayida gozlemle giireler tesbit
edilir,
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Ustabasi,postabagyr gibi yoneticilerin gdzlemlerle tesbit
ettikleri silireler tagima ve tamir-bakim faaliyetlerinin
analizinde uygulanir.Bu yéntemin sakincasi igglici ihtiya-
cinin ne olmasi gerektigini belirleyememesidir.Urnekleme
ile iglemlere harcanan silireler tesbit edilmektedir.

— Kestirme yilizde yontemi :

Bu yontemde yoneticilerin tecriibelerine gore
iki farkli yol izlenir.Isletmede iiretim miktari azaldi-
ginda endirekt iggilikte belirli oranda azalacaktir.Uretim
arttigl zamanda endirekt isggiicliniin artmasi beklenmez,Ihti-
yaglar zorladikga yavas yavas artmaya musade edilir.Kestir-
me yuzde yontemi bu nedenle pratik ve masrafscizdir.Bunun
yaninda bu yontemle alinan kararlar gevrede keyfi nitelikte
goziikmesi ve bundan dogacak siirtiigmeler igletmeye zarar ve-
rir,0nun igin bu yontem segilirken dikkat edilmesi gerekir.

dd-) Isglicii Belirlemesinde Dikkat Bdilecek Hususlar :

Igletmede gegitli yontemlerle saptanan direkt ve
endirekt ig¢ilik ihtiyacinin kesin is¢i sayisina donistlrir-
ken etki eden bazi faktdrler vardir.Bulunan adam-gaat cincin-
den rakamlari normal megsai saatlerine bdlmek yeterli degil-
dir.Clinki bulunan bu degerlerin ilistine veya altina indirmesi-
ne etki eden faktdorler vardir.Bu faktorleri géyle siralaya-
biliriz.

- Aylik megai gilirelerinin degiskenlifgi :

Her aydaki igglici sayisi,tatil giinlerinin degig-
mesi,y1llaik izinlerin degigik aylarda kullanilmasi gibi
nedenlerle,aylik mesai siireleri farkli olur.Gerekli iiretim
miktarini,¢aligma giinlerindeki degigimleri gbz Oniine alarak
aylara dagitmak ve stoklama durumuna ge¢mek gerekir.Aksi tak-
dirde ig¢i cayisinin aydan aya ayarlanmasi durumu ile kargi-
lagilir,.Buda pratik ¢dziim degildir.
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~ Fiilen ¢aligan igc¢i ile bordroda godziiken ig¢i sayilara

arasindaki fark :

Isletmelerde g¢aligsanlarin devam durumlari hig
bir zaman tam degildir.Mevsim durumlarina gore isin tiiri-
ne gdre devamsizlik sbz konusudur.Ozellikle yaz aylarinda
yillik izin kullanilmasi,kigin hastaliklarin gogalmasi,
kadin is¢ilerin ¢ok oldugu yerde devamgizligin fazla olma-
o1 nedeniyle gergek ig¢i scayiscinin hesaplanmasinda bu tir
kayiplari giderecek eklemeler yapilmalidar.

~ Ig¢i degisimi :

Hizla endiistrilegen mevgoimlik iggiye ihtiyag
duyulan yerlerde,agir iglerde isci degisgimi fazladar.
Caligma sartlarina ve igverenin perconel politikasina
gore igg¢iler igten ayrilabilir.Ayrilan igg¢ilerin yerine
yenileri alinsa bile onlardan eskileri kadar verim alina-
maz,.Clinki yeni ige alinan ig¢inin gevreye ve ige aligmasi
zaman alir.Bunun igin yeni ig¢i sayisini esas sayllarindan
biraz az saymak ve ona gore gergek ihtiyaca cevap verip
vermedigini hesaplamak gerekir.

- Galigma verimindeki dalgalanmalar :

Igletmelerde lUretim esnasinda bazi aksakliklar
olabilir,Bunlar malzeme temininde,makinalarin ¢aligma egna-
ginda,is akisinda ve ig giliclinde ortaya ¢ikar.Verimde dalga-
lanmalara sebep olur.Bu nedenle hesaplanan is giiciine bir
miktar ekleme yapmak yerinde olur.

- Mamul gegitindeki degisiklikler ;

Uretim programina alinan yeni mamuliin iiretilmesin-
de Ogrenme dolayisciyla bazi kayiplar olur,Sirekli iliretim,
ogrenme egrisinin ozellikleri goz Oniine alinarak,yeni mamal-
ler ic¢in hesaplanan siirelere belli bir siire i¢in bir miktar
ekleme yapilmalidar,
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- Caligma temposu :

Standart zamanlar,normal galigma tempolarinda
elde edilirler.Islem giireleri normal zamana belirli tola-
ranslar ekliyerek bulunur.Eger igletmede bir tegfik siste-
mi uygulaniyorsa bu galigma hizi normal galigma hizinin
ictiine ¢ikar.Bu durumda iiretim hesaplanan ig¢i sayisindan
daha az ig¢i ile gergeklesgir.

- Kalite dlzeyi :

Igletmede kalite kontrol faaliyetlerinin etkin
bir big¢imde yapilmasi,bozuk ve i1gkarta mal oraninin azal-
masina sebep olur,Uretimde bozuk mal yapilmasi ve bunun
yeniden diizeltilmesi i¢in geri gonderilmesi fazla igg¢ilige
gebep olur.

- Vardiya etkisi :

Normal mesai saatleri digindaki vardiyalarda ca-
laigma veriminin distigli bilinmektedir.Bundan dolayi vardi-
yali galisan igletmelerde normal zaman ig¢in hesaplanan siire
ve iggilici ihtiyaglarinda bu kayiplar gbz Oniine alinarak
diizeltmeler yapilmaladir.

- Iglerin siireksizligi :

Igletmelerdeki endirekt is¢ilik kapsamindaki faali-
yetler silireksizdir.Bu gibi igler ic¢in gerekli iggiicii hesap-
lanirken igin bdliinmezliginide hesaba katmak gerekir.

- Yedek iggilicii ihtiyaci :

Biitin bu faktorlerin etkilerinin yani sira iliretim-
de beklenmedik arizalar,mevcut iggilicliniin yetersiz kalmasina
sebep olur.Bu arizalarin giderilmemesi halinde dogacak zarar-
lar ¢ok biiyiiktiir.Bunu Onlemek amaci ile liretim hattinin kri-
tik noktalarinda,ihtiya¢ aninda derhal devreye girebilecek
yedek ekipler bulundurulur,
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C-) MAIZEME YONETIMI :

Isletmede iggiliciiymakina ve techizatin ilretime
hazir duruma getirilmesi iiretim i¢in yeterli degildir.Bu
faktérlerin lUretim faaliyetinde kullanacagi hammadde ve
malzemeye ihtiya¢ vardir.Uretimin ana unsuru malzemedir.
Isletmelerde ¢ok genig anlama sahip olan malzemelerin
saticilari tekelci durumda degilse,o takdirde malzeme te-
mini i¢in her igletmede bir servisin kurulmasi faydali ola-
caktir,Tedarik serviclerinde uzman kigi veya kigiler gorev
yapmalidir.Igsletmenin verimli galigmasinda satinalma siste-
minin roli biyilktir.

aa) Malzeme Temini ve Satinalma :

Imaldt iglemleri ig¢in gerekli malzemelerin temini
gok Onemlidir.Imaldt linitelerinin yerlegtirilmesinde iiniteler
arasi tagimacilik Onemli bir iglemdir.Dahili planlamalarda
g6z Oniine alinan bir faktdrdir,.Temin edilen malzeme kontrol
departmanina indirilir.Sonra imaldt ve sevkiyat departman-
larina goénderilir.Bu islemler mamul malzemenin maliyetine
etki eden bir faktdrdir.Fabrikanin %20 -%30'u bu iglemlere
harcanir.Egasta malzeme alinisinda harcanan miktar igin
tamamlanmasy i¢in gerektiren harcamalarinien azi olmalldlr.(l)
Malzeme temini ve departmanlar arasindaki malzeme hareket-
leri maliyeti etkiler.Malzeme teminindeki faydali metod ve
iyi bir saha planlamasi gonucu iyi bir iglem meydana gelmis
olur.Malzeme teminindeki faydali faaliyetler maliyeti azal-
tir,imalat amaliyesinin maksimum kapasiteyle galigmasini
saglar.Malzemenin temini hammaddeye nazaran daha fazla
ihtisao isteyen bir durum arzeder.Cinkii hammaddenin mamul
hale getirilmesi,makinalarin daima igler durumda bulundurul-
masi v,.b. hususlar malzeme ile yakindan ilgilidir.

(1) James B. Dilworth,Production And Operations,New York,
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Satinalmanin amaci,igletmenin faaliyetlerini
akoatmadan ihtiyaglari en ekonomik bir gekilde saglamaktair,

Satinalma ve malzeme tedarik,teknik,ticari ve
mali yoni olan Onemli bir fonksiyondur.Bu kisimda sunlar
kontrol edilir.(l)

- Malzeme kaynaklarinda Onemli degigmeler oluyor muj}

- Digaridan getirilen mamulleri igeriden temin etme imkami
var mi,bunlarin hangisinde aksama oluyor ?

- Mal temin edenler programa uyuyorlar mi ?
- Sevk edilen mallarda reddedilenlerin orani fazla mi ?

- Malzeme ve mamul fiatlarinda artma oldugu takdirde
kalitede bir artig oluyor mu ?

- U¢ aylik,alt1 aylik,y1llik satinalmanin tutari nedir ?

- Ambarlarin durumu nedir ? Hurdalar,artiklar degerlendiri-
liyorlar mi ?

- Kritik malzemeler var mi ? Hangileridir ?

bb) Hammadde ve Malzeme Programlanmasli :
Igletmelerde lUretim hacmine uygun hammadde ve
malzeme ihtiyacinin programlanmasinda agagidakil hususlarin

dikkate alinmasi gerekli olmaktadlr.ca)
-)Hammadde ve malzeme siparig miktari
=)Depolama politikasi

~ )Hammadde ve malzeme standardizasyonu
~)Uretimde kullanilma usiil ve metodlar

(1) I.Ilhami Karayalgin,Tiirk Demir Dokiim Fabrikalari A.S.
igin Yénetim ve Igletme Kontrol Projesi,Istanbul 1973,8.16

(2) Tevfik Tatar,Igletmelerde Uretim Yonetimi ve Teknikleri,s.2¢
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~—) Hammadde vé Malzeme Siparig Miktari :

Siparis verilecek hammadde ve melzeme miktari
yapilacak liretimin hacmine gore belirlenir.Bu miktar,
piyasa sartlarini iliretimin belli slirelerdeki seyrini,isa-
betli olarak tecbit edildikten sonra belirlenir,Isabetli -
olmiyan bir siparis programi igletme igin riskli durumlar
yaratabilir Hammadde ve malzeme uretim hacminin gerektire-
cefi liktardan fazla oldugu takdirde igletmeye gereksiz
mali kiilfetler yilikler.Noksan olmasi halinde ise normal
kapasite ile galigilamiyacagindan liretim faaliyetlerini
aksatir,zarara sebep olur.Siparis programinin yapilmigs ol-
masi kafi olmayip,ayrica malzemenin her zaman bulunabilme
imkanlari lizerinde dikkatli bir gekilde durulmalidir.

=) Depolama Politikasoi :

Istenilen malzemenin her zaman ve hemen saglan-
masl  hammaddeninde igletme faaliyetlerini aksatmiyacak
gekilde bir miktar stok olarak bulunmasi zaruridir.Oncelik-
le ¢ok kullanilan malzemelerden bol miktarda el altinda
bulundurulmalidir.Siparig ilizerine iliretim yapilmasi halinde
siparige gore hammadde bulundurulabilir.Devamli iretin
gisteminde ise devamli iliretim faaliyetlerini karsilayacak
oranda hammadde miktarini bulundurmsk mecburiyeti vardir.
Araliklil liretim scisteminde gegitli liretim serilerine ait
hammaddelerin bulundurulmasi gerekir.Depolamayir etkileyen
bir husus igletmenin likitide durumunun zayif olmasidar,
Iikit kaynaklarinin Onemli bir kismini depolanacak mallara
baglamak igletmeyi gii¢ durumda birakabilir.Depolamaya ihti-
ya¢ duyulan malzeme veya hammaddenin her zaman piyasadan
tedariki mimkiin olmadigil durumlarda veya malzemelerin piyasa
fiaty: ileride yiikocelecegi tahmin edildigi anda gerek duyulur.
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+~-) Hammadde ve Malzeme Standardizasyonu :

Igletmelerin liretimlerini saglikli ve devamla
bir gsekilde yapabilmeleri i¢in malzeme standardina gitmele-
ri gerekir.Alinan hammadde ile kullanilan teknik imkanlarin
birbirine uyumu tam olmasi gerekir.Hammadde ve malzemenin
kalite standardizasyonuna uygun olmadigi hallerde intibak-
g1zlik sonu hammadde ve malzemenin maliyeti yikselir.Ure-
timde akgcama meydana gelir,

—) Uretimde Kullanilan Usul ve Metodlar :

Uretimde kullanilan metodlar,igletmenin kullan-
digr hammaddenin iiretim teknik ve sicteminin cinsine gore
defigik olacaktir.Bu konuda esas olan zaman kaybini Onle-
mek,kullanilmada israf ve gecikmelere sebep olmamak,iiretim
ig¢gin gerekli olan miktari zamaninda hazir bulundurmaktir,

ce) Malzeme Cegitleri :

Malzemeyi,verimli bir gekilde kullanma,tasiyabil-
me ve tagiyicli dizayni seg¢imini tayin etmemiz a¢icindan
cinslerine ayirmamiz gerekir.Igletmelerde kullanilan malze-
meleri cinglerine gdre gdyle gruplandlrabilirizgl)
~ Hammaddeler
- Yari Mamiiller
- Mamuller
- Hurdalar
- Takimlar

Ayrica malzemenin ¢zelliklerininde,gdz Oniinde tutulmasi
gerekir,

- Kimyevi Ozellikler
- Fiziki Ozellikler
- Elektriki Ozellikler
- Termik 6zellikler
- Bigim 6zellikleri
- Olgii 6zellikleri

(1) Tirkiye Demir ve Celik Igletmeleri,Endiistri Milhendisligi
Midiirligi Notlari, 1977
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dd) Malzeme Kontrolu :

Stoklama ,hammadde,par¢a ve difer ikmallerle
ilgili olup imalat programinda gerktifinde bunlarin
kullanima hazir olmalarini saglar.Malzeme kontrolunun,
fabrika icinde isin ilerlemesi makina ve iggiiciiniin kulla-
niminl ve iiretim masraflari konularinin kontrollariyla
birlikte yapilmasi gerekir.Gunlik yagantimizda gittikge
onem kazanan kontroliin temel kavramini gu diyagramla
gbsterebiliriz.

e N ' P’ o
GIREN | : SisTFM B "GIKAN
]
e B R
P &30 L1 S oo, S i i b - {
’t/ | mokb Geriye besleme oOleme noktas:
Kontrol noktCist

Her kontrol sisteminde oldugu gibi malzeme
kontrollarinda sistem Oncesi,girig faaliyetleri(Hazirlik
faaliyetleri) gistem ig¢inde belirli bir prensibe gdre akis
faaliyetleri,siscstem gikig faaliyetleri mevcuttur.Malzeme
planlama ve kontrol gicstemi bdyle bir modele kontrol kavra-
mina uyacak gekilde girigte programlama,akigta takip vé élgme,
¢lkigta Ozetleme ve geriye besleme fonksiyonlarini .getirmek-
tedir.Malzemenin iliretim esnacindaki kontrolu muayyen bir
noktadaki 61l¢me gsonucunu yine muayyen bir kriterle mukayese-
sinden iki yada siirekli bir operasyon olarak ele alinmalidir,
Yani yapilan mukayeseler,sistemin bir g¢gok noktalarinda ve
birgok 6zellikler ig¢in 56z konusu olabilir.
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Malzeme kontrolu sisteminde imalat Oncesi faaliyetlerde
gipariglerin alinmagi,taleplerin incelenmesi yapilarak
malzeme ve difer ihtiyac¢larin tesbiti ve alimi yapilir.
Uretim akisi ecsnasinda malzemenin miktari,hurda miktara
teobit edilir.Malzeme kontrol sistemleri g¢ikig faaliyet-
leri arasinda kalite ve ickarta con muayeneleri ve sipa-
rigsin sevk iglemleri vardir.Bununla beraber malzeme kont-
rol sisteminde g¢ikis faaliyetlerine kadar elde edilen
bilgiler gerideki diger kontrol noktalarina gdnderilmesci
86z konusudur.Malzeme miktar kontrolunu ilgilendiren
diger kontrol mekanizmalari sunlardar.

