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OZET

Tesis kavram, iiretim sisteminin girdiler alt-sisteminde yer alan tiim {iretilmis tiretim
girdilerini kapsamaktadir. Tesis, tiretilmig tiretim girdilerinden meydana gelen ve isletme igin
kapasite yaratan bir potansiyel faktordiir. Bu anlamda, tesis, liretim faaliyeti igin sanayi
isletmesinin fiziksel altyapisini tegkil etmektedir. Tesisler, tiretim teorisi agisindan, ilke olarak
isletmenin uzun dénem emrinde olan ve katma deger yaratma siirecine katki yapan teknolojik

iiretim potansiyelleridir

Tesis ekonomisi, tesisleri teknik {iretim potansiyeli olarak {iretimin emrine hazir
tutmay1 hedefleyen, onlart iiretim i¢in hazir/donammli halde tutmaya caligan tiim karar ve
eylem alanlarin1 kapsayan bir sahadir. Tesis ekonomisi, bir isletmedeki tesis potansiyelinin
y6netiminde, planlanmasinda ve kontroliinde ortaya ¢ikan biitiin uzun, orta ve kisa donemli
islev alanlarim ilgilendiren; teknik, ekonomik ve orgiitsel nitelikteki gorevler biitlinii olarak
tammlanmaktadir. Tesis yOnetimi ise hem tesis kurmayi, hem de tesisi igletmeyi ve tesisin
igleyisindeki (kantitatif ve kalitatif) performansint siirekli izlemeyi kapsayan uzun, orta ve
kisa donemli karar (tercih) ve gabalar biitlinii olarak tanimlanmaktadir.

Tesis yOnetiminin adimlari; yatirim programimin  planlanmasi, tesislerin
yerlestirilmesi ve kurulmasi, bakiminin ger¢eklestirilmesi, omriinii tamamlayan tesislerin
tasfiyesi veya yeniden degerlendirilmesi ve son adim olarak da tesis yonetiminin kontroltidiir.
Tesis yOnetiminin bu iglev sahasinda tesislerin degisik agilardan ve degisik kriterlere gore
stirekli izlenmesine (kontroliine) veya zaman zaman izlenmesine (revizyona) ve bu sekilde
planlanmig olan hedefler ile gerceklestirilen hedeflerin birbiriyle mukayese edilmesine ihtiyag
vardir. Plandan sapmalarin tespit edilmesi halinde, tesis yatirim programum izleyen difer
planlama sahalarini da olumsuz etkilemesini Onlemek igin, diizeltici ve uyumlagtirict

onlemlerin alinmasi ve sapma sebeplerinin ortadan kaldirilmas: gerekmektedir.

Anahtar Kelimeler: Tesis, Tesis Ekonomisi, Tesis Yonetimi.



ABSTRACT

The concept of facility contains all of the production inputs, which are in the input
sub-system of the production system. Facilities are potential factors that consist of the
produced production inputs and provide capacity for the establishments. In this context,
facilities constitute physical infrastructure of the industrial enterprises. According to the
production theory, facilities are technological production potentials, which are owned by the

enterprise for the long term and contribute to the process of creating value.

Facility economy is an area that contains all of the decision and operation areas that
aim to get ready the facilities as a technical production potential for the production and work
for getting them ready for the production. Facility economy is defined as technical,
economical and organizational duties which relate to long, mid and short term functions and
occur in the facility management, planning and control in an enterprise. Facility management
is defined as long, mid- and short term decisions and efforts that consist of running a facility

and watching its performance continuously.

The steps of the facility management are planning the investment program, locating
and establishing facility, making maintenance, purification and evaluation of the facilities,
which complete their life and controlling of the facilities. There is a need for the facilities for
being watched from the variable points of view and from the variable criterions (control)
continuously or being watched time to time (revision) and comparing the planned goals with
the attained goals. If there is a deviation, the corrective measures must be eliminated for
preventing the negative impression of the facility investment program on the other following

planning areas.

Key Words: Facility, Facility Economy, Facility Management.



GIRiS

Tesis yOnetimi, sadece firetimin yapildigt binanin yonetimi olarak diisliniilse de
aslinda olduk¢a kapsamli bir kavramdir. Bu ¢alisma iki ana bolimden olugmaktadir. Itk
bollimde, endiistriyel tesis yonetiminin teorik gercevesi ¢izilmekte, ikinci béliimde ise tesis
yOnetiminin {i¢ ayn sirketteki uygulamas1 anlatilmaktadir. Ik bsliim de teorik gergeveyi iyi
bir gekilde ¢izebilmek i¢in dort ana kisma ayrilmigtir. Birinci kisimda amag tesis ekonomisi
ve yonetimine biitiinsel bir bakis saglamaktir. Bunun i¢in de 8ncelikle tesis kavrami
tanimlanmug, tesislerin 6nemine deginilmig, tesis ile iginde bulundufu gevre arasindaki
iliskiler degerlendirilmis, 6nemli tesis tiirlerinin neler oldugu hakkinda bilgi verilmis ve
tesislerin tiretim fakt6rleri sistemindeki yeri tartigilmigtir. Daha sonra, tesis ekonomisi konusu
ele alinmis, tesis ekonomisi kavramini tesis yonetimi kavram iginde yer alan ve ¢ogunlukla
tesis yOnetimi ile eganlamli olarak kullanilan bina ySnetimi kavrami izlemis ve sonug olarak
tesis yOnetimi hakkinda bilgi verilmigtir. Tesis yOnetiminin genel konularimi tegkil eden,
yatirim planlamasi, mevcut kurulu tesislerin igletimi ve tesis yonetimindeki baglica planlama
konular olan yatirim programinin planlanmasi, kapasite planlamasi ve bakim planlamasi yine