- Satislarin kontrolu
- Stok kontrolu

- Imalat kontrolleri
- Maliyet kontroli
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ISIETMEIERDE MAIZEME HAREKETININ ONEMI VE
MAIZEME HAREKETINE ETKI EDEN FAKTORLER

A-<) MAIZEME HAREKETI VE ONEMI

1-) Tanmimi ve Onemi :

Malzeme hareketi,mallarin yapiminda kullanilan
hammadde ve malzemelerin igletme ig¢ginde tagsima iglerinin
en iyi gekilde diizenlenmesidir.fabrikada liretim Oncesi ham-
maddenin ve difer yan maddelerin,iiretimden sonrada mamiiliin
hareketi genig Olgiide onemlidir.Biitiin bu hareketlerin belli
bir maliyeti oldufundan mamuliin pahall veya ucuz olmasinda,
rekabet edilebilmecinde,malzeme hareketinin payi biiyiktixr,
Bir mamiilin meydana gelebilmesi ig¢in,hammaddelerin bazi
operasyonlardan geguesi gerekir,

Uretimdeki faaliyetleri gdyle siralayabiliriz,

- Malzemenin iglenmesi
- Komple hale gelmegi
- Malzeme hareketi

Bu faaliyetiérden malzemenin iglenmesi ve komple hale getir-
me iglemleri,malzemenin deferini arttirir.Malzeme hareketi
ice malzemeye yapilan masraftir.Malzemeye hi¢ bir deger ka-
zandirmaz .Malzeme hareketi,is yerinden hammaddelerin yari
igslenmig malzeme ve pargalarin gesitli ambalaj gsekillerinde
imalat sahalarinda ve depolarindaki hareketidir.Malzeme
hareketini bir tagima olarak diiglinirsek su gekilde tarifler
yapabiliriz,
- Malzemeyi istenilen miktarda,istenilen yere ve zamaninda
gotiirmek.
- Imalat safhalari arasindaki lUretimi dengeli bir gseviyede
tutmak,
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- Igletme igersinde veya disarsinda yani imalat siiresince
malzemenin akigini tikaniksiz gaglamak,

Malzeme hareketi yanlizca fabrikalarda sikigip
kalmamigtir.Bir ¢ok alanda giinlik yagsantimiza kadar gir-
nigtir.Malzeme naklinin ilging bir 6zelligide,toplam mali-
yeti gorinmiyen bir maliyet unsuru olarak etkilemesidir.(l)
Igletmelerde yapilan analizler gonucu malzeme ve mamullerin
hareketlerinin liretim masraf unsurlarinin en biyiugi oldugu
hatta bazi endiistrilerde ice bir isletmenin en biiyik ve tek
maliyet masrafi oldugu gozlenmigtir.Ayrica isletmelerdeki
igsgilerin % 80' ninin malzeme hareketleri ile ilgili oldugu
tesbit edilmigtir.Tasimalarin igletmelerin iiretim tipine
gére toplam maliyetin % 10-15'sini olugturdugu agir sanayi
tipi igletmelerde ise bu oran % 80'ne kadar yiikselebilmekte-
dir.Maliyet ilizerinde bu derece mihim tesiri olan malzeme
hareketinin,ig yerlerinde en iktisadi metod ve sistemlere gire
tanzim edilmesci gerekir.

a~) Malzeme Hareketinin Amaci :

Malzeme ve mamiillerin en diigiik masrafla taginmasi,
anbarlanmasi uygun metod ve araglar kullanmak siretiyle miim-
kiin olur,.Buda bilimsel malzeme hareketini gerektirir.Verimli
bir malzeme hareketi neticesinde agagidakl fadalar saglanir.

- Paradan tasarruf
- Zamandan tasarruf
- Ingan giiciinden tasarruf

Malzeme hareketlerinde ulasilmasi istenen hedefler,mamiiliin
miktar ve kalitesini yilikceltmek,maliyeti diigilirmek suretiyle
miisteriye daha iyi hizmet saglamak ve igletmeye yiiksek kir
temin etmektir,

(1) Biilent Kobu,a.g.e.,s.147



Ayrica iyi bir malzeme hareketiyle stok mahallerinin ve
depolarin ekonomik bir gekilde kullanilmalarini temin
eder.Malzeme envanterini azaltir ve kolaylagtirir.

b-) Malzemelerin Aktarimindaki Faktodrler :

Malzemelerin nakilleri sirasinda Onemli bir zaman
kaybl meydana gelmektedir.Bu ugraslar masrafli olmakla
beraber mamiil malzemeye hi¢ bir katkisi olmamaktadir,Bunun
i¢in igletmelerde malzeme nakillerinin en aza indirilmesine
¢aligilir,Tamamen yok etmek imkansizdir.Optimum malzeme hare-
keti ,malzemenin emniyetli bir gsekilde en diigikk maliyetle
en uygun yoéntem ve araglarla tasinmasidir.Bu hareket su

yollarla gerqeklesirgl

- Tagimayl ortadan kaldirarak veya azaltarak
- Tagima etkenligini arttirarak
-~ Malzeme tagsima ( aktarma ) araglarini dogru segerek

Igsletmelere en uygun malzeme hareketi segme galig-
malari yapilirken bazi gereksiz tagimalari,fazla yilikleme ve
bogaltmalari,agir malzemelerin sik sik elle aktarimi,malze-
menin ¢ok uzaga tasinmagsi gibi durumlari kicmen veya btamamen
ortadan kaldirilmalarina galigilir.Bu ¢aligmalar yapilirken
is akim gemalari,temel giire¢ gemalari,akim diyagramlari kul-
lanilir,.Iiizumcuz hareketleri en aza indirebilmek ig¢in iglet-
menin yerlegme diizenininde incelenmesi gerekir,

Malzemenin tasima etkenligini arttirmak gegitli
gsekillerde yapilabilir.Her seferde taginan lirin veya malze-
menin miktarini artifirarak,malzemeleri mimkin oldugu kadar
diiz hatlar lizerinde tagimak,imkanlar el verdigi nisbette
ekonomikse tagima hizimi arttirmak,tagimayr kolaylagtirmak
i¢in malzemeleri paket,kutu,sandik sekillerinde tasimak
etkenligi arttairair.

(1) Zuhal Akel,Metod Etiidii,Milli Prodikyivite Yayinlari 29,
Ankara,1981,s. 127
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Tagsimada yer ¢ekiminden faydalanmak,gok ama¢li malzeme
tagima araglari kullanmakta malzemenin tagima etkenligini
arttirir,

Aynmi malzemeyi degisik tagima araglari ile tasima
olasiligr var oldugundan tasima arag¢larinin ge¢imi zorlag-
maktadir.Tagima arag¢larinin sayisinin fazla olmasida bu
gseg¢imi zorlastirir.Ara¢ se¢iminde gdz Oniinde bulundurulmasi
gereken etkenlerden birisi taginacak malzeme Gzellikleridir.
Tasinacak malzemenin kati,sivi,gaz olmasi,biyukligi,bi¢imi
ve agirlifl Onemlidir.Ayrica melzemenin kirilganlifi,paslan-
ma Ozellikleri goz Oniine alinarak tasima ara¢lari seg¢ilir,

Bina Bzellikleri ve yerlestirme diizenide arag¢ se¢imini
etkiler.Igletme binasinda tagima ig¢in ayrilan durum ve bi-
yikliigiine gore ara¢ seg¢ilmelidir.Algak tavanlar ving ve
asansdr kullanilmasina uygun degildir.Big¢imgiz konmug kolon-
lar malzeme tagima arag¢larinin biiylikligiinli etkiler.Ara¢ segi-
mini etkileyen diger bir husus iliretim akisidir.Uretim akigi-
nin duragan oldugu kisimlarda tagiyicilar,kaydirma oluklari
gibi durafan tagima araglari kullanmilir.Bger iiretim akisi
duragan olmayip ayni anda ¢egitli iirinler iliretiyorsa,akis
yoni sik gik degisiyorsa hareketli tagima araglari seg¢ilir,
Ara¢ seg¢iminde en Onemli etmen maliyettir.Ayni malzemeyi
tagiyacak tagima araglari arasinda maliyet bakimindan kargi-
lagtirma yapilmasi gerekir,Ilk karsilastirma aracin iglet-
meye maliyet fiatidir.Sonraki karsilagtirma iliretim esnasinda
malzeme tagima maliyetidir.Maliyet haricindeki etmenler
tagima arag¢larinin sinirlarini daraltir.Maliyet ise gson ka-
rarin verilmesine yardim eder.(l)

(1) Zuhal Akel,a.g.€.,5.131



2-) Malzeme Hareketi Arastirma Safhalari

a-) Malzeme hareketi ve mekanik hareketler :

Malzeme hareketi,ham malzemenin alinip nihai
mamuliin tamamlanmacina ve dagitilmacina kadar bitin asama-
lardaki anbarlama,iretim,makina ve iggiicliniin kullanimi
gibi biitiin unsurlari kapsayan bir sistemdir.Mekanik hareket
ice,blitiin bir malzeme hareket sisteminin dilizenlenmegsi ve
galigtirilmasinin sadece bir kismidir.Yani malzeme naklinde
kallanilan metod ve araglardir.Bu nedenle araglarin sec¢imi
yapilirken yanliz basina diusinilmemeli,komple olarak biitiin
gistemin geregleri ile ele alinmalidir.Bu prensibe uyulmaz
ise amacin yerine getirilmesine tam olarak hizmet etmeyen
mekanik arag¢lar se¢ilmig olur.Buda hi¢ bir zaman istenmiyen
gereksiz harcamalara sebep olur.Belirtilen prensibin uygu-
lanmamasli nedeniyle birgok fabrikada konveyor ve fork-liftler
kurulmug olmasina ragmen ya bagstan uygunlukla seg¢ilmedikleri
i¢in yada sisteme uydurulamadiklari i¢in kullanilamamaktadir.

b-) Malzeme hareketiyle iliretimin birlegtirilmesi :

Verimli bir iiretime,para,fabrika,makina,ig gicu
ve yerden en iyi sekilde faydalanmakla caglanabilir,Bunun
bagsarilmasi ig¢inde malzeme hareketinin iliretim prosesiyle
butin olarak diiglinilmesi gerekir.Ancak o zaman uygun hare-
ket metodlari kurulabilir.Bu disinceden hareket edersek
malzeme hareketini gdyle tarif edebiliriz:Uretici ve iiretici
olmiyan operasyonlari birbirine baglayarak ,bunlari biiyiik
ve verimli bir liretim birimi durumuna getiren bir metod ve .
araglar sistemidir.Urnegin bir boyahaneyi diigiinelim,Boyahane-
de boyanan pargalar atelye zeminine kurutulmak ilizere siray-
la konup biriktirilse sonrada montaj sahasina taginmasi igin
kaldirilmasi gerekir.Yukarda gayet agik goriillen iyi bir mal-
zeme hareketinde olmamasi istenen iki unsur goze garpmaktadir.
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Malzemeler sonradan tekrar kaldirilacaksa hi¢ bir zaman
o6zellikle diizensiz bir gekilde yere birakilmamalidir,
Ayrica kiymetli zemin sahasi malzemelerin stok yeri olarak
kullanilmamalidir,Misalimize ¢dziim yolu olarak yavas hare-
ketli tavan zincir konveydri diiglinebiliriz.Bu sistem ayrica
nihai iglem montaj alanlarina tagiyacak platform eklerle
donatilirsa ve konveydriin uzunlugu yaklagik olarak 1 saatlik
kurutma gevrimi saglayacak gsekilde segilirse,boyanan parga-
lar nihai iglemlerin yapilacagi montaj alanina geldiginde
lctlinde galigilabilecek kuruluga kavugmus olur.Gorilecegi
gibi bu metodta pargalar bir kere tasinmig,serbest sahala-
rin kullanilmagsiyla zaman agisindan tasarruf gsaglanmig ve
nihai iglem cahalarina devamli ig tedarik edilerek ,liretim
verimliligi arttirilmg olur.

c-) Ig etiidii ve malzeme hareketleri :

Malzeme hareketi is etiidii ile yakindan ilgilidir.
Malzeme hareketi sorunlarinin incelenmesinde bir ¢ok isg
etidii teknigi kullanilir.Fn ¢ok kullanilanlar ise operas-
yon proses sgemalari,akilis proses semalari ve ip diyagram-
laridair.Bu gsemalarla mevcut metodlarin elestirici incele-
meleri i¢in gerekli temel bilgiler kaydedilmekte ve boy-
lece ioraf azaltilip yada Onlenerek daha iyi bir metod
geligtirilebilmektedir.Endiictride bir miktar malzeme hare-
ketini ic¢inde bulundurmiyan hemen hemen hi¢ bir is mevcut
degildir.Hatta makina operasyonu ve el iglemlerinin ince-
lenmesi gibi iglerde bile malzeme hareketi mevcuttur.Is
etliidiinlin uygulamasy: ile bir igle ilgili ve birbiriyle
bafintila biitiin unsurlarin uygun bir sekilde incelenerek
igsin biitiinlinii alabildigi gibi bazi ayri par¢alarin geligti-
rilmesi saglanir.Onun i¢in malzeme hareketinin teknik
mahiyetlerine gereken ehemmiyet verildikten sonra problem-
ler normal is etiidii incelenmesine tabi tutulmalidar.




3-) Malzeme Hareketinin Prensipleri :

Malzeme hareketinin escasi,gerekli vasita ve
metodlarin ce¢ilmesidir.Malzeme hareketinde kullanilacak
cihaz,arag,metod tipleri hakkinda bilgiye sahip olmamiza
yariyacak bazi temel prensipler vardir.Bu prensipler saye-
sinde cok daha iyi bir malzeme hareketi saglanabilir.Bu
prensipleri gdéyle siralayabiliriz.

a-) Elimine etmek ve birlegtirmek :

Bir hareket sorununa kargi en bacit yol hareket
geregini ortadan kaldirmaktir.Metodlarin ayrintili olarak
incelenmesi sonucunda varilan karara gore,o0zellikle yillar
boyunca biitiin gistemin verimliligi yeteri kadar diigiinilme-
den degigtirmeler ve yeniden diizeltmelerin yapildigi iglem-
lerde birgok hareket operasyonu gerekgsizdir.Onun i¢in bir
hareket operasyonu diger bir proses operasyonu ile birleg-
tirilerek,daha verimli ve bagimsiz bir gicstem meydana geti-
rilir.

b-) Hareket ve cihazlar prensibi :

Hareket eden malzeme miktari ne kadar fazla olur-
sa hareket isinden o kadar tasarruf saglanmis olur.Isletme~
lerde malzeme hareketinin ve gereken gabanin en az seviyede
tutulmasi ama¢ edinilmelidir.Hareket miktari ne kadar azalti-
lirpa ,harcanan ig¢ilik ve hasara ugrayan malzemeler igin
magrafta o kadar azaltilmig olur.Bunun yaninda agir ve ha-
cimli melzeme birimlerinin hareketli vasitalarla veya cihaz-
larla tasinmasi gsonucunda tasarruf elde edilir.Hareketli
cihazlarla malzeme hareketinde saglanan bu tasarruflari
g6yle siralayabiliriz,

aa-) Biiyiik hacimli ve agirlikli malzemelerin hareketleri en
az miktarda igs gilici ve minimum zamanda temin edildiginden
malzeme akimi diigiik maliyetle saglanmig olur.




bb-) Bu cihaz ve vasitalarla malzeme hareket hizi artar.
Bu igin baglangicindan bitimine kadar gegen zaman kisalir.

cc-) Malzemeleri iist iliste koyma durumu miimkiin oldugundan
yerden tasarruf saglanir.

dd-)Ingan giicii ile yapilan malzeme hareketlerine nazaran
bu arag¢larla yapilan hareketler daha giivenli ve emniyetli
olur.Ayni zamanda malzemenin igg¢iler tarafindan tasinmasi
onlendiginden is¢inin yorgunlugu azaltilir.Dolayisiyla
igletidenin verimi arttirilmis olur.

¢-) Techizat ve uygun yiik prensibi :

Yiikiin bliylikligl normal olarak kullanilan hareket
aracinin kapasitesine gére en uygun hareket ekonomigini
saflayacak sekilde segilmelidir.Kullanidan techizatin is
kabiliyeti yani prodiktivitesi,i¢inde bulunan duruma uyan
gesitli teferuatlarla arttirilabilir.Bunun yapilmasindaki
cebep bir igin yapilmasi i¢in kullanilan cihazlarin daha
kolay ve daha otamatik bir sekilde igletilmesini saglayarak,
kica zaman i¢inde daha fazla ig yapabilmesini saglamaktir.
Clinki bir makinadan belli bir zaman devresi ig¢inde ne kadar
fazla is ¢ikarilirsa,o makinanin prodiktivitesininde o kadar
Tazla olacagi normaldir.

d-) Yer gekimi prensibi :

Magrafsiz,cerbest enerji kaynagi olan yer gekimi
minkiin olan her yerde kullanilmalidir.Malzemelerin yer gekimi
ile hareketleri saglandigi takdirde,biiyiik bir tasarruf yapil-
m1is olur.Iki veya daha fazla katli igletmelerde iiretilen
malzemelerin katlar arasi hareketleri yer ¢ekiminden fayda-
lanarak kaydirma ameliyesi ile yapilabilir,Tabi bu malzemenin
kirilganligina,sekline ve yapisina baglidar,
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e-) Diiz hat prensibi :

Igsletmelerde malzeme hareketlerinin diiz hat
izerinde olmasi birgok tasarruflarin yapilmasina neden olur.
Malzemeye diiz bir hat lizerinde gerekli islemlerin yapilarak,
igletmenin bir ucundan girip difer ucundan mamiil melzeme
olarak g¢ikmasi,malzemelerin ters yonde veya gapraz bir sekil-
de sehir etmemesi zaman tasarruiu saglar.

f-) Hareket siklifi ve hiz prensibi :

Igletmelerde malzeme veya mamiiliin hareket sayiscim
asgaride tutmak gerekir.Ideal durumda malzemeler,siirekli
hareket halinde olmalidir.Durmalari gerektifinde,hareket
gigtemi en az zaman ve enerji harcamaciyla yeniden hareke-
tin baglamasi saglanmalidir.

Malzeme hareketi saflayan vasitalarin hizlari
arttikca elde edilen tasarrufta artar.Ancak bu hal hizin
artmasciyla ortaya ¢ikan masrafin,hizlanmadan dolayi elde
edilen tasarruftan daha az olmasi halinde geg¢erlidir,.Onun
i¢in yapilacak deneme ve hesaplamalardan sonra nakil
vacitalarinin hiz tegbiti yapimalidar,

g-) Bakim ve gsorumluluk prensibi :

Malzeme hareketlerinde kullamilan techizatlarin
verimini arttirmak,kullanan kigilerin bakim ve tamiriyle
ilgilenmelerine,mesuliyetlerine baglidir.Cihaz ve vasita-
larin gerekli bakim igleri evvelden planlanir.Bu plan gere-
gince yapilan bakimla,malzeme seyrinde bir aksama olmaz,
Dolayiciyla igletmenin istihsal kabiliyetinin diigmesine
izin verilmez.Igletmelerde ig¢inin lizerinde galistifi ham-
madde ve mamiilii zarar ve ziyana kargi koruma,mesuliyetini
dlgmek igin malzeme gorumlulugu faktdrid tablosu hazirlamr,
Ancak malzeme megsuliyetinde,ig¢inin ihmalkdrlifi veya hatasi
neticesinde meydana gelecek zarar ve ziyanlar dikkate alimir,
Bakim ig¢iliklerinde iizerinde galigilan tesisat,malzeme
olarak miitald edilirgl)

(1) Cevat Taray,a.g.e.,98.164
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\ e - Puan
Dereceler Faktor Derecelerinin Tarifi Degeri

Uzerinde zarar veya ziyanin hig
1 veya ¢okaz oldufu mazemeyle galigma 1

Zarar veya ziyanin Onlenmesi i¢in

vagsat bir itina icab ettiren malzeme
ile g¢aligma,

Ziyaml az miimkiin olan malzemeyi elle
2 nakletme, 2

Genis toleransli,devamli islerde
¢aligma,

e it ol e, e S

Tablo I - Malzeme Sorumlulugu Tablosu.(l)

h-) Eskime prensibi :

Alinacak yeni techizatin zamani iyi tesbit edil-
melidir.Ecki cihaz ve metodlar yenileriyle degistirildigin-
de elde edilen yeni cihaz ve metodlara yapilan masraflar
kisa bir zamanda ¢ikarilabilecekse,o zaman tasarruf yapil-
mig olur.Alinacak techizatin benzer cinsleri arasinda ikti-
sadi bir mahiyet arz etmesi gerekir.0rnegin talagli imalat
yapan bir igletmeye alinacak normal torna tezgahi yerine
yari veya tam otamatik torna tezgahinin alinmagi,kullanilan
igg¢ilikten tasarruf sagladigir gibi lretimin daha hizla
gergeklesmesini saglar.

i-) Standardizasyon prensibi :

Malzeme hareketlerinde azami tasarrufun caglanmasi
i¢in belli sartlar altinda tatbik edilecek en iyi yolu tesbit
etmek gerekir.Kullanilacak alet ve techizatlar belli bir
standarda uymasi gerekir.

(1) Cevat Taray,a.g.e.,8.164
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Birbiriyle uyum saglamayan techizat sictemi igletmeye ikti-
sat saglamaz.Techizatin gstandardizasyonu,yapilan igin genis
gapta tahlile tabi tutulmasi ve bu tahlilde kullanilan meto-
dunda incelenmesiyle olur.Standartlar sabit olmadiklari igin
isletmenin blinyesine uyan herhangi bir fikir benimgenir.

4-) Malzeme Hareketlerinin Proje Esaslari

a-) Unitelerin yerlegme planlari ve malzeme hareketine etkiler

Sahadaki iinitelerin her zaman uygun konumda olmagi
miimkiin olmayabilir.Bunun i¢in igletme sahasinda bulunan
Uinitelerin dizenli galigmasi igin gerekli olan yerlerin tes-
bit ¢aligmasi yapilmalidir.Islem fonksiyonlarinin igletme
ig¢indeki konumlari,genel planlari,saha gorinimlerine iinite
dizayni veya diizenlemesi denir.Plan her departmanin gpesifik
yerlerinin tayinini gerektiren,makina,yardimci fonksiyonlar
ve bir linitedeki isletmenin par¢asi olan difer aktiviteleri
kapsar.(l)Isletmelerde iyi bir malzeme hareketi tasarlanmak
isteniyorsa Once yerlegtirme plami incelenip dizayni yapil-
malidir.Hammaddeler genellikle nakil vacsitalari ile gelir.
Igyerinde,bogaltma,kabul,depolama,igletme,bekleme,muayene,
6l¢me,montaj,ambalaj,yikleme,yollama safhalarindan gegerek
migteriye ulagir.

Kum Anbari
Kalip
Enbari
Dokiimhane
Pik
Anbari

(Sekil:2)- Bir Unite Yerlegme Plami.

(1) James B, Dilworth,a.g.e.,s.483
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"Igyeri yerlestirme diizeni,fabrikadaki makina ve donatimin
yerlerinin,hammadde alimindan,son iliriiniin dagitim devresine
kadarki lriitim siliresi boyunca,iiriiniin ve malzemenin,en diguk
maliyette,en kolay akigini ve olanaklar el verdigince az
dolagmasini sagliyacak bir big¢imde planlamasi ve yerlegtiril-
mesidir."(1l) Igsletmede tesiclerin ve hizmetlerin yerleri,
makina ve tesis anbarlari,yikanma yerleri,ofis,malzeme teslim,
muayene,yollama,ambalajlama gibi is yerleri birbirine uygun
diismelidir.Malzeme hareketinin ara¢ koyma veya tesiclerin
yerlestirme planlarina etkisi biliyliktiir.Malzeme hareketi ope-
ragyonlari olmadan malzemenin iglenmesi mumkiin degildir.
Yapilan aragtirmalar bazi malzeme hareketi operasyonlarinin
liizumgouz oldugunu ortaya ¢ikarmigtir.Bu hareketleri gidermek
i¢in mekanize veya otamatize hareket gekli yapilabilir,Bunu
yapabilmek ig¢in koyma ve yerlegtirme planlarinin uygun
olmagsy: gerekir.Fabrika binasi dizayni,malzeme hareketini
biiylik 6l¢iide etkiler.Tecriibelere gore 0,1 n° £ii1li yer isgal
eden bir sutun,yerlegtirme plaminda 1 w? 1ik yani 10 kata
kadar yeri kullanilmaz hale getirir.(z)Modern igiklandirma,
havalandirma ve 1gitma tesisleri,makina ve tesislerin
konmagi lazim gelen yerden bagka yere konmalarina gok seyrek
sebep olabilirler.Yerlestirme plani yapilirken,tagima yolla-
rinin modern tagima arag¢larinin rahatga gegebilecegi genig-
likte olmasina,bazi igler i¢in gegici kullanilacak yerler
birakilmagsina,lizerinde galigma yapilan igin uygun ylkceklik-
te tutulmasina,ilk operasyon yerinin miimkiin oldugu kadar
malzemenin alindifl yere yakin olmasina,islemler gomucu mal-
zemelerden artan kisimlari kolayca kaldirilmalari igin gerek—
1i kaldirma sisteminin kurulmasina,ddgeme alanindsn azami
istifade edilmesi ig¢in tagima ve igtifte havai vasitalar
kullanilmagina Ozen gésterilmelidir.

(1) Zuhal Akel,a.g.e.,s5.113

(2) Tirkiye Demir ve Celik Igletmeleri,Endiistri Mihendisligi
Midiirligi Notlari,1977



Muayene yerleri igin akigi ilizerinde olup,bagka yonlere
alinmamalidir,Bu durum masrafi arttirir.Tagimada miimkiin
0ldufgu kadar mekanik vasitalardan faydalanmalidir.Dogeme
plani yapilirken,kizak veya paletlerden faydalanabilecek
vagitalardan yararlanilmalidir.Ameliyeler,kirtasciye igleri
minimum olacak tarzda planlanmalidir.Kayit igleri ilgili
ameliyelere yakin yapilmalidir.Boylece evraklarin kayit
memurlarl: tarafindan taginmasindan tasarruf edilmis olur,
Ambalaj isleri,akis hattinin en gonunda olacak tarzda plan-
lanmalidir.Is akisinin gidis hattini kesen yana dogru hare-
ketlerden kag¢inilmalidair,

b-) Malzeme hareketleri alani ve gevre gartlari :

Isletmelerin planlamasi ve yerlegtirilmesinde
malzeme hareketleri kendine mahsus 6zel bir bilim isteyen
husugstur.Bu konu ihtisaslagma gerektirir.Binamin cingi ve
sekli tagima diizeni gse¢iminde tesiri biyliktir.Is akiminin
yapilmasi,makina kapasitelerinin,adet ve 6lglilerinin tayini
bize yanlizca igletmelerin planlamasi hakkinda bilgi verir.
Igletmelerdeki iglerin planlamaginda makinalara ve lnitelere
gidecek malzeme miktarinin tesbiti kolaylagir.Ancak bunlarin
yapilmasiyla fabrika veya igletmelerin organizasyonunun
tamamlanmagi miimkiin degildir.Bunlarin yaninda malzemelerin
tertibi,taginmasi ve yerlegtirilmesi gerekir.Bu da igletmede
malzeme hareketlerini dofurur.Bu hareketleri tesbit ettikten
gsonra fabrika sahasinin sinirlari tesbit edilir.Malzeme
hareketleri metodik bir gekilde normlara ve standartlara
uygun gembollerle tarif edilebilir,

Bunlar genel olarak gekil 3'te gdoterildigi sekil-
de ifade edilirler,(1)

(1) Cevat Taray,a.g.e.,5.185
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3.1. Yollar ; i e