bu kisimda ele alinan konulardir,

Birinci kismin tiglincli 6nemli temas yine tesisler i¢in ¢ok 6nemli bir baska kavram
olan tesislerin ekonomik ve teknik Omriidiir. Teknik Omiir ile ekonomik Omiir genellikle
birbiriyle karigtirilan kavramlar oldugundan bunlarin kiyaslanmasi yoluna gidilmistir. Burada
bahsedilen tesisler sanayi tesisleri oldugundan, bunlarin {iretime uygun tesisler olup
olmadiklarini belirleyen birtakim determinantlar vardir. Bu determinantlarin neler oldugu da

doérdiinciti ana konu olarak anlatilmagtir.

Ikinci kistmda, tesis kapasiteleri ve maliyetleri ele alnmistir. Oncelikle kapasite
tiirleri ortaya konmus ve ortaya cikan maliyetlerin neler olduguna deginilmistir. Uglincii
kisimda ise tesislerin organizasyon ve koordinasyon yapilar anlatilmig, burada tesis yonetimi
ile fabrika yerlestirme diizeni arasindaki iligkiler ve yalin tiiretimin tesis yOnetimine
yansimalar1 ele almmugtir. Dordiinci ve son kistmda ise tesis yOnetiminin iglerliginin

korunabilmesi igin yapilmas: gereken kontrol islevinden bahsedilmigtir.

Tezin ikinci boliimiinti olusturan uygulama kisminda ise Toyota Motor Tiirkiye,
Beko Elektronik A.S. ve Siemens’ teki tesis yonetimi faaliyetlerine yer verilmigtir.



BIRINCi BOLUM
ENDUSTRIYEL TESIS YONETIMININ TEORIK CERCEVESI
I. Tesis Ekonomisi ve Tesis Yonetimine Biitiinsel Bir Bakiy
1. Tesis Kavrami, Kapsami, Onemi ve Tiirleri

Uretim faaliyetleri, belirli bir sektorde, belirli bir mekdnda ve zaman dilimi iginde
(dénemde) belirli kaynaklar1 degerlendirmek suretiyle gerceklestirilir. Bagka bir ifade ile
tiretim faaltyetinin kaynak, zaman ve mekén boyutlar: vardir; dolayisiyla tiretimi bir biitiinliik
icinde degerlendirebilmek igin her ti¢ boyutu dikkate alan biitiinsel bir degerlendirmeye
ihtiyag duyulmaktadir. Isletmenin kurulug yeri (tesis yerlesim yeri) ile fabrika ici yerlesim

diizeni, tiretimin mekéan boyutunu dile getirmektedir'.

Tesisler, isletmenin bildngosunda aktiflerde yer alan maddi duran varliklardir.
Bunlara sabit varliklar da denir. Sabit varliklar, maddi olan (bina ve arsa, makineler, ara¢ ve
gereglerden) ve maddi olmayan sabit varliklardan (kurulus giderleri) meydana gelir®. Duran
varliklar esas itibariyle, fiziksel, hareketli ve hareketsiz varliklardan meydana gelmektedir.
Duran varliklar, yatirim yapmak suretiyle temin edilirler. Arazi, arsa, binalar, makine-
ekipman, demirbaslar, is ve tagit araglar, bilgi islem donanimi vs. gibi maddi (fiziki) duran
varliklar, isletmenin sabit sermaye yatirimlarim tegkil ederler. Maddi duran varliklar, tiretim
faaliyeti igin altyap: teskil eden; uzun siireli tiretimin emrinde olan; iiretim donemleri boyunca

tiretimin yapilmasim saglayan; ancak zamanla aginan ve eskiyen sabit varliklardur.

Tesis kavrami i¢inde yer alan fiziki varliklar, bir yandan arazi-arsa, bina, makineler,
transfer yollari, firin ve dokiim kaliplari, kazanlar gibi hareketsiz sabit varliklari; diger yandan
da is ve ytik makineleri, tagima araglari, bilgi iglem makineleri, aletler, arag ve gerecler gibi
hareketli varliklar1 kapsamaktadir’.

Ozellikle imalat isletmeleri {iretim icin gercken bina, arazi ve donamim gibi sabit

varliklarin temin edilmesi i¢in yatirim thtiyacina sahiptirler. Finans yo6neticileri bu varliklarin

! {smail Duymaz, Uretim Yonetimi, YTU {iBF Yiiksek Lisans Ders Notlar1, May1s 2004,s. 69.