3,2, Képrii ST T

3.3, Gikis rampasi ; M

-

3.4, Inis rampasi ; I\_

3.5. Kap1r ve gegitler ; [

3.6, Yukari gikan elevatdr ; /\
3.7. Asagy inen elevatir ; \/
3.8, Monoray gl

3.9. Ving ; 65

3.10. Calaskal(tek kaldirag) ; H
3.11, Pompa 3 ~—O—

3.12, Boru hatti ;
3,13, Yik arabasi ; ,_

3.14, E]1 arabasci ; ’
3,15, Kutu veya sandik ; RIS

( Sekil: 3) Malzeme Hareketleri Sembolleri .
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Bu standart sembolleri kullanmaktaki gaye en kisa yoldan

en verimli malzeme hareketini tecbit etmektir.Malzeme hare-
keti,malzeldenin kendigi ile ilgili oldugu kadar igletmenin
diger iglevleri olan ig giliciine,igletme metoduna,ambarlara,
gsosyal bakim hizmetlerine ve bina durumlarina baglidar.
Malzeme hareketlerinde liizumguz hareketlerin kaldirilmasi,
kisa yoldan ve pratik bir ¢aligma gaglanmasi maliyeti oldukga
azalir.Malzeme hareketlerinin metodlari tayin edilirken
igletmenin temel,yapi(beton,yigma),cati,tesisat,ddogeme,dog-
rama ve ayrica kapilar,rampalar,kdpriler ayrintili olarak
gozden geg¢irilmelidir.Cevrenin sicak,rutubet ve paslanma
durumlari incelenir.Anbarlar malzemelerin ,makinalarin yanin-
da uzun giire bekletilmemelerini saglayacak gsekilde tanzim
edilmelidir.Boylece akis hattinin tikanmamasi i¢in gerekli
onlemlerin alinmasi caflanmig olur.

c-) Ambalaj sekilleri :

Ambalaj,malzemenin kolay tasinmasini ve muhafaza
ederek dig etkilerden korunmasini saglar.Ambalajlari su
gsekilde sinmiflandirabiliriz.

aa-) Tabla (agik)

- Tek yiizli tabla
- (ift yuzli tabla
- DOrt yollu tabla
- Kanatli tabla

bb-) Paket (yari agik)

- Sepet - Balya
- Kutu - Sandak
- Torba - Bobin
~  Teneke - Jige
- Figi

cc-) Hazne (kapali)

-  Tekne

- Kasga
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d-) Pergsonel durumu :

Malzeme tagima iglemleri ilretim gsafhalari ig¢inde
yer alir.Bu sebepten liretimde kullanilan personelin durumu
incelenir.Ig¢i,operatdr ve yardimcilarinin tagima iglemle-
rini ne gekilde yliriitecegi tesbit edilir.Bunlar ; takim ile
veya takimsiz galigma,yakindan veya uzakbtan kumanda cihazi
ile galigma,sabit veya ylirir galigma gekillerine gdre malzeme
hareketi i¢inde projendirilir.

e-) Igsletme esaslari :

Malzeme hareketi projesi hazirlanirken,igletme
ile 11gili bazi sorular ¢Oziilmelidir.Bu sorunlar planlama,
egitim,emniyet ,haberlegme,kontrol,bakim ve geligtirme gibi
konulari kapsar.Istihcal isletmelerine paralel olarak tasima
igletmesi diigiiniiliir.Sorumluluk bir elemana verilir.Malzeme
hareketi sorumlusuna gerektigi yerde malzeme hareketi yapma
yetkisi ve kargilastifi problemleri ¢dzmek igin bir migavir
hizmete bagvurmasina yetki verilmelidir.Malzeme sorumlusu
malzeme hareketini butun igletme ve ilinitelerde bir biitiin
olarak ele almalidir.Is numuneci alma ugulii ile zaman zaman
tagima faaliyetlerinin verimi kontrol edilir.Persgonelin
verimgiz zamanlari,makinalarin malzeme bekleme miiddetleri
evvelden diigiinlilmiiy zamanlada puantaj yapilarak incelenir,
Ambalaj malzemelerinin bakimi,makinalarin bakimi kadar Onem-
lidir.Bu bakimdan ambalajlarin zaman zaman onarilmasli uygun-—
dur.Isletme ile ilgili gelismeler bazi diiginceler neticesin-
de gergeklestirilir.Bu diigiinceleri gdyle siralayabiliriz,
Tagima tesisatinin malzemenin emniyetini saglayabilmesi,
Hurda ve yan iriinlerin zamaninda igletme yerinden alinmasi,
tartma ve tagimanin ayni tesisle yapilabilmesi,muayene ve
tagimanin ayni zamanda yapilabilmesi,makina operatdrlerinin
liizumsuz tagima yapmalarinin Onlenebilmesi,




hammaddelerin tagimaylr kolaylagtiracak gekilde ve yerde
anbarlanmasi,anbarlama yeri kazanmak gayesiyle anbalajlarin
gadelegtirilmesi ve tek tip anbalaj sisteminin kullanilmasi,
imalat dairelerinde ve anbarlada geg¢itlerin yeterli olmasca,
garpan kapilar kullanarak trafigin kolaylagtirilmasi,arazinin
meyilinin tagimayi kolaylagtiracak gekilde kullanilmasi,anbar-
lar veya cihazlari yaklagtirarak tagsima mesafelerinin azaltil-
masli,tagima tesisati se¢ilirken veya yerlegtirilirken fabrika-
nin ilerde geligmesi gz Oniinde tutulmasi,imalat sirasinin
tagsimay1r kolaylagtiracak ve azaltacak gekilde diizenlenmesi,
parti malzemelerin birbiriyle karigmiyacak gekilde tasinmasi,
Ambalajlarin tagima miktari i¢in uygun olmasi,istifleme ve
tagima perconelin efilmesini Onliyecek yiikseklikte olmasi,
igtiflenmenin ilk giren ilk ¢ikar prensibine uyacak gekilde
yapilmasi gibi,

£-) Is etidi :

Yerlegme plani incelendikten ve ambalaj,cevre ve
personel durumu hakkinda bilgi toplandiktan sonra tagima
iginin ne gekilde yapilacagl arastirilir.Tasima denilince
yanlizca malzemenin taginacagi diiglinliilmemelidir.Isletmelerde
her iglemde i{i¢ ana unsur vardir.Bunlar malzeme,makina ve
ingan gliclidiir,Bu unsurlar liretimi gergeklegtirdikleri gibi
degigik sanayi kollarinda tasinan ve gsabit unsurlari tegkil
ederler.Tagsima igi defigik sanayi cinslerine gore su gekilde
olur.Metal sanayinde malzeme,maden sanayinde insan ve makina,
montaj canayinde malzeme ve makina,rafine sanayinde malzeme
ve insan,ingaat scanayinde malzeme,makina ve insan taginan
ungsurlarl: teggil eder.Diger unsurlar sabit unsurlari meydana
getirirler.Buna gdre isg etiidii cetvelleri doldurulur.Tagima
problemleri igin kag¢ ¢Ozim diginilmis ise her ¢Ozim ayri
ayri cetvellerde incelenir,




49

. Gdzlimler,zaman,insangiicii,ambalaj gekli bakimindan kargi-
lagtirilir.Ama¢ insangiiciiniin bu iglemleri yaparken malzeme
ve makinalari ne gekilde kullandifini Ofrenmektir.Insan giici
¢alismalari incelenirse,uzanma,tasima,ydnelme,dondirne, tutma
ve birakma gibi alti ayri hareket oldugu gorilir.Cesitli ig
safhalarinda bu hareketlerin yapilmasinda ge¢gen zaman standar
hale getirilmigtir.Bu sayede herhangi bir iglemin ne gekilde

ve ne kadar zamanda yapacagli hakkinda karar vermek miimkiindiir,

5-) Malzeme Hareketi Tesis ve Vasitalari,Karakteristikleri,
Malzeme Hareketinin Maliyeti.

a-) Tasima diizenleri :

Tagima tegisati proje haline geldikten sonra en
uygun tasima diizeninin tesbiti yapilir.Tagima grubu incele-
nirken,ili¢ ana gruba ayrilir.

sa~) Kaldirma diizenleri :

Bu diizenler iki kisimdan meydana gelir.Kaldirma
kismi gikriktan,kavrayici kismi ¢egitli uygulamalara gore
sapan,kepge,kanca,kickagtan tegkil edilmigtir.Cikrik,tambur,
motor,halat,frenden meydana gelir.Motor gilici ile d6nen tam-
bur halati tesbit edilen bir hizla g¢eker.Emniyet halatinin
¢ozlilmegsine mani olur.¥ren igse motorun durmasini saglar.
Kavrayici g¢esitli uygulamalarda ,fig¢i igin sapan,ddkme mal-
zeme i¢in kepge,halkali ambalajlar igin kanca,balya,kangal,
poto,kiitik, tabla i¢in kiska¢ ismini alir.Kaldirma diizenleri
dort kiscma ayrilar,

- Sabit kaldirici :Kollu kaldirici,dikenli kaldirici,rayli
kaldairici.

- Gezer kaldirici :Asma kaldirici,ayakli kaldirici.

- Kafesli kaldirici :Tamburlu kaldirici,pistonlu kaldiricl.

- Hazne kaldirici :Konsollu kaldirici,kasali kaldirici.
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. bb-) Aktarma dizenleri :

Iki ana kisimdan meydana gelmigtir.Igletici ve
aktarma kismi,Igsletici kismi aktarma dizeninin galigmasim
paglar.Aktarma kiomi malzemenin aktarilmacimi saglar.Aktarms
diizenleri isletici ve aktarma sistemine gdre gesitli grup-
lara ayrilirlar.
~ Bantli aktarici :Diiz,kavisli,burmali bantli aktarici,

- Zincirli aktarici :Kovali,oluklu,levhali,ganakli,kusakli,
gubuklu,tepsili,acma ve slirme akbtaricili
-~ Halatly aktarici : Tek halatli,Cift halatli aktaricila
- Titresimli aktarici :Elektrik,mekanik,vargel titresgimli
aktaricila
- Havali aktarici : Basma havali,emme havali aktarici
- Makarali aktarici :Meyilli makara,gii¢li makara aktarici

cc-) Ulagtirma diizenleri :

Bu dilizenlerin baglica elemani tekerlektir.Uygula-
ma sahasina gore tekerlekler,lastik,havali,demir olabilir.
Ulagtirma diizenleri iki gruba ayrilir.

- El1 ulagtirici :Tki tekerlekli,dért tekerlekli,alttan silirmell
- Gl¢ ulagtirici :Binek ,¢ekme,gatalli ulastirici.

b-) Tasima vasitalarinin karekteristikleri :

Isletmelerde malzeme bagimalarinda kullanilan
araglar gekil,gdrdikleri ig,performans,fiat bakimindan
farkliliklar gosterir.Bu araglarin segimleri yapilirken
biitiin bu O6zelliklerine gire deferlendirmek ve kiyaslamak
zordur.Qnun i¢in araglari ortak Gzellikleri ile kiyaslamak
daha iyidir.Tagsima araglarinda aranan karakteristikler
gsunlardar,
aa-) Tasima kapasitesci :

Degisik tiplerdeki tagima araglarini ortak tasima
kapagitesiyle kiyaslamak zordur.Araglardaki hizlar,caligmba
zamanlari,tagima geklindeki belirsizlikler bu faktdre gore
kiyaslamayi gliglendirir.Onun igin benzer araglar,tagiyabile-
cekleri maksimum yiike gdre mukayese edilirler.

|
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bb-) Denetim ve kullanma kolayligi :

Igletmelerdeki her tagima araci ve sistemi
denetim ve yonetime muhtag¢gtir.Otamatik araglarr bile ilk
bakigta bir ayarlama durumu sz konusudur ve arizalandiginda
midahaleyi gerektirir.Igletmelerde genelde taginan malzeme
miktari arttik¢a kullanilan insan gliclide artar.Buda tasima
maliyetini arttirir.Tagima gisteminin dizayni denetime ve
insan gilicliine az ihtiyag¢ gosterecek gekilde yapilirsca imalit-
ta onemli bir maliyet diusikligu elde edilir.

cc-) Egneklik :

Igletmelerde tasinan yari mamiil veya mamiil malzeme
ve pargalar agirlik,sekil,cingsvve miktar bakimindan gegitli-
1lik gosterir.Bunun yaninda tagima uzakligi,sekli,imalat metod-
lari: ve is akisi tipleri arasindada farkliliklar bulunur.
Buradanda tagima arag¢larinmin farkli gartlar altinda ve farkla
ama¢lara ayni anda hizmet vermesi gerektigi ortaya ¢ikar,
Onun i¢in igletmelerde,tasima araglarinin kapasitelerinin
ayarlanabilir ve g¢esitli ama¢lara hizmet edebilir gekilde
ecnek olmagi istenir.Ayrica tagima arag¢larinin igletmenin
her yerinde kullanilmasi 6zellifi yani aracin bog kapasite-
ginin minimuma indirilmesi igletme ag¢isindan ¢ok Onemlidir.

dd-) Caligma boslugu ihtiyaci :

Tagima araglari malzemeleri yilikleme,bosgaltma,
tagima yaparken hareket etmeleri igin gerekli bir alana veya
hacme ihtiya¢ vardir.Igte bu alanin mimkiin oldufu kadar
kiigiik olmagi istenir.Burdan tasarruf edilen alan imalatta
veya depolamada kullanilacagindan lUretim maliyetinde gdriil-
miyen dolayli bir tasarruf elde edilmig olur.Aynmi isi gOren
sabit araglar yerine yer degigtirebilen araglar kullanilabilir,
Tabi bu sabit aracin kapladigi alanla seyyar ara¢ i¢in ayri-
lan hareket alanlarinin kiyaslandiktan sonra karar verilmesi
gerekir,Bagka amaglar igin kullam lmagsy mimkin olmiyani. bog-—
luklara hareketli araglarin montaji igletme agisindan Onemli
bir avantajdar.
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ee-) Hiz : Tagima ara¢larinin hizi o aracin ekonomiklik
analizinde &nemli bir faktdrdiir.Igletmede liretim,tasima
araglarinin hizlarina bagli olarak yapilmak istenirse bu
durumda ara¢larin degisik hizlarda ¢aligmasi istenir.Aracin
kiga sirede yiliksek hizlara erigmesi tasima siiresini kisalt-
tig1r gibi ¢aligma ve 'ig¢ilik maliyetinide diisiiriir.Bundan
dolay1l tagima vasitalarinin degisken hizlara sahip olmalari
ve belirli yiikte bilinen makgimum hiza ulagmasci istenir,

ff-) Hareket yolu :

Isletmelerde yapilan imalat tarzina gore sabit yollu
veya degigken yollu vasitalar kullanilabilir.Eger igletmede
standart imalat iglemleri ve malzeme kullaniliyorsa sabit
yollu araglardan faydalanilma yolu seg¢ilir,Bunun yaninda
giparige gbre yapilan imalat iglemlerinde degisik igler ve
tagima yerleri kullanildigindan sabit yollu vasitalari
kullanmak 56z konusu degildir.

gg-) Glig¢ : Tagima araglarinin se¢iminde araci tahrik edecek
giiclin cingi ve kaynagi 6nemli rol oymar.Araci tahrik edecek
gli¢ benzin veya dizel motorlari,yer ¢ekimi,gebeke elektrigi,
hidrolik giig,akiimiilatér olabilir,Tahrik gliclii se¢giminde Once-
likle yer gekimini segmemizin yaninda bu birazda igletmenin
durumuna,imalat tipine ve gevre gartlarina baglidir.Enerji-
nin olmadifil yerde benzin veya dizel motor kullanarak ,yan-
gln ve patlamamin sdz konusu oldugu yerde akiimilatdr kulla-
narak tagima vasitalarindan faydalanabiliriz,

c-) Tasima arag¢lari :

Malzeme hareketinde kullamilan cihazlarin gegitle-
ri fazladir.fabrikadaki malzeme naklinde kullamilan araglar
{i¢ grupta toplanabilir,
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aa=-) Sabit izli araglar :

Sabitlegtirilmis veya portatif araglardir.Bu
durumlarina gore malzemeyi bir noktadan difer noktaya tek
yonde glirekli veya kesikli olarak tasiyan arag¢lardir.Asan-
gOrler,elevatorler ve konveydrler bu gruba girerler.,Bu tip
araglar devamli yer iggal ederler.Bunlarin temini ig¢in
kligimsenmiyecek derecede yatirim gerekir,Baglica avantajlari
operatdrsiz galigmalari,bliylik 0lgiide malzeme tagimalari ve
igletilmeleri ucuz olmasidir.Belirgin Szelliklerine gore
gOyle siralayabiliriz,

~ Bantli konveydr :

Bantlar,cuha,lastik,¢elik levha veya tel ag sek-
linde yapilmigtir.Blektrik motoru vasitasiyla tahrik edile-
rek tagima gsaglanir.Bantin altinda silirtinmeyi azaltan silin-
dirler bulunur.Tagima uzaklifi limiti olmamakla beraber
yiksek tagima kapasitesine sahiptir.Hizi belirli sinirlar
arasinda degistirme olanagi vardir.