2 Tamer Miiftiioglu, Isletme iktisady, 4. Bask1, Ankara: Turhan Kitabevi, 2003, ss. 66-67.

3 Marcell Schweitzer, “Anlagen und Anlagenwirtschaft”, in: Handworterbuch der Wirtschafiswissenschaft
(HdWW), W_Albers, K.E.Born et.al., Gustav Fischer, Stuttgart-New York etc., 1977,5.249.



ilerideki ddnemlerde saglayacaklari getirileri, fiziksel dayamiklilifs, ekonomik is gdorme
stiresini ve yeteneklerini dikkate alarak yatirim analizi yaparlar ve karar alicilara yatirim i¢in

alternatif 6neriler sunarlar®.

Tesis kavrami ve kapsami konusunda literatiirde yaygin kabul gbrmiis tanim ve
yaklagimlar yoktur. Tiirkge, Almanca ve Ingilizce literatiirde farkli kavram tanimlamalarina
ve kapsamlarina yer verilmektedir.

Tesis kavraminda biitlinlegtirici (entegratif) bir yaklagim gosterilmek zorundadir.
Binalar aslinda igindekileri korumak i¢in yapilmis olmasi nedeniyle ceviz kabuguna
benzetilebilir. Binanin koruyucu rol istlenebilmesi igin binanin onarilmasi, gerekli

tamiratlarin yapilmasi zorunludur.

Bu tez kapsaminda, bizi sadece tiretim ile ilgili donanim degil, tiretime destek olan
tiim fonksiyon alanlar1 da ilgilendirmektedir. Bu bakimdan, enerji, enformasyon, malzeme ve
personel lojistigi ile ilgili tiim fiziksel varliklari, bina da dahil olmak iizere makine ve
ekipmani, araglari, boru hatlarini, agik-kapali depo alanlarini, ambarlari, mamul stoklama ile
ilgili birimleri bir biitlinliik i¢inde ele almak zorundayiz. Ciinkii bunlardan birinde meydana
gelecek bir aksama fabrikanin planlamig oldugu iiretimi yerinde ve zamaninda, hacimde ve
kalitede yapamamasina sebep olacaktir. Yani, biz tesis kavramim bir entegratif (biitiinlestirici)

degisken olarak degerlendirmek zorundayiz.

Bir sanayi igletmesi, tek bir mekénda konuglanarak biitiin gerekli ana ve yan
tesislerine birarada sahip olabilecegi gibi ana ve yan tesisler (parga iireten kisimlar) ayr1 bir
yerde de olabilir. Yani bir telefon santrali, internet baglantis1 ne kadar 6nemliyse, hammadde

ambarlan da, jenerator de, mamullerin sevkinde kullanilan sevk araglari da o kadar 6nemlidir.

Tesis deger zincirindeki bir halkay: teskil edecektir. Bu halkanin geriden beslenmesi,
desteklenmesi ve kendinden sonraki halkalari iiretimi ile beslemesi, itmesi s6zkonusudur.
Dolayistyla her halka kendinden Oncekinin miigterisi, kendinden sonrakinin tedarikgisi
konumundadir. Bu halkada tek bir fiziksel varlik (mekén+bina+donanim) bulunabilecegi gibi,
birden fazla farkh iglevlere sahip ve birbirini tamamlayan {iretken birimler yer alabilir.
Buradaki temel sorun, belli bir mekénda toplu halde bulunan veya farkli mekanlarda ayn ayr
yer alan {iretim {initeleri arasinda entegratif bir biitiinliik saglamaktir, yle ki, mekan, kaynak,

zaman ve firsat israflar1 minimuma indirebilsin.

* Schweitzer, a.g.e., s. 249,



Literatlirde “Facility Management (FM)” adi altinda kullanilan kavram, iiretim
binalar ve hizmet ofislerinin koruyucu ve 6nleyici bakimu ile ilgilenmektedir. Biz bu dar a¢ili
yaklagimin disinda hareket etmek istedigimiz igin, tesisi teknik-ekonomik bir sistem
biitlinliigti i¢inde ele almak istiyoruz, ¢iinkii isletmecilik agisindan esas olan teknik ile
ekonominin uyumlu olmasi ve yapilan igin etkin yiiriitiilmesidir. Bu da ancak ekonomik

kriterlere gore degerlendirme yapmak suretiyle saglanabilir.
1.1 Tesis Kavramm

Sozliiklerde fesis, “Kurulmusg olan, yapilmig, meydana gelmis sey, kurum” olarak
anilmaktadir. Bu genel tammda, kurum ve yapr sozciiklerinin es anlamli olarak agirlik
kazandigy goriilmektedir’. Isletme ve iktisat bilimleri agisindan tesis, isletmenin bir bslimiinii
olusturan ya da onunla biitiinlesmis durumda olan, 6zel donanima ve personele sahip teknik
tiretim birimi olarak tanimlanir. Bir isletme kendilerine 6zgii tiizel kisiligi bulunmayan ve
yalmzca igletme tarafindan piyasaya arz edilen mal ve hizmetlerin tiretiminin bir diizenlenig
bigimini temsil eden birbirinden ayr1 birgok tesisten olugmusg olabilir. Sanayi agisindan
bakildiginda ise, tesis sinai bir kurulugun, bir arada bulunan fabrika ve atSlyeler toplulugu
olarak tammlanmaktadir®,

Bir bagka agidan, tesis bir isletmenin sahip oldugu her tiirlii sabit sermaye faktoriidiir.
Kapsami oldukga genistir. Yalmzca dogrudan dogruya iiretimi gergeklestiren bina, fabrika,
makine ve arag-geregleri degil, ayn1 zamanda ticari yapilari, depo, antrepo, yonetim binalari,

lojmanlar vs. gibi sabit sermaye araglarim da kapsamma alir’.

Tesis kavrami, iiretim sisteminin girdiler alt-sisteminde yer alan tiim tiretilmig {iretim
girdilerini kapsamaktadir. Tesis, tiretilmis tiretim girdilerinden meydana gelen ve isletme igin
kapasite yaratan bir potansiyel faktordir. Bu anlamda, tesis, {iretim faaliyeti igin sanayi
isletmesinin fiziksel altyapisim teskil etmektedir. Bagta binalar olmak iizere, a¢ik ve kapali
mekénlarda yer alan, dogrudan ve dolayl1 gekilde uzun siire iiretimin yapilmasina imkin ve
destek veren tiim sabit sermaye varliklari tesis kavrami kapsamu iginde yer almaktadirlar.

Tesis kavrami kapsaminda yer alan binalar (fabrika ve yan tesisleri) {iretim sisteminin kurulup

3 Haluk Erkut ve Murat Baskak, Stratejiden Uygulamaya Tesis Tasarim, 2. Bask, Istanbul: Irfan Yayimcihk,
1997, s. 1.

S Tank-Tuhfet l-Hattatin, “Tesis,” Biiylik Larousse Sozliik ve Ansiklopedisi, Cilt:22, Istanbul: Interpress
Basm ve Yayincilik A.S.

7 Halil Seyidoglu, Ekonomik Terimler Ansiklopedik Sozliik, 3. Bask, istanbul: Glizem Can Yaynlari, 2002,
s. 626.



igletildikleri fiziksel mekéanlardir. Bu bakimdan, tesis, bir “deger yaratma sistemi” olarak da
goriilebilir®, imalét (transformasyon, doniistim) siireci “tesis’ dedigimiz fiziksel yapilar iginde
gerceklesmektedir. Insan-makine sisteminin dogal gevre ile uyumu da yine bu mekénlarda

kurulan alt-tesislerin ve yan tesislerin (aritma tesisleri gibi) yardimiyla saglanmaktadir °.

Tesisler, isletme eckonomisi gercevesinde degisik perspektiflerden ele alinip
degerlendirilebilirler. Ornegin tesis kavramm biléngo teorisindeki yorumuna gore “servet
unsuru” olarak yorumlanmaktadir. Bunlar firmanimn miilkiyetinde bulunmaktadir ve ilke olarak
tiretime stirekli bigimde hizmet etmektedirler. Bu agidan, tesislere sadece maddi servet
tirtinleri (maddi tesisler), 6rnegin arsa ve binalar, makineler, i araglari, igletme veya bina
donanimi degil, bunun da 6tesinde tiim maddi olmayan servet tiriinleri de, drnegin bedeli
karsihginda kazamiims olan patentler, imtiyazlar ve buna benzer haklar ile en nihayet finansal
varlik tirtinleri (finansal yatirimlar, degerli kdgitlar, hisse senetleri ve ortaklik paylar1) da dahil
edilebilir.

Buna karsilik tesis kavrami, iiretim ekonomisi agisindan hem daraltilmaya, hem de
farkli agilardan ele alinmaya muhtagtir. Bu konudaki bir kavram daraltmasi, iiretim
faktorlerinin incelenmesinde yapilir ki, bu tretim faktorleri maddi 6zelliklerine gére sarf
faktorli olmayip, teknik kullanim tirtinii tegkil eden potansiyel faktsrlerdir. Bunlar, Gutenberg
tarafindan isletme araglan olarak ifade edilmektedir. Uretim ekonomisi i¢in énemli olan bu
tesisler, uzun donemli ve kendini tekrarlayan, kullanilabilirlikleri nedeniyle deger yaratma
stirecinde Uretim ekonomisi ile ilgili yararlarin hafizasi olarak da nitelendirilmektedir.
Boylesine, daha ¢ok fonksiyonel olarak bakilmis terminoloji gergevesinde tesisleri tegkil eden
objelere genis agidan bakmakta da yarar vardir. Sadece satin alarak veya bizzat iireterek elde
edilen varlik ve miilkiyet potansiyeli degil, bunun da 6tesinde kira veya leasing yoluyla

saglanan varliklar ile s6zlesme potansiyeli de kavramin igine (;ekiimelidir. '

Sonug olarak, tesisler, {iretim teorisi agisindan, ilke olarak igletmenin uzun dénem
emrinde olan ve katma deger yaratma siirecine katki yapan teknolojik iiretim

potansiyelleridir'®.

8 Erkut ve Baskak, a.g.¢., 5.5.

® fsmet S.Barutgugil, Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, Bursa: Uludag Universitesi Basimevi, 1983, s.
87.

' Wolfgang Becker, “Anlagen: Arten und Eignung,” Handworterbuch der Produktionswirtshaft, 2. Auflage,
Stuttgart: Shiffer-Poeschel Verlag, Sp. 34-35.