- Titregimli Konveyor :

Bu tip konveydrde titregim ,ya eksantrik bir mil
ile mekanik olarak yada altarnatif akimla miknatis elde
edilerek elektromanyetik yolla elde edilir.Malzeme belli
dogrultuda titregim hareketi yapan kap i¢inde hareket eder,
- Kaymali konveydr :

Bu aragta tagima glicii yer ¢ekiminden faydalanarak
yapilir . Malzeme piiriizsiz bir ylizey,makara veya rulmanli
silindirler iizerinde kaydirilarak nakledilir.Tasima hizi
malzeme ile yiizey arasindaki siirtinme katsayisl ve yluzeyin
egimine baglidair.Bu konveydrde nakledilecek malzemenin
bazi 6zelliklerini goéz Oniine almak gerekir.,Malzemenin gekli,
afirligi,kirilganligi, bagima uzaklifi,hacmi bu aracin segi-
minde Snemli rol oynar.Efer malzeme kirilgan ise bu tip kon-
veybr kullanilmagi sakincalidair,.Clnkii tagima yolunun artmasi
ile egim nedeniyle hizin artmasina sebep olunur.Buda malzeme
agisindan sakincalil olabilir,
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- Zincirli konveydr : ,

Bu arag¢ta motorla tahrik edilen gongsuz bir zincir
meveuttur.Zincire takilan kova veya levhalarla malzeme nakli‘
gerceklegir.Bu aragta zincir dogrudan tahrik edildiginden
girtinmeler minimuma indirilmigtir.Ayni zamanda zincire taki-
lan levhalar sayesinde ¢ok defigik tipte malzeme nakli
gergeklegsir.Zincir esnek oldugundan diliget,yatay ve egik yonde
tagima milmkiindiir.
~ Pnomatik konveydr :

Cevreyi kirletebilecek veya gevreden etkilenecek
malzemelerin tasinmasinda bu tip konveydrler kullamilir,
Boru ig¢ersine konan malzeme hava basinci ile istenilen yere
giiriiklenerek taginmir.Bu tip arag¢larin dizayninin gli¢ olmasgi,
yiksek maliyet,her malzemenin taginamamasi,enerji kaybi ve
diiglik verim gibi dezavantajlari olmasi yaninda kullanma kolay-
11§21 ,bakim masraflarinin azligi,malzeme kaybinin olmamasi,
malzemeyi dig etkenlerden korumasi,istenilen yere ddgenerek
yer tasarrufu saglanmasi,degigik ve kogseli yol izleyebilme-
leri,cevre kirliligine engel olmalari gibi avantajlari bulum
- Heligel konveydr : ' ‘

Bu tip araglarda tagima bir eksen etrafinda tagiyid
kap i¢inde ddnen heligel yilizeyin itme giici ile saglanir,
Yatay,egik ve diigey dogrultuda tagima yapabilir.Yanliz tagi-
nacak malzeme miktari Omemlidir.Fazla malzeme taginmaci ha-
Aindedsikigmalara dolayisiyla sistemin bozulmasina neden
olunabilir.Bunu ayarlamak igin malzeme miktarini belirleyen
regilatdér sistemi kurulur.

- Elevatdrler :

Bu araglarla toz,kiigiik pargalar,paket halinde olan |
malzemeleri bir kattan difer kata tagimakta kullanilar,Yik
birbirini takip edem kepgeler veya tablalar ilizerine konur.
Tagima efik dogrultuda ve hareket nihayetsizdir.
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Asangdrler :

Malzemeleri katlar arasi tagimakta kullanilar,
Hareket gekli agagi ve yukari dogrudur.

bb-) Sinmirli alanda ¢aligabilen araglar :

Bu arag¢lar,iki nokta arasindaki tasimayi gsinirli
bir alan igersinde yapabilirler.Bu gruba vingler ve calas-
kallar girer.Malzemelerin kaldirilmasinda kullanilan ve
g¢elik yapi lzerinde galigtirilan aletlerdir.Bu elastikiyete
sahip oldugu i¢in ¢alisilan yerin en iist kodu agik saha ol-
mas1 gerekir.Makinalarin bazi kisimlarini takmak ig¢in veya
¢ikarmak i¢in ayni zamanda malzeme depolanmasi islerinde
kullanilir.Gegitlerini sdyle siralayabiliriz.

- Tekerlekli yiriiyen vingler :

Yol yada ray lizerinde yiriyen elektrikli veya
dizel arag¢lardir.Kaldirilacak malzemeye uygun olarak gatal
kanca,halat,kova ve miknatisli bagliklar gibi kaldirma ele-
manlari ile donatilabilirler.

- Kule vingleri :

Bina ingaatlarinda kullamilirlar.Degisik tipli
ters yonde,agirlikli kollari olan sabit yada gezer vingler-
dir.Kaldirilacak yiikkseklik arttik¢a vincin boyuda arttirila-
bilir.

- Gezer kori vingleri :

Bu tip araglar agir is vingleri olup,genellikle
genis bir alanda hareket edebilirler.Kanca veya difer tali
takimlarla takviye edilirler.Pahali tesislerdir.

-~ Mono-ray vineci :

Araglarin g¢aligtirilmalari elektrik,hava basinci
veya elle olmaktadir.Makina ve konstriksiyon atelyelerinde
k1oa mesafeli kaldirma ve tasimalarda ¢ok sik kullamilir,
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- Ray degigtirebilen mono-ray vingleri :

Binanin ana kolonlari altina yerlegtirilen ve
makas noktalari ile yon degigtirebilen bir ray sistemi olup,
bu scicstemle malzemeler her gsahaya tagsinabilir.Gok escnek bir
¢alisma dizeni vardir.

- DOner kollu vingler :

Kaldirma sictemlerinin en eski gekillerinden biri
olup,yaygin bir gekilde kullanilmaktadir.Kendinden destekli
olabildikleri gibi duvara veya bina kolonlarina takilabilir-
ler.Fl yada elektrikle galigabilirler.

- Sehpalil gezer vingler :

Bu araglar gezer képriu vinglerine benzerler.Gezer
ayaklari lizerinde hareket eden bu vingler agik stok sahala-
rinda kallanilir,

cc-) Genis ve sinirsciz alanda galisabilen araglar :
Bu tip araglar malzeme naklini igletme igi ve
igletme disinda gergeklegtirebilirler,Muhtelii yerlere giden
tekerlekli arag¢lardir.Bu araglar itilebilir,gekilebilir,
elektrikle veya igten patlamali motorla g¢aligabilir.Bu
ara¢lari kullanirken operatér gerekir,Malzemelerin saha igi-
ne veya saha disina ¢ikmasil i¢in bu arag¢larin gerekli yollari
olmasi lazimdair.Hareket yolu ray ve benzeri bir yolla simirla
degildir.Tasima alanlari bakimindan son derece egcnek olmala-
rina ragmen devamli tagima yapmadiklari i¢in tagima verimle-
ri diigiiktiir.Bu gruba giren araglari su sekilde siralayabiliriz.
- TInsan giicii ile ¢alisan araglar : |
Bu arag¢lar bir veya ddért tekerlekli el arabalaridir.
Ig¢i tarafindan itilerek malzeme nakli gergeklesir.Muayyen
maksatlar iginggayet pratik ve iktisadi vasitalardar.

|
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- Motorlu arabalar :

Bu araglarin tahrik giicii,benzin,dizel veya elek-
trik motoruyla yapilir.Hareket kabiliyetleri ¢ok iyidir.
Hem yiikk yik tagir hemde istif ederler.Yiik,direk adi verilen
kisimda agagil yukari hareket ettirilebilen bir c¢atal lizerine
bindirilir.Jzun ve kisa direkli tipleri vardir.Uzun direkler
malzemeyi yilikseklere koymayli wveya yikseklerden almaya elve-
riglidir.Yik gatal lizerine konmadan Once agagtan yapilmig
standart 1zgaralar iizerine konur.Yiik 1zgara ile birlikte
kaldirilir,birlikte bairakilir,

- Traktdor- Treyler gictemleri :

Totif arabalarinin tasidiga ylik 60-70 m mesafede
ekonomik bir btagima ihtiva eder.Daha uzun megsafelerde bu
ara¢larin kullanimi iktisadi olmaz.Uzun mecafelerde devamli
yuk tasima s0z konusu oldufu takdirde ddrt tekerlekli araba-
lardan miitegekkil tren takiminmi motorlu bir vasitayla gek-
mek daha miinagiptir.Bu araglarin tagima kapasiteleri olduk-
¢a fazla oldugundan bunlar igletme digi malzeme tagimacili-
ginda kullanilar,

d-) Yardimci tasima araglari :

Igletmelerin malzeme naklindeki takip ettikleri
en Onemli prensip,tasinacak malin bir defada mimkin oldugu
kadar fazla ve gstandart boyutlarda olmasidir.Bu yanliz tasi-
ma ara¢lari ile olmaz.Bunu gergeklegtirmek ig¢in dofrudan
tasima yapmiyan,tahrik giligleri olmiyan ,malzemelerin duzenli
ve belirli boyutlarda toplanmasini ve korunmasini sagliyan
yardimcl tagima araglarindan faydalamilir.Yardimci tagima
araglarini iki gruba ayirabiliriz.Birinci grupta palet ada
verilen aleminyum,aga¢,¢elik gibi malzemelerden yapilan
302315 cm kalinlifinda bir veya iki yiizeyi kallamilabilen

standart 8lgililerde dilizlemlerdir,




Palet adi verilen diizlemlerin ilizerine malzemeler belirli
diizende lsct liste konarak yerlegtirilir.Yiikli paletler list
ucte konarak ambarlama igleminde tim hacimlerin kullanil-
mas1i saflanir.Tkinci grupta ¢ekmelik adi verilen prizmatik
geklinde kapali metal kaplardir.Bu kaplar sayesinde oldukga
biiylik mikbtarlarda malzeme nakli gergeklegir.Cekmelik giste-
minin licstinliklerini gu gekilde siralayabiliriz.Malzemelerin
kayip ve galinmalarin azalmagsi,depolama kapasitesinin artmasi,
dagitim veriminin ve satiglarin artmasci,ylikleme ve bogaltma
tesislerinin yliksek verimle ¢alismasi,a¢ik havada depolama
olanaginin bulunmasi,malzemenin bozulma ve hasar gorme ihti-
malinin azalmasi,ylikleme ve bogalmada insan giclinin az kul-
lanilmasi gibi.Bu lstin niteliklerden dolayi g¢ekmelikler,
malzeme tasimacilifinda ¢ok biyiuk yenilik getirerek vazgegil-
mez yardimcl tasima araci olmuglardir.

B&) MAIZEME HAREKETININ MAIIYETT

Zamanimizda igletmelerin kargilagtiklari en biyik
sorumluluklardan birisi malzeme hareketlerinin nasil ¢ozuliip,
metodlarinin nasil geligtirilebilecegidir.Malzeme hareketi
biiyylik 6lglide magraf tasarrufu yapacak nitelikte olmasina
ragmen yapllan masraflar iliriniin degerine higbir katkida bu-
lunmaz .Endiistrilerde malzeme hareketi masrafi,is ve igyeri-
nin bilinye durumuna gore tim ig¢ilik masrafinmin %$10-90 kadari
olabilir.Mekanize edilmis igletmelerde bu oran %25 dolayla-
rindadir.Malzeme hareketi masraflari igletmelerde kullanilan
malzeme hareketi etiidiine baglidir.Malzeme hareketinin bir
6lglisli yapilan gabalarin beygir gilicii cinsinden tespitidir.
Malzeme hareketini ucuza mal etmek igin otomasyona gitmek
lézimdir.Tagimada insan giiciiniin kullanilmasiyla en biiyik

magraflar yiklenildifinden,malzeme hareketlerini makinalag-
tirma yoluna gidilmesi gerekir,
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(Sekil:4).1000 kalemlik bir malin degisik metodlarla
taginmasindaki maliyetlergltisqi -~ paat cingsinden)

Sekil 4'te goriilecegi lUzere belirli mesafede
konveydr ve el arabasi metodlari,el ile tasimadan masrafli
olmaktadar,

Tedurik

Eden > imalafcl ‘ Alicy

(1),(2) Tiurkiye Demir ve Gelik Igletmeleri,Endiistri Milhendis-
1igi Midiirligu Notlari, 1977
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Sekil 5'te malzeme hareketlerinin maliyetini gdsteren,muke-
yeseli maliyetleri veren dairecel diyagram goésterilmigtir.Bu
gekilden,malzeme hareketinin maliyeti toplam maliyetin %25'i
oldugu gozlenir.Ayni zamanda gekil,malzeme hareketinin nere-
de vuku buldugunu gdsterir.