Fabrika tesis etmek, yeni bir fabrika kurmak ve/veya mevcut fabrikada yenileme-
genigletme yatirimlari yaparak yeni fiziksel sabit donamum iiniteleri eklemek demektir.
Tesislerdeki rasyonellestirme yatirimlar da yine “tesis etmek” ya da “tesis kurmak” fiilleri
cergevesinde degerlendirilebilir. Sonug itibariyle, tesis etmek, tesis kurmak, genel olarak hep
yeni ve/veya ek yatirrm yapmak; fiziksel tiniteler kurmak, fiziksel iiretim araglarim iiretimin
emrine sokmak demektir. Ancak, tesisler her zaman birer insan-makine sistemi olarak
goriilebilecekleri ve tesislerin yonetim ve igletilmesi insanlar tarafindan gergeklestirildigi igin,
tesis yatirimlar1 ¢ogu zaman, 6zellikle rasyonellestirme yatinmlarimn yapildigi durumlarda,
insan kaynaklarina yatirim yapmayz; is gérenlerin becerileri ile iiretimde hayata gegirilen yeni

teknoloji arasinda uyumlagtirma ihtiyacini1 da beraberinde getirmektedir.

Bina tasarimi, binalarin kullanim amaglar1 ve {iretimin 6zellikleri de g6z Oniinde
tutulup, yapim tarzlari, kullamlacak insaat malzemeleri, saglamliklari, yiikseklik ve
genislikleri de g6z Oniinde bulundurularak ayri bir 6zenle yerine getirilmesi gereken bir
gorevdir'’. Diger taraftan, binalarm sahip olduklar fonksiyonlara gore birbirleriyle olan
iligkilerini dikkate alarak, is akigim hizlandirmak ve ig gbrenler agisindan rahat bir ¢aligma
ortamu yaratmak amaciyla binalarin arazi {izerindeki yerlesme planlarim1 da uzun vadeli bir
perspektife gore tasarimlamak gerekmektedir, ¢linki tesis tiretimdeki verimliligi ve giivenligi
uzun yillar etkileyecektir ve kurulmus olan tesiste veya tesis yerlesim planinda degisiklikler
yapmak yiiksek maliyetlere yol agacaktir'?.

Bir sanayi igletmesi, bir tek tesise sahip olabilecegi gibi, aym veya farkli mekénlarda
birden fazla tesise de sahip olabilir. Burada isletmenin imalét tesisleri kadar, y6netim ve
sosyal tesislerini, diger yardimci-destekleyici tnitelerinin (yiikleme-bosaltma, depolama-
tagima tesisleri, enerji-su tesisleri, 1sitma-sogutma tesisleri, aydinlatma sistemleri, kimyasal
madde ve gaz muhafaza tesisleri, aritma tesisleri, giivenlik \;e saglik tesislerini vs.) de imalat

tesislerinin tamamlayicisi olan {initeler olarak g6z Sniinde tutulmalari yararh olacaktir.

Nitekim Barutgugil de binalar: siniflandirirken, ana fabrika binalari, yardimei isletme
binalari, agik-kapali depolama alanlari, y6netim binalari, lojmanlar ve sosyal binalar,

ulagtirma yapilari arasinda bir ayrim yapmaktadir';

1 Barutgugil, a.g.e., 5.87.
2 Barutgugil, a.g.e.,s.87.
 Barutgugil, a.g.c., 55.87-88.



Ana fabrika binasinin tasarimim 6nemli Slgtide teknik gereklilikler belirlemektedir.
Arazinin genis ve elverisli olmas1 halinde, ekonomik kriterler de dikkate alinarak, belli bir
manevra alani yaratilabilir. Her fabrika binasin tasarimi, genel olarak, teknik gerekliliklerin
ve ckonomik kriterlerin bulugtuklar1 ve birlikte etkili olduklar1 {iretim {initeleri olarak
gortilebilir.

Fabrika binasi, tesis tasariminda ve ingaatindaki ana unsurdur. Fabrika binasinin
projelendirilmesinde &zellikle su unsurlar ve ihtiyaglar tizerinde durulmaktadir'*: Binamn
biiyiikliigti, hem uygulanan {irtin ve siire¢ teknolojilerine, hem de 6l¢ek ekonomisinin
gereklerine uygun olmak durumundadir. Tavan yiiksekligi, bina i¢indeki tagima sistemlerine
(konveydrler vb.), malzemelerin biiytikliigiine ve c¢aligma kosullarna bagh olarak
degigecektir. Binanin saglamlii da, binamin tagiyacagi yiikke goére tasarimlanmak
durumundadir. Binanin tagiyacadi yiik, bir yandan makine-techizatin, hammadde ve
pargalarin, bina i¢indeki malzeme tagima araglarinin varlifina ve agirliklarina, diger yandan

da bunlarin sebep olduklan titresime gére Slgiilebilir.

Binanin kat sayis: da tasarimin en 6nemli unsurlarindan biridir. Bu konuda imalatin
teknolojik gerekleri ve diger ekonomik gerekgeler etkili olmaktadirlar. Barutgugil, tek katl ve
ok kath fabrika binalarinin avantajlarin: agagidaki gibi sistematize etmektedir'>:

 Barutgugil, a.g.e., ss.88-89.
B Barutgugil, a.g.e., 5.90.