Malzeme hareketleri igletme ig¢ginde vuku buldugu
gibi igletme digindada devam eder.Onun i¢in malzemelerin
tagima problemleri ,mamuliin miigteriye intikal ettigi andaki
son maliyete biiyik etkigsi olan faktdrlerdir.Iyi bir gekilde
analiz yapilmadan hazirlanan malzeme hareketi gistemij;iggilik
maliyeti,enerji,yakit maliyetlerinin artmasina sebep olur.
Genelde malzeme hareketlerinde kullanilan demir yollari
tagitlari,su yollari tagitlari,kara yolu arag¢lari,sivi,gaz
ve benzeri malzemelerde boru hatlari,hava yolu araglari,
hayvan,mektup dagitimi,elektrik kablolari,telekominasyon
sistemleri gibi tagima sistemlerinin hepsinin ayri bir avan-
taji vardir.Malzeme tasima iglerinde en uygun btagima vasita-
larinin se¢imi i¢in su hususlar gdz Oniinde bulundurulmalidir,

- Tagimanin yapllmasinda zamanin siiresi (acele veya gyavasg)
- Uzel hizmet talepleri (sofutma arabalari)
- Baglangi¢ noktasi ile varig noktasi aracinda malzeme tagi-

ma tesislerinin genigligi ve tipi.
- Degigik tasima araglarina gore maliyet tutari

Tagima maliyeti,seg¢ilen yolun tipi ve uzunlugu

ile vesegilen tagima ortami ile deéisir.Genellikle hareket -
eden malzemenin beher km maliyeti mesafeyle artar ve taginan
malzemenin miktarinin artmasiyla azalir.S5ekil 6'da gosteri-
len kamyon,demiryolu ve su yoluna ait tagima maliyetlerinin
bagabag noktalarini incelersek 60km. ye kadar en ekonomik
tagimanin kamyonla,60-4ookm, den fazla olmiyan mesafelerde-
ki tagaimalarda demiryolu va31ta1ar1n1n 400km.den fazla olan
megafelerdeki tasima deniz yolu vasitalariyla oldufu gdrilir{l

(1) Cevat Taxay,a.g.e.,8.34
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(Sekil:6). Denizyolu,demiryolu ve karayolu tasima vasita-
larinin tagima maliyeti grafigi.

Isletmelerde malzeme hareketlerinin geligtiril-
megindeki amaglar,daha diligik maliyette lretmek ve malzeme
dagiliminin etkinligini ve kapasitescini arttirmaktir.Iyi
sekilde dizayn edilmis malzeme hareket sistemleri igletmeye
su avantajlari saglar.

- Yer : Gerek imalat safhasinda ve gerekse ambarlama safha-
ginda yiiksek istifler meydana getirerek igletmede kullamim
sahasinin biliylikliglini fazlalagtirir.

- Iscgilik : El is¢iliginin daha kolay hale gelmesini saglar.
Kazalarin azalmasini saglayarak ig¢ilerin moralini ylikceltir.
-~ Tmaldt : Iyi bir malzeme hareketinin,ig¢ilik masraflarini
diiglirmek ve is akiginmi geligtirerek hizlandirmasci imalatin
artmacsina neden olur,

- Mamul : Ham malzeme,imalat halindeki malzeme ve nihai
mamuliin daha az zarara ugramasi saglanir.

— Malzeme Kontrolu : Sistemli bir malzeme hareketi ile ge-
ligtirilmig ambarlama ve nakliyat imkanlari,envanter kontrol
usullerinindaha iyi bir sekilde kontrolu saflanmig olur,




Yukarida bahsedilen nedenlere dayanilarak su
gonucu ¢ikarabiliriz,.Btkin bir malzeme hareketiyle islerin
daha az bir gabayla daha kisa glirede,emniyetli ve digik
maliyetli bir gekilde yapilmaci saglanir.Béylece igletmeye
mali ydnden biiylikk katki saglanarak,igletmenin kisa siirede
geligip bilylmesi temin edilmis olur.

C-) MAIZEME AKI$ DIYAGRAMIARI ,BU DIYAGRAMIARIN URETIM VE
TESIS PIANIAMASINDAKI YERI VE ONEMI

1-) URETIM PIANTAMASINDA KUITANITAN GRAFIK ARAGIAR

a-) Grafiklerde Kullanilacak Semboller ve Anlamlari.

Etid ve planlamasi yapllacak igin se¢iminden
sonra yapilacak ikinci Onemli ig,uygulanan metodda yer alan
biitlin olaylarin katdedilmecidir.Butin ¢aligmanin bagarisi,
bu olaylari dogru olarak kaydetmeye baglidair.Ciinkii bu kayit-
lar,hem olaylarin tenkitg¢i bir gdzle incelenmesine hemde
dlizeltilen metodun geligtirilmesine iligkin bilgileri vere-
cektir.Gergekleri kaydetme yolu,kagit lizerinde yazilmalari-
dir.Ancak bu komple progses ve faaliyetleri kaydetmek i¢in
her zaman uygun bir metod olmaz.letod etidi ile ilgili veri-
leri bagit ve anlagilabilir bir gekilde gostermek igin,dzel
olarak diizenlenmig kaydetme teknikleri kullamilir.Bu teknik-
ler,proses dizisini ve zamana bagli faaliyetleri kaydetmek
igin gemalari ve hareketin izledifi yolu gdstermek iginde
diyagram ve modelleri ihtiva eder.Semalarda faaliyetleri
ifade etmede kullanilan semboller sunlardir,

C:::>' Tagima : Malzemenin bir yerden difer bir yere
: gitmesi,
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Operasyon :Bir is istasyonunda maddenin fiziksel
veya kimyasal 6zelliklerinden birinin
ingan glcli veya makina ile degigtirilmesiy
le meydana gelir.Diger bir deyigle mamiilir
uzerinde maliyeti olan herhangi bir ¢aba
harcanmasgsi.

Bekleme : Kosullarin sonraki planli faaliyati engel-
lendifi veya bu faaliyeti gerektirmedigi
zaman meydana gelir.Bunlar bir sonraki
igleme gegmek lizere,dzel bir talimat olmak
s1z1in bekleme,gegitli nedenler sonucu
gecikmelerdir,

Ambarlama: Mamiliin belirli talimatlara gdre bir yer-
de bekletilmesi veya korunmasi durumudur,

Kontrol : Mamiiliin incelendifi veya Ozelliklerinden
birinin nitelik veya niceliginin belirli
kalite standartlariyla mukayesce edilmesgsi.

b-) Etid ve Planlamada Kullanilan Grafikler

aa-)Progses akim gemalari :

-- Iglem prosec gemasi :

Islem proses semasl ig¢inde,bir zaman zarfinda yapi-
lan islem ve kontrollarin siralari ve malzemelerin giris nok-
talari belirtilmigtir.Bu g¢izelgelerde,islemlerin kimin tara-
findan ve nerede yapildigi belli degildir.Semboller igindeki
rakamlar o faaliyetin tiim proses iginde kaginci defa tekrar—-
landagini gosterir.Ayrica bunlar i¢in ayrilan siirede eklenir,
Bu gemada hem iglemler hemde kontroller numara (1) den baglar.
Numaralama ikinci bir faaliyetin birinciye baglandifi noktada
sagdan bagliyarak,bir faaliyetten diferine devam eder.Sonra
numaralarin sirasi soldaki miibaakip faaliyete geger.




(Sekil:?) da tesbit kolu montaji islem proses diyagrami
gdsterilmigtir. (1)
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(1) Biilent Kobu,a.g.e.,8.355
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-- Proses akig gemagi (ig akimi gemasi) :

Progses akig gemasi bir isgin,bir lrilinin veya bunun
herhangi bir par¢asinin fabrika veya iinitelerdeki biitiin
faaliyetleri kaydederek ve uygun sembolleri kullanarak,akisg
siralarini gosteren bir gemadir.Proges aklig gemasi,iglem
proses gemasina benzer bir yolla hazirlanmir.Islem ve kontrol
sembollerine ek olarak tagsima,bekleme ve ambarlama sembolle-
ri de kullanilir.Bu gemalar prosesi,malzeme veya igg¢i veya
her ikisini birden yaptifi faaliyetleri olarak izah eder.
Proses aklis gemalarinin girekli olarak yapilmasi halinde
hazir baskili kagitlarin kullanilmasi yararli olur.Bdylece
ig etilidli yapan kiginin her hangi bir temel bilgiyi konu
d1g1 birakmamasi saflanir.Sekil 8'de bu gemaya Ornek gdo-
terilmigtid,D)

-- Sag-So0l el diyagrami (sag-sol faaliyet gemasi) :

iki el i¢in faaliyet semasinda,genellikle Once-
den belirttigimiz ve diger proses gemalarinda bulunan sem-
boller kullanilir.Bu gemalar Ozellikle ellerin hareketleri
ile ilgili olarak hazirlanirlar.Bazende ayaklarin hareket-
lerini igerende hazirlanir.Kontrol sembolii ¢ok ender kulla-
nilir.Cilinki malzemeyi kontrol eden ellerin hareketleri ope-
rasyon sinifina dahil edilir.Ambarlama hi¢ kullanilmaz,Iki
el i¢in faaliyet gemasi,gesitli montaj endiistrisine,makina
ve boru iglerine uygulanabilir.Semayl diizenlerken dikkat
edilmesi gereken noktalar gunlardir; Bir defada tek elin
tam bir gemasini ¢izmek.Bir galigma devresinin baginda iglen-
memig bir pargayil almak veya tutmak iyi bir kayit baglangig
noktasidir,.Pargaylr 1lk tutan veya en ¢ok ig yapan elden ige
baglanir.Tkinci siituna diger el tarafindan yapilan is gegit-
leri ilave edilir.Ayni anda birden fazla sembol kaydedilmez,
Kayda baglamadan evvel ig devresi birkag kere etid edilmeli-
dir.Ayn1 anda.meydana geldikleri zaman,hareketler ayni satira
kaydedilmelidir.Sira ile meydana gelen hareketler,gema ilizerin-
de defigik satlrb?ga kaydedilir.Sekil 9'de bu diyagramlara

‘ornek verilmigtir.

«€1).(2) Biilent Kobu,a.g.€.,5.353,359
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bb-) Zamana dayanan semalar :

-- Faaliyet diyagrami (ig¢i-makina diyagrami) :

Ortak bir zaman Slgeginde bir igle ilgili birden
fazla igg¢inin veya makinanin yada her ikisinin ¢aligma sira-
g1n1 kaydetmek amaci ile kullanilan gemalardir.Bu gemalar,
gereginden fazla bog gegen siireyi hog gdri ile kargilamiyan
gok pahali tesislerdeki kiitle iliretimi ve bakim-onarim igle-
rinde g¢aligan ig¢i gruplarini organize etmek ig¢in ¢ok fayda-
ladar.Ayni zamanda bir ig¢inin veya igg¢ilerin bakmasi gerek-
1i makinalarin sayisini saptamada da kullanilir.Bu gemalar
gayesinde tesbit edilen kayip silireleri azaltmak igin,iglem
siragini degistirme,eliminasyon,birlegtirme gibi garelere
bagvaralar.$ekill0'da faaliyet diyagrami Ornegi verilmistir:(l)

-= Simo diyagrami :

iki el ig¢in faaliyet gemagiyla mimkin olabilenden
gok daha iyi incelikleriyle bir isgin etidii,bu gema kullani-
larak yapilabilir.Bu diyagramda incelenen hareketler mikro
(Therblig) niteliktedir.Bu Gilbreth tarafindan her tiirli
incan faaliyetlerinin b6liindiigli basit hareketlere verilen
icimdir.Temel olarak on sekiz hareket ayirt edilmig olup,
her biri ig¢in iligki kotu ve: rengi dizenlenmigtir.Semadaki
zaman Slgegi dakikada 1000 poz hizla ddénen operasyon f£ilmi-
nin poz poz incelenmesinden ¢ikarilir.Filimler Gzel olarak
isaretlenmis oldufundan saniyenin kesri i¢indeki hareket-
lerin glireleri biiylk bir duyarlilikla tesbit edilir.Simo
(cinema mogion) diyagramlari,sinema makinalari ile £ilme
alinan kiigiik hareketlerin zaman skalasi ile diyagram ilizerine
gegirilmesinden ibarettir.Birka¢ saniye siireli kisa gevrimli
islerdeki bog zaman ve dengesizlifi bulmak ig¢in yapilan ince-
lemelerde kullanilair.Kiigiik parg¢alarin montaj iglerinin
incelenmesinde kullanilan faydali bir aragtar.

(1) Tiirkiye Demir ve Gelik Igletmeleri,End. Miih. Miid. Notlara
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cc-) Hareket diyagrami ve modeller :

-= Akim diyagramlari :

Akim diyagramlari proses akim gemasinl tamamlamak
i¢in kullanilir.Ig¢i,malzeme ve techizatin hareket yolumu
gboteren 61gekli bir resimden ibarettir.Diyagram yerlesme
planinin ig akigindaki tikanma,aksamalar ve gereksiz uzun
mesafelerdeki hareketler gibi,istenmiyen nitelikleri orta-
ya ¢ikarir.Bu diyagramlar makina ve is yerlerinin diizenli
yerlesme planlarini geligtirmede kullanilir.Sekil 1l1l'da bu
diyagramlara oOrnek verilmistir.(1

-- Akig frekans diyagrami (ip diyagrami) :

Bu diyagramlar is yerlerinde gesitli noktalar
arasindaki hareketlerin tekerriir sikligini gdstermek ve
bu hareketlerin kapsadigi mesafeyi bulmak amaciyla belirli
bir alan ig¢ersindeki hareketlerin belli bir siire kesiksiz
iplik dolagimi yoluyla gésterildigi Olg¢ekli bir diyagram-
dir.Tp diyagrami aslinda,malzemenin akimi yerine igg¢ilerin
hareketlerinin incelendifi bir akim diyagramidir.Bu diyag-
ramla toplam tagima uzakligini minimum yapacak yerlegtirme
diizeninin aragtirilmasinda kullanilan veriler elde edilmis
olur.Sekil  12%de bu diyagramlara Simek gosterilmigtir. 2

-= Tki ve ii¢g boyutlu diyagramlar ve modeller :

Cok katli binalarin gegitli katlarindaki malzeme
hareketlerini etiid etmek ig¢in,degigik akim diyagramlari
kullanilir.Sekil 13'de gdoterildigi gibi,prensip itibariyla
normal bir akim diyagraminin aynldlr.(B) Bu tip akim diyag-
ramlary O0zellikle,iplik fabrikalarinda,degirmenlerde ve mal-
zemenin gilire¢ cirasinda binalardaki gesitli katlar arasinda
hareket ettigi fabrikalarda ¢ok faydalidar,

(1) Cevat Taray,a.g.e.,5.207
(2) Biilent Kobu,a.g.e.,5.358
(3) Tiirkiye Demir ve Gelik Igletmeleri,End. Mih. Miid, Notlara
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Tesellim

Te zsahi

(Sekil 11). Akam Diyagrami,
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2-) MAIZEME AKI$ DIYAGRAMIARININ URETIM VE FABRIKA
PIANTAMASINDAKI YERI VE ONEMI

Bir liretim igleminin veya hizmet kargiligini
ortaya ¢ikaran aktiviteler siralandirilabilir veya gruplan-
dirilabilir.Planlamanin ii¢ klasik tipi; akim gemalari,proses
ve sabitlegtirilmis plan durumlaridir.Herhangi bir lnite iki
veya ¢ klasik planlamanin birlegiminden meydana gelebilir.
Isletme birden fazla mal lUretiyorca birlesik planlama kulla-
nilir,

a-) Akim Semalari :

Akim gemalari lizumlu Uretim hareketlerini diizenler.
Bu gibi diizenlemeler imalat planlamalaridir.Bu planlamalarda
makinalar ve birlegtirilmis ekipmanlar bir hat lizerinde diizen=-
1i bir gekilde yerlestirilmis olup mamiil madde bu hatti taki
eder.Sekil 14'te bazi akis hatti gekilleri gésterilmistir.(l
Plan se¢imi mevcut olan gu faktdérlere baglidir.Bina alami,
bina i¢indeki diger islemler,kontrol kolayligi,malzeme teminin-
deki ihtiyag¢lar,yan faktdrlerin ve yardimci igletmelerin yer-
legtirilmesi gibi.Malzeme teminindeki konveydr gibi ekipman-
lar,malzeme akigini Standardize ettigfinden imalat atelyesin-
deki akim gemalarini en uygun sekilde tanzim etmigtir,Tabiki
plan ve malzeme akigi fabrikalarda diuz bir platform lizerinde
hareket ettigi diiglinlilmemelidir.Konveydrler gegitli yiliksek- i
liklerde imalat akigini saglar.Uretim islemlerindeki akim
gsemalarinin bazi avantajlari sunlardir.
- Malzeme tedarikindeki kisitlamalar,
- Progses iglerindeki iglemlerin kiigik olmasi.
- Iglem zamaninin kisalmasi.
- Imalat gemalari ve kontrol sistemlerinin kolaylastirilmasi.
- Yapilan iglemlerin kolayligi ve bu iglerin gabuk Sfrenilumesi.

—

(1) James B.Dilworth,a.g.e.,s.488 i
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(Sekil:14), Akis Hatti Sekilleri.

Uretim islemlerindeki akim gemalarinin bazi
dezavantajlari sunlardlrgl)

- Proses elastikiyetinin olmamasi: Imalattaki bir degisiklik
iinitede modifikasyonu gerektirir,

- Zamanlama elastikiyetinin azligl veya olmayisi: Imalattaki
bir istasyondaki islemlerin kigsa slrede olmasini isteyemeyiz.
Bu zamanlamayi bozar.Eger uzun silirede yapilan igi kisa giire-
de olmasy istenirse daha fazla istasyonlar konmasi gerekir.

- (1) James B. Dilworth,a.g.e.,s.488
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- Biliyik yatirimlar: Zamanlamanin elastikiyetini muhafaza
etmek igin G6zel maksatli ekipmanlar yedeklenmelidir,

- Unitelerin birbirlerine bafimliligi: Yeterli operatdrlerin
olmamagsi veya makinalarin durmasi komple iglem hattina
durdurabilir,

- Monotonlugun igg¢iler lizerindeki etkileri: Is¢iler iglerin
devamli tekrarlilifindan (monotonlugundan) sikilabilirler,

Imalata donik olmiyan iglemlerde,akim gemalarinda
diizenlenmiglerdir.Kan verme olayinda oldugu gibi biyik 6lgii-
de kan verecek kigilerin ilk Once gegmigi aragtirilir,kan
basinci O6lgililiir ve kan alma iglemi gergeklegtirilir.Bagarila
hareket etmek isteyen ingcan topluluklari bu gibi akig diyag-
ramlarl kullanarak amacina ulagir.Akisg diyagramlari hareket
halindeki insanlarin zamanlarini kigsaltir ve geriye doniigle-
rini azaltir.Cok az insan beklemek zorunda kalirsada bu bek-
lemeler kisadir.Unite igindeki insanlari ydnetmek basittir,
Gunki igletmelerde bir islemden sonra ne olacagl ne yapila-
cagi bellidir.cl)

b-) Proses Planlamasi :

Gogu organizagsyonlar ayni fonksiyondaki ingsan ve
ekipmanlari ayni grup halinde birlegtirirler.Bu gibi diizen-
lemelere departman grubu veya proses planlamasi denir.Bu tip
diizenlemenin yapiligini ii¢ basamakta inceleyebiliriz.

- Her bir departmanin biylikligiinin gdz Oniinde bulundurulmasi,

- Birbiriyle ilgili departmanlarin diizenlemede gbz Oniinde
bulundurulmagci,

- Her bir departmandaki insan ve ekipmanlarin dengelenmesini
g6z Oniinde bulundurulmasi.

(1) James B. Dilworth,a;g.e.,s.489



Sekil 15'te ayni cinsten olan makina ve ekipman-
larin yakin gruplar halinde gdsterilmesine Ornek verilmistir.
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(Sekil: 15). Progses Planlamasi.

Progses planlamasinin bazi avantajlari sunlardir.

- Ekipman ve personel elestikiyeti.

~ Yedekleme olmadigindan ekipmanlara yapilan yatirimlarin
az olmagi,

Uzmanlik: Her departmanlarin kontrollari kendilerini ilgi-

lendiren az miktardaki fonksiyonlar hakkinda bilgi sahibi

olurlar,

- Tkiz gorevler: Gorev degisiklikleri,gesitli iglerde gali-

sabilen insanlari tatmin eder.

Progses planlamasinin dezavantajlarida sunlardar.

-~ Faydali bir malzeme se¢iminin olmayigi: Malzeme gekiminde
geri doniigler ve uzun hareketler olabilir, ,
~ Zamanlama etkinlifinin olmayisi: Tki iglem arasindaki za-
manlamanin olmayigi.

- Imalat planlamasi ve kontrolundaki karigikliklar.

- Maliyet: Tecriibeli iggilere,monoton is yapan montaj hattin-
daki is¢ilerden daha fazla para Odenmelidir.

- Diigiik imalat: Her is farklidir,her is i¢in devam ve kaliri-
ye is¢i istenir.
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Imalata doniik olmiyan iglemler dahi procese
uygun olacak gekilde diizenlenir.Bu iglemlerde malzeme teda-
riki mimkin olmamakla beraber,bagarili imalatlar arasinda
geriye doniis iglemleri Onemli zorluklar ¢ikarmazlar.Biiyiik
hacimde brokrasiyle ugrasan (sigorta islemleri yapan) iglet-
melerde yapilan bilyilik iglemlerin diizenlenmegsi ig¢in iliniteler
tegsgil edilir.Burada karsilikli konugma ve kontrol,kirtaci-
yecilikten daha Onemlidir.Ayni ekipman kullanacak veya ayni
rapor tutacak birgok insan ayni sahada yerlegtirilir.Migte-
rinin isletmedeki hizmetlere yatkinlifi g¢ok miihimdir.Unite-
ler 6yle tanzim edilmelidir ki miigteriler igletmeye kolay
girsinler,aradiklari gahiglarla kolay temas etsinler.Yani
organizasyonla kolay irtibat kursunlar.(l)

Birgok imalata ddniik olmiyan igletmeler liniteleri,
kendi fonksiyonlarina gdre tanzim ederler,Parakende satig
magzalarinda aligverigin kolay olmasi ve kontrolun iyi sag-
lanmasci ig¢in ayni neviden maniil maddeler departmanlar halin-
de tanzim edilmigtir.Ofisteki igler girdisi ve ¢iktisi olarak
departmanlara,kisimlara ayrilmigtir.Universiteler,okullar ve
fakiilteler halinde tanzim edilirler ve bu departmanlar kendi
aralarinda yakin iligkide bulunurlar.Hastahanelerde her depart
manda ayri fonmksiyonlar kullanilmis olup,kalp,cerrahi,patoloji
departmanlari bulunur.Otomobil tamir liniteleri karoser,sasi,
motor,sanziman bélimleriyle tanzim edilmigtir.Bu tip iglere
farkli ekipman ve tecriibe duyuldugundan bu tip ayrima gerek
duyulmugtur.Bankalar 1potek'etme,borc para verme,hesap kont-
rol departmanlari gibi kisimlara ayrilmigtair.

¢-) Sabit Iglemlerin Plani :

Imalati yapilan mal ve hizmetler i¢in gerekli
ekipman ve iggliclinii igletmeler temin ederler.Bunun igin yapi-
lan plana cabit iglemlerin plani denir,

‘(1) James B, Dilworth,a.g.e.,5.490
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CGlinki imalati yapilan mal ve hizmetler bir igletmeden
digerine hareket ettirilmez.Is pargalari fazla kirilgan,iri
pargall yada taginmiyacak kadar agir oldufu zaman sabit
iglemler plani kullanilabilir.Ug¢ak sanayi,kompiitiir sanayi
gibi Dbiyyik ilretim iglemlerinde uygun ekipman ve elemanlarla
bu cabit iglemlerin planlari icra edilir.Gemi ve yapi canayini
bu igletmelere O6rnek verebiliriz.Bu metod elle btaginabilir.
ekipmanlari gerektirir.Sabit iglemlerin planinin iki Onemli
avantaji vardir:

-~ Is pargalarinin hareketleri,tagima maliyetleri ve taginma

zararlarini minimuma diiglirecek gekilde azaltilar,

- Is pargalari bir departmandan digerine gonderilmedigi ig¢in
ig giliciinde Dbilyik bir silireklilik vardir.Fkstradan birkag gin

harcanmaz,.Bu sayede her geferinde yeni bir planlama ve yeni

elemanlar ihtiyaci ortadan kaldirilmigs olur.

Sabit islemlerin planlarinin su dezavantajlari
vardir @

- (Ayn1 igg¢ilerin) yetismis gok yonlii ve bagsarili elemanla-
rin kallanilmasi her gseferinde zorunlu oldugundan ve her
iglemde bu kombinasyonu kurmak pahali ve zor oldugundan
onemli bir dezavantajdir. |

- Elemanlarin ve ekipmanlarin bir {initeden digerine gitmesi
pahaliya mal olabilir,

- Ekipmanlarin kullanimi diigiik diizeyde kalabilir,Ciinki belli
bir ekipman grubu belli bir problemin halli igin bir is ini-
tesinde kurulur.Yeni bir problemin bagka bir linitede kisa
slirede ¢Oziimii ig¢in bu ekipmanlarin pek gogu ilk ig problemi-
nin halli i¢in kullanilacaklarindan yeni problemin halli
i¢in getirilmezler,

Pek¢ok imalata ddnik olmiyan iglemlerde de sabit
iglenlerin planlari uygulanabilir.Yangin arabalari,polis
otomobilleri ve ambulans gibi ilk yardim araglari gdrev
icrasy i¢in ihtiyag duyulan is merkezine gelir.Bu servisteki
en 6nemli husus,hi1zli bir hizmet sunuldugundan bu servisin
yerlegme plahldlr.
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Il1k yardim icap ettirmiyen firin tamircileri,yapi insaat-
¢ilari,yagli boyacilar,yakit ikmalcileri,dam onaricilari
gibi elemanlar is merkezlerine davet edilebilirler.Sabit ig-
lemlere ait planlara bu gibi Ornekler vermek miimkiindiir.
Boyle servisler icra edildikleri yerde ¢ok az yada hig¢ kon-
trol gerektirmezler.Bu gibi iglemlerin esasi ig icraat sira-
sinda maliyetleri azaltmaya ve miiescsese igersinde uygun
olmiyan zaman alici ig degistirmelerine gare bulmaya yoéne-
1iktir, (D

4, )Grup Teknolojisi :

Grup teknolojisi,liretim parg¢alarinin benzer karek—-
teristiklerinin mukayesesi ve analizidir.Grup teknolojisi
escas proses planmi ile akig hatti prosec plani arasindaki
iligkilerl geligtirmekte kullanilir.Grup teknolojisi,iiriin
gtandardizasyonuna gitmeden akis hatti metodunda iglevini
ekonomik agidan uygun bir gekilde bagarmasini saglayarak
kiiglik partiler halinde ¢ok gegitli mallarin liretimini saglar.
Grup teknolojisi uygulamasi iki Onemli adimin gbz Oniine
alinmasini icap ettirir,Birinci adim,grubu teskil eden
defiskenlerin saptanmasidir.Bu defiskenlerin dizaynina ben-
zer taraflar oldukga ciddi bir sekilde godzden geg¢irilip
ayrigstirilmalaridir.Bir grup igersinde alinan bilegenlerin
genel gekil ve biiylikligli ayni olmalidir ki ayni kapasitedeki
ekipman ve ayni baglama elemanlarini gerektirsin.,Ideal ola-
rak bu pargalar liretim iglemi esnasinda ayni islemi gﬁrecek'
gekilde diizenlenmelidir.Mamafi iiniform halindeki iiretim ‘
isleminde bazi sapmalar olabilir.Grup teknolojisi uygulama-
sindaki ikinci adaim fabrikanin ekipmanlarinin 6zellikleri
ve bulunduklari yerlere gore diizenlemektir.Sonug¢ olarak bu
fabrika igersinde kiigiik fabrika grubudur.Grup teknolojisinin
6nemli bir avantaji is i¢in planlama zamanini en aza indir-

gemegidir.

(1) James B, Dilworth,a.g.e.,s.491
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Aynl zamanda malzeme tagima ve envanter kontrolunuda en

alt dizeye indirgemis olur.Ig iireten iiniteler arasindaki
koordinasyon,operasyonunun gozle takip edilebilirliliginden
dolay1l ¢ok kolaydir.Grup teknolojisi baglama pargalari ve
ekipmanlari i¢in ihtiya¢ duyulan Odeme miktarini ve bu belirli
prosesi gergeklegtirme i¢in yapilan ekipman dilizen zamaninl
aza indiren metoddur.