Tablo 1: Tek Kath ve Cok Katlt Fabrika Binalarinin Ustiinliikleri

Tek Kath Fabrika Binasi Cok Kath Fabrika Binasi

®  Kisa ingaat siiresi ® Diistik arazi maliyeti

®  Diisiik ingaat maliyeti ® Hizmet béliimlerinin yerlesim kolayligi

®  Dogal 151k kullanim kolayligt ® Elektrik, su, 1s1tma tesisatmnin kisa
dolanimi

® Havalandirma kolaylig1

® Diistik 1s1tma maliyeti
®  Fabrika-i¢i yerlestirme kolayhig1
® |5 tagima stiresinin azaltilmas1
®  Alan kaybmin azaltilmasi

® Yer ¢ekiminden yararlanma
®  Malzeme tagimanin basitligi

® Boliimlerin denetiminde etkinlik.
®  Alanin genislemesi ve kullanumda

esneklik

®  Genel denetim kolaylig.

Kaynak: Barutgugil, a.g.e., s.90.

Yardime: isletme binalari, atdlyeleri, laboratuarlari, bakim onarim hizmeti veren
tiniteleri, enerji ve su tesislerini, kazan dairelerini, kantar ve yangin sondiirme {initelerini
kapsar ve bunlarin her birinin kullanim amacina gore Szenle projelendirilmesine ve arazi

lizerinde yerlestirilmesine ihtiyag¢ vardir.

aydinlatma, 1sitma-sogutma, gizlilik, giivenlik gibi ihtiyaclar da bina tasariminda ve yerlesim
planlamasinda dikkate alinmas1 gereken spesifik unsurlardir. Gaz, elektrik, su, basingh hava,
buhar kazani, yangin Onleme ve sondiirme sistemi gibi ayr1 bir 6zenle degerlendirilmesi
gereken konular da, binaya sonradan eklenecek olan degil, bagindan itibaren tasarimda

dikkate alinmas: gereken hassas konulardir.



Zararh atiklarin filtrelenmesi, aritilmasi ve/veya uzaklagtirtlmasi ile ilgili yan tesisler
ve geri-kazamim tesisleri ise, dogal ¢evrenin korunmasi agisindan kritik neme sahip olan
tesislerdir ve her gagdag imaldt tesisinin ayrilmaz pargalaridir, Dogal ¢evre duyarhiliginin
gelismedigi durumlarda, kamunun yaptirimer giiciinii daha 6diinsiiz sekilde uygulamasi ayn
bir gereklilik olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Agik-kapali depolama alanlari her fabrikanin ayrilmaz pargasidir. Hammadde ve
pargalar ile son triinlerin 6zelliklerine gore, belli genigliklere ve hacimlere sahip olan
depolama alanlarina, yiikleme-bosaltma sistemlerine ihtiyag dogmaktadir. Giivenlikle ilgili
6zel durumlar da burada 6zel ve ek tasarimlarin yapilmasini gerekli kilabilir.

Yonetim binalar1 ile sosyal tesisler, arsanin geniglidine ve iiretimin 6zelliklerine
gore, imaldt isletmesiyle ayni ¢ati altinda bulunabilecedi gibi, arazi iizerinde ayn fiziki

Uiniteler olarak da yerlestirilebilir.

Her fabrika binasimin tasartminda ve fiilen tesis edilmesinde, mimarlarin, ingaat
mithendislerinin, {iretim yoneticilerinin, diger teknik uzmanlarin ve ¢evre uzmanlarimn
dislince ve katkilarina ihtiyag vardir. Bu bakimdan, her fabrika binasi, tesis tasarimindan
baslayarak donamimin fabrikaya yerlestirilmesine kadar gegen siirede belli bir ekip

calismasina gereksinim duyar.

Tesisin kurulmasi i¢in, mekdna ve mekéna yerlestirilecek fiziki iiniteler ve bu
tnitelerdeki teknik donanima yatirnm yapilir. Bu bakimdan, tesis kurma Kkararlari, aym
zamanda yatirim kararlandir. Tesisin biiyiikliigti ve igerdigi teknoloji ise, sektorlere,
pazardaki rekabete ve sektorde tercih edilen sermaye yogunluguna gore degismektedir. Bu
konuda genel trend olarak, sanayi tesislerinde giderek emek yogun teknolojilerden sermaye

yogun teknolojilere dogru gegisin bugiin de h1zla devam ettigini séylemek miimkiindiir.
1.2 Tesis Kavramimin Kapsam

Tesisler, genellikle firmadaki katma deger yaratmanin en Snemli kosulunu tegkil
eden teknolojik tiretim potansiyeli olarak goriiliirler. Porter’ 1n, entegre (biitiinlegtirilmis)
deger zinciri konsepti de, prensip olarak tedarik¢iden isletmeye ve nihayet miisteriye kadar
uzanan akis boyunca ortaya gikan ve deger yaratmaya katki yapan tiim iiretim ve sarf
proseslerini ele almaktadir. Deger zinciri gergevesinde, teknolojik iiretim potansiyeli begeri