Imalata doniikk olmiyan galigmalar,klasik planlarin
kombinasyonu ile elde edilen planlamalarla olduk¢a faydali
hale getirilebilir,Ornegin hastahanelerdeki teshic denemesgini
goz Oniine alalim.Bu inceleme ig¢in gerekli olan numunenin
belirli kisimlarinda yapilacak operasyon i¢in bir departman-
dan difgerine gdnderilmesi gerekmektedir.Igletme departmanla-
rinin bir tanesinde yapilan iglemler belli bir planlamanin
icraati olarak ele alinmalidir.Diger zamanlarda Ormek olarak
olarak alinan bir hastanin yataginda yatmasina doktorun ve
hemgirelerin sevis etmesine izin verilir.Yani hastanmin iyi-
legmesi ig¢in yapilan iglemlerin bu safhagi sabit pozisyon
planidir.Bankalarda buna bagka bir Ornektir.Bankalarda gali-
san ofis personelinin yaptiklari iglerde yukarda bahgedilen
gsirket elemanlari arasinda bir ig icraat benzerligi vardar.
Bankalardaki elemanlar kabiliyetlerine gore belirli depart-
manlarda yoéunlastlrlllr.(l)

(1) James B, Dilworth,a.g.e.,8.493
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UYGUTIAMA

A-) DEMIREL GELIK KONSTRIKSIYON VE MAKINA SANAYI A.S.
FIRMASINDA BIR MAIZEME AKISININ INCEIENMESI

1-) Incelenen Igletmenin Tanimi :

Inceleme ve uygulama safhalarini inceledigim 56z
konusu igletme,orta biiyliklikte sanayi tipi isletme olup,
gelik konstriksiyon ve makina imalati ve montaji igleriyle
igtigal etmektedir.Igletmede,konusu kapsamindaki isleri
yapmak i¢in gerekli her tirli alet,edavat ve ekipmanlar
bulunmaktadir.Igletme,0zel sektér igletme grubuna girmekle
beraber genelde iiretim mallari iliretmektedir.Orta biliyliklik-
teki igletme grubuna giren bu igletme birden fazla ydnetici
ile yonetilmektedir.Yetki ve gorumluluk yénetim kurulunda
bulunmaktadir.Bu kurulun kararlarini igletme miidiirii yerine
getirmektedir,

2-) Bu Igletmede Malzeme Temini :

Igsletme,malzeme ihtiyacinin blylk bir kismim
yerli kaynaklardan temin etmektedir.Bu kaynaklarda onemli
bir defigme olmamaktadir.Belirli malzemelerin digindaki
malzeme aliminda belirli bir programa uyulmamaktadir.Sag
ve profiller yapilan antlagmalara gdre Eregli Demir ve
Celik rfabrikasi,Karabiikk Demir ve Celik Fabrikalarindan
belirli zaman araliklarinda gelmektedir.Diger malzemeler
ihtiyacin el verdifi oranda zamaninda bazende gecikmeli
olarak temin edilmektedir.Igletmenin igtigal konusunun
kritik malzemesi sayilan sag,profil,oksijen-likit gaz
tiipleri,elektrotlar yeterli miktarda stoklarda bulundurul-
maktadir.Bunun yaninda malzeme tedarik ve kalite kontrol
gervisi yoktur,
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Kritik malzemeler disinda kullanilan diger ihtiyag¢ malze-
leri gelen talebe goére tahmin ediliyor.Kullanilan malzeme
genelde yerli olup,bazi Gzel sipariglerde ithal malzeme
kullanma 56z konusu oluyor.Satinalma departmaninin gok
geligmenis olmasina ragmen kritik malzemelerin disindaki
malzemelerin temini teklif alinma sonucu gergeklesiyor.
Bunun yaninda temini aciliyet arz eden malzemelerin giparisi
telefonla veriliyor.Malzeme alig fiatlarindaki bir artig,
mamil malzeme fiatlarini etkilemiyor.Clinkii ijhalelere teklif
verme giretiyle alinan iglerde belirli fiatla igi yerine
getirmeye taahhiit ediyor.Onun ig¢in bu igletmede satinalmayla
ilgilenen kigilere Onemli gorevler digliyor.Bunlarin ¢ok iyi
piyasa aragtirmalari yapmalari gerekir.Kullanilan malzemele-
rin piyasa fiatlarini ¢ok iyi takip ederek,fiatlardaki degi-
gsikliklerden haberdar olmalari lazimdair,

Bu igletmede kullanilan malzemeler gok gegitlidir.
Bunlari mamiil,yarimamil ve hammadde malzemeleri geklinde
gruplandirabiliriz.Mamiil malzeme olarak eldiven,gdzliik,tas
motorlari,kaynak,delme,kesme makinalari,civata ve somunlar,
kablolar,el alet ve edevati gibi malzemeleri sayabiliriz.
Yarimamiil malzeme olarak elektrotlar,kursun ve piring kaynak
malzemelerini,hammadde malzemeleri olarakta saglar,profiller,
lamalar,ingaat demirleri,oksijen ve likit gaz tiipleri v.b.
malzemeleri sciralayabiliriz.Ayrica imalat esnasinda daha
evvelki imalatlardan artmig hurda malzemelerde kullanilmak-
tadar.

3-) Igletmede Malzeme Akisinin Incelenmesi :

Bu igletmede g¢esitli imalatlar yapildigindan
malzeme hareketide bu imalat ¢egidine gdre artmaktadir.
Benim inceledifim malzeme hareketi seri gekilde imal edilen
¢ati makaslarinin imalatidir.Bu imalat hammadde olan profil-
lerin agik ambardan alinmasiyla baglar,
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Ag¢ik ambardan forkliftle alinan profiller,imalat atelyecin-
deki tezgahlarda istenilen ebatlarda markalanir.Markalanan
malzeme kesme aparatina gotiirilerek kesilir.Kecilen malzeme
imalat tezgahlarina getirilerek taglanmir.Burda imalat regmine
gore gerekli pargalar birbirleriyle birlegtirilip puntalamir.
Birlegme ve Olgiler kontrol edilerek,puntalanan yerlerin
kaynatma iglemi yapilir.Kaynak igsleminden sonra malzeme delme
iglemi ig¢in bu tezgahlarda markalanir.Buradan el arabalari
ile matkap makinagina gotiirilir.Burda delinen pargalar imalat
tezgahlarina el arabalari ile goétiiriiliirler.Imalat tezgahla-
rinda parganin delik yerleri taglanir.Delikler kontrol edilir,
Pargalar montaj resimlerine gdre puntalanarak montaj konumuna
getirilir.Gerekli olgili kontrolu yapildiktan sonra puntalanan
yerlerin son kaynak iglemleri yapilir.Montaji biten pargalar
burada boya yerine gdtirilmek lizere tasinir,Boyama sahasinda
malzemelere gerekli temizleme iglemi yapildiktan gonra boyama
iglemi yapilir.Boyanin kurimasi ig¢in gerekli gsilire beklendikten
gsonra ag¢ik mamil malzeme ambarina forkliftle gdétiirilerek depo-
lama yapilir,Tatbikatta bu gekilde gergeklegtirilen malzeme
akiginin bence bazi mahsurlu kisimlari bulunmaktadir.Ayni
zamanda atelyede modern teknifin geregi yapilmig makinalarin
bulunmasina ragmen bunlardan geregince faydanilmamaktadir,
Bazilarininda bozuk olarak kullanilmadigini gordim.Zaten gere-
gince modern alet ve makinalardan faydalanilmama veya bunlarin
bozuk olmasi igletme iginde gsihhatli ve ekonomik bir malzeme
akigini engeller.Atelyede gezer vinglerin bulundugu halde el
arabalary ile tagsima yapilmasi igletme ig¢in gerek is gliclii ve
gerek zaman agigindan kayip oldufu gibi dolayisiyla zarardir.
Ayni zamanda bazi departmanlarda galigan iggilerin yapmak
istedikleri ige gdre bilgisiz olduklarini gdzledim.Caligan
ig¢inin yapacafi ig hakkinda yeterince bilgi sahibi olmamasi,
yapacagl igin uzamasina ve kullanacagi aletin bozulmasina

- aynl zamanda malzeme zayiatina neden olabilir,Igin uzamasa,
alet veya makinalarln bozularak imalatin aksamasi,malzeme
kaybi igletme agisindan maddi bir zarardir.Bu igletmede
maliyet artigina sebebiyet verir.
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Inceledigim bu igletmede imalat egsnasinda bir makinanin
bozulmasi veya kullanilan malzemenin bitmesi sonucu bu
islerde g¢aligan ig¢iler diger imalat departmanlarinda
galigtirilmak zorunda kalinmiyor.Igg¢inin elindeki igi bira-
kip degigik igte galigmasi i1g¢inin moralini bozar.Bu durum
¢aligma verimini diigiirir.Yukarida tarif ettifim ¢ati makasa
imalatinda yapilan malzeme hareketlerinde ¢ok tagima iglemi-
nin olugu ve tagimanin yeterli araglarla yapilmamasi isin
ekonomikliginin yitirilmesine neden oluyor.Bilindigi iizere
igletmeler lirettikleri mamiiliin minimum maliyetle elde edil-
mesi ig¢in galigirlar.Ancak bdylece piyasada rekabet ortama
yaratarak urettikleri mamilin glrumini saglarlar.Aksi halde
yuksek maliyetle elde edilen mamiilin satig fiatida yiksek
olacagindan piyasada siriumi olmiyacak ve bu igletmeler
varliklarini giirdiremiyecek duruma geleceklerdir.Igletmeler,
minimum maliyetle mamiil madde ilretmeleri ig¢in biinyelerindeki
igglicii,zaman ve malzeme kayiplarini askariye indirmeleri
gsarttir.Clinki bu kayiplarin igletmeye bir maliyeti wvardir.
Bu maliyetler,iiretilen mamul maddenin maliyetine eklendifi
ig¢in diigiik seviyelerde tutulmaginda her zaman fayda vardar.
Inceledifim igletmedeki malzeme akiginda gbzime ilk garpan
zaman ve igglici kayiplari oldu.Malzemenin fazla tasinmasi
ve bu tagimanin iygun vasitalarla yapilmamasi zaman ve iggilik
kaybidir.Ayni1 zamanda konu hakkinda belli bir bilgi seviyesi
olmiyanig¢ilerin galigmasi malzeme zayiatinida arttirir.Igte
bu kayiplarin ve zaylatlarin askari miktarda tutulmasi iyi
ve ekonomik bir gekilde organize edilmig malzeme akimi ile
olur.Iyi bir gekilde diizenlenmis malzeme akimi ile fuzuli
hareketler,fazla iglemler giderilerek kayiplari minimuma
indiririz . Malzeme akimini miimkiin oldugu kadar otomasyona
gevirerek yapilan harcamalarin azaltilmasina g¢aligilmalidar,
Glinkii insan gilcliniin kullanilmasiyla yapilan malzeme akimi,
mekanik veya otamatik arag¢larin kullanilmasiyla yapilan aki-
mindan daha fazla maliyetli olur.
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Onun ig¢in igletmelerde malzeme hareketini diizenlerken,

mumkiin oldugu kadar igg¢iyi az kullanarak ve imkanlarin el
verdigi nisbette hareketleri mekanik araglarla yapmaya

o0zen g&stermek gerekir.Bana gdre yukarida bahsettigim gata
makascl malzeme hareketlerinde ¢ok tagima olmasi,is¢inin gok
iglem yapmaya yonlendirilmesi zaman ve igglicii kayiplarini
dogurur.Bu malzeme hareketi bence su gekilde olmasi gerekirdi:

Stoklannig vaziyette bulunan profiller forkliite
yiklenerek direkt kesme aparatinin yanina getirilmelidir.
Burada ¢esitli boylarda markalanan profiller kecme aparatin-
da kesilir.Kesilen pargalar imalat tezgahlarina vingle gotii-
fﬁlerek,burda montaj resimlerine gdre montaj konumlarinda
puntalanip,dlgiileri kontrol edilir.Sonra esas kaynaklari
yapilarak parga montajli geklini alir,.Sonra parga vingle
matkabin yanina gotiiriilerek markalanma ve delme iglemleri
yapilir.Deliklerin yerleri kontrol edildikten sonra vingle
parga imalat tezgahinda taglanarak delik gapaklari alinir,
Sonra parg¢a vingle boyama sahacina getirilir.Burada diger
montaj olan pargalarin gelmesi igin bir middet bekletilir,
Temizlik iglemleri yapilan pargalar boyanarak,boyanin kuru-
masl beklenir.Boyasi kuruyan parg¢alar forklife konarak ag¢ik
mamul ambarina gotiirilerek depolanir.

Efer bu malzeme akigi Onerdigim gekilde tasavvur
edilirce g¢egitli etkinliklerden ekonomi saglanacaktir,Mevcut
ve Onerdigim malzeme hareketlerinin is akim gemalarindan da
bunu agikga takip etmek miimkiindiir.Mevcut dilizende parcalar
110 m. taginarak 342 dk. da pargamin imalati bitirilirken,
Onerdifim diizenle pargalar 92 m, tasinarak 186 dk. da imalat
bitnis olacaktir.Ayni zamanda islemden 9,tasima 1,bekleme 1
olmak ilizere toplam 11 etkinlik ekonomi saflanmis olacaktair.
Bundan dofacak igletmenin karini su gekilde hesapliyabiliriz:
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(Sekil 17).

Mevcut Is Akim Semasi,

IS AKIM SEMAS|
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Ortalama bir ig¢inin glinlilkk yovmiyesi 1666 TL. alxrsak

Bir is¢inin sigorta,nakliye,yemek ve gogyal yardim
magraflari olarakta 1710 TL. alirsak,
Ig¢inin 1 giinlik igletmeye maliyeti : 1666-1710- 3376 TL

Ginlik 8 saat galigma lizerinden 1 is¢inin 1 saatlik ilicreti
3576 s 8 - 422 ‘I‘L/saa'c

7,03 TL/dk., olur,

Mevcut diizende 47 kigi 342 dakika galigarak igi tamamladigina
gore igletmeye olan maliyeti :
47 x 342 x 7,03 - 113000,22 TL, dir.

Onerdigim diizende 27 kigi 186 dakika ¢aligarak igi tamamladi-
gina gore igletmeye olan maliyeti :
27 x 186 x 7,03 = 35304,66 TL, dir.

Igletmenin zaman ve igglicli tasarrufu :
113000,22 - 35304,66 = 77695,56 TL/adet
Isletmenin yeni usulle tasimadaki parg¢a bagina kiri,77695,56 TL

dir.Isletmenin giinlik 8 saat lizerinden,aylik 26 giin galigma
gini kabul edilerek aylik maliyetleri hesaplargak;

Meveut diizende;

3423k = 5,7 saat —L& _ x 26 x 113000,22- 4123516,5 TL.

Onerdigim diizende;
186dk= 3,1 gaat 8

3,1

X 26 X 35304,66 = 2368828,7 TL.

Igletmenin Aylik Kiri ;
4123516,5 - 2368828,7 = 1754687,8 TL.

Yani igletme mamiil malzemeyi 77695,56 TL., daha ucuza mal
ederek,ayda 1754687,8 TL, daha fazla kfr edecektir.Buda islet-
meye bu imalat igin kiigliimsenmiyecek gelir getirecektir,
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SONTUGE

Bu g¢aligmami hazirlarken okudugum eserlerdeki
teorik bilgilere ve yaptigim pratik galigmalardan su
gsonucu ¢ikardim ;

Maga baginda bilimsel olarak yapilan teorik
malzeme akiglarinin igletme iginde uygulanmasiyla gerek
zaman agigsindan gerek is glici agisindan ve gerekse malzeme
ag¢igcindan biliylik bir ekonomi saglandigi gergegi ortaya ¢ikmig
olur,Zamanimizdaki igletmeler,piyasadaki serbect ekonomi
politikaginda rakipleri ile rekabet ederek iirettiklerini
satmalari gerekmektedir.Aksi takdirde wvarliklarini idame
etmeleri 56z konusu degildir.Uretilen mamiiliin piyasadaki
gliriimiini saglamak i¢in maliyetlerin minimum ceviyede tutul-
magiyla olur.Bunuda ancak igletme blinyesine uyan,modern
teknife gore ekonomik bir sekilde hazirlanmig,malzeme akig
diyagramlarinin igletmelerdeki lUretim faaliyetlerinde
uygulanmasiyla olur,
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