(personel) ve maddi olmayan iiretim potansiyeli ile biraraya gelerek bir iiretken prosese



yansimakta, {liretken proses de ekonomik basariyr yarar potansiyeline déniigtiirmektedir.
Tesisler, emek yogun diretim siireglerinde genel olarak eylem araglar1 fonksiyonunu
tistlenirlerken, teknoloji yogun iiretim siireglerinde, 6rnegin yiiksek otomasyon ile galigan
endiistri branglarindaki dominant halleri ile bagimsiz birer gérev ve eylem birimi (tasiyicisi)
roliinti tistlenmektedirler. Birinci durumda tesis kavramina giren isletme araglar1 insanlar
tarafindan kullamilirken, ikinci durumda otomasyon sayesinde igletme araglari birer 6zne

durumuna gelmektedir.

Yukarida tesis kavramini tanimlarken, tesislerin iiretim faaliyeti i¢in fiziki altyap
tegkil ettigini belirtmigtik. Kurulan bu fiziki altyapinin, personel altyapisi (insan kaynaklari)
ve kurumsal altyap:r (organizasyon ve iletigim) ile tamamlanmasi gerekmektedir, g¢iinkii
fiziksel varlik olan tesis ancak bu gekilde kendi i¢inde organik bir biitiin olarak igler hale
getirilebilir. Tesis, kendi iginde ¢esitli isletme fonksiyonlarina (Ar-Ge béliimiinden baslayarak
tiretim ve satiglara kadar) gore, aym veya farkli mekéinlarda biraraya getirilerek organize
edilebilir. Burada 6nemli olan, ¢esitli fonksiyon alanlarinin ekonomik ve teknik agilardan
uygun sekilde biraraya getirilip, tesisin organik bir sistem biitiinltigli iginde isletilip
yonetilebilir olmasidir.

Tesis kavramini baska bir agidan da genig kapsamli tutmaya ihtiya¢ vardir: Tesis,
orglitlenmis bir organizma olarak, gevreye agiktir ve gevre ile girdi-¢ikti iligkisi i¢indedir. Bu
bakimdan, tesis dedigimiz Orgiitlenmis {iretim mekanizmasimin canli ve disa agik bir
organizma gibi ¢aligmasi icin, dig gevresi (yakin ve genel gevresi) ile belirli bir ekonomik-
ticari, teknolojik, hukuki ve sosyal iligkiler diizeni kurmasina ihtiyag vardir. Bu iligkilere
tesisin dogal ¢evre karsisindaki tutum ve davramiglari da eklenmeli; ekolojik gerekler ve
kurallar da dikkate alinmalidur.

Tesis bir ‘insan-makine-¢evre sistemi’ olarak da ele alinabilir. Tesis, hem faktér ve
mal/hizmet piyasalar1 {izerinden kendi iglem (yakin) gevresi (tedarikgiler, yan sanayi;
miigteriler, rakipler, banka ve sigorta igletmeleri vs.) ile iligkiler kurar ve bunlar1 zaman iginde
gelistirip olgunlagtirir, hem de devletin mali ve hukuki diizenlemelerine gore kendi karar ve
davraniglarim diizenler. Ekolojik gevre ile olan iligkiler de yine biiyiik olgtide teknoloji ve
hukuki diizenlemeler yardimiyla diizenlenmektedir.

Bir tesis, ana ve yan (destekleyici) tesisler seklinde de ele almnabilir. Ana tesis,

transformasyon stirecindeki 6n agamalar1 (parga {iretimini) ve montaji gergeklestirirken, yan

10



tesisler (depo ve ambarlar, enerji santralleri, su depolar1 ve pompalama tesisleri, transfer ve

tagima yollar1 vb.) transformasyon siirecine destek vermektedirler.

Tesis derinligi, tiretim derinligine paralel olarak artar. Tesis biinyesindeki igbsliimii
derecesi ve lretimin derinligi arttikga, tesis i¢inde gergeklestirilecek olan koordinasyon ve
kontrol mekanizmalarinin 6nemi daha da artar. Tesis biinyesinde iiretilen bir tiriinde
kullanilan pargalarin sayisi arttikga, alt-tesislerin ve/veya yan tesislerin kurulmasi kagimlmaz
olur. D1s kaynak kullanim derecesinin artmasi halinde ise, tiretimin derinligi siglagir, fakat bu
defa isletme disindaki aktérler (tedarikgiler, yan sanayi, lojistik firmalart vs.) ile yiiriitiilecek
igbirliklerinin yonetimi ve kontrolii giindeme gelir. Uretimde gerekli olan pargalar ne kadar
cok dis kaynak kullanimi yoluyla saglanirsa, tesis derinligi azalir (siglagir); Srnegin tesis —bir
ug 6rnek olarak- tlim parca ve parga gruplarimi disaridan temin ederek, sadece son montaji
yerine getirirse bu durumda s1g bir tesis derinliginden s6z edilebilir. Ana ve yan tesisler, ayni
mekanda birarada(aym veya farkh catilar altinda) olabilecekleri gibi, farkli cografi
mekénlarda da konuglandirilmig olabilirler.

Tesislerdeki imaldt (transformasyon) alt-sisteminin tiim diger destekleyici ve
tamamlayic1 alt-sistemler tarafindan beslenmesine ihtiyag vardir. Imalat alt-sisteminin en gok
ihtiyag duydugu ve kritik 6neme sahip olan ii¢ destekleyici ve tamamlayici alt-sistem vardir.
Bunlardan ilki enerji girdisini saglayan alt-sistemdir (enerji santralleri, jenerat6r vb.). Enerji
girdisi ikamesi olmayan bir girdidir. Dolayisiyla, tesisin tasarim agamasinda bu girdinin
nereden ve nasil saglanacag: konusu da 6nemli bir karar problemi tegkil eder. Diger iki kritik
alt-sistem de, enformasyon teknolojileri alt-sistemi ve lojistik alt-sistemidir. Baz1 ¢aligmalarda
da'®, lojistik sistemi, isletmeleri sosyo-ekonomik ve ekolojik gevreleri ile bulugturan yeni bir

........

islev alam olarak goriilmekte; tedarik lojistigi, imalat lojistigi ve dagitim lojistigi arasinda bir

..........

ayrim yapilmaktadir. Bu ayrnim cergevesinde, tedarik lojistigi kapsaminda personel lojistigi,

..........

.o

malzeme ve bilgi akiglarii ifade etmektedir. Buna ek olarak, {iretim sisteminin ¢iktilar
arasinda yer alan zararli yan triinlerin ve/veya zararli atiklarin aritilmasi, uzaklastirilmasi
veya imha edilmesi ile ilgili karar ve ¢abalar da, tiretim lojistiginin bir pargasi olarak
goriilmektedir'’. Dagitim lojistigi ise, Sncelikle Giriinlerin pazarlamas ve satig1 alaninda ortaya
¢ikan tiim fiziksel ve Orgiitsel karar ve eylemleri kendine konu edinmektedir. Lojistik alt-

16 Duymaz, a.g.e., s. 70.
17 Duymaz, a.g.e., s. 71.
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sisteminin igletmeler agisindan giderck artan kritik 6nemi nedeniyle, sanayi igletmelerinin
tasarimi ve kurulusu agsamasinda lojistikle ilgili tesislerin de, imalét tesislerinin ayrilmaz bir

pargas1 olarak dikkate alinmasi ve yatirim pldnlamasinda degerlendirilmesi gerekmektedir.
1.3 Tesislerin Onemi

Tesisler tiretimdeki operasyonlar igin kapasite saglarlar ve pek ¢ok igletme i¢in
Onemli stratejik Ogelerdir; yiiksek yatirim maliyetine sebep olurlar ve kit kaynaklar i¢in
pazarlama, lirlin gelistirme ve diger isletme faaliyetleriyle rekabet halindedirler.

Tesislerin yapilandirilmasi genellikle uzun bir siireyi gerektirir. Bunun yaninda, yeni
{irlin ve miigterilerin stirekli olarak ortaya gikti1, rekabetci bir ¢evrede zamanlama kritik bir
hale gelmistir. Cok kisa bir siirede yapilan bir tesis, firmamn finansal kaynaklarini tiiketebilir;
cok ge¢ yapilan tesisler ise pazara girisi geciktireceginden, satiglart ve pazar paymm

kaybettirebilir.

Miihendislik ve isletmecilik agilarindan wuygun tasarimlanmig olan tesisler,
sirketlerinin finans, pazarlama ve Uirlin stratejilerinin tamamlayict bir pargasidir. Bunlar,
stratejik bir gergeve iginde uygun bir sekilde dizayn edildiginde, firmanin rekabet kabiliyetini
destekleyebilir ve arttirabilirler. Eger tesisler, uygun teknik diigtinceler ¢ergevesinde dizayn
edilmezlerse, firmanin finansal ve yonetsel gliclinti tiiketebilir ve rekabet pozisyonunu

sarsabilirler'®.

Bir igletmenin tesisleri temin etmesi, Uiretime hazir tutmas1 ve kullanmasi deger
zinciri agisindan yararlanma potansiyeli saglayan bir firsat sunmaktadir. Diger taraftan tesisler
ile baglantili (ilgili) olarak ¢ok sayida riskler bulunmaktadir. Ornegin, bir tesis istenildigi gibi
boliinebilir bir yararlanma potansiyeline sahip olmadigs zaman sadece tam kapasite ile
gahistif takdirde biitiintiyle faydali olabilmektedir. Bunun diginda, tesisler kullanimlan ve
bosa gegen zamanlarinda sahip olduklar yarar potansiyelinin bir kismim kaybetmektedirler.
Bu firsat ve riskler, prensip olarak daha 6nceki agamada yani tesislerin temini ve kurulmasi
asamasinda kuskusuz tahmin edilebilir. Boyle bir teknolojik yatirimin ekonomiklik
degerlendirmesi yapilirken, prensip olarak tesisten beklenenler net bugtinkii deger ySntemiyle

Sngoritlebilir (kestirilebilir).

B William Wrennal ve Quarterman Lee, Handbook of Commercial and Industrial Facilities Management,
McGraw-Hill, 1994, ss. 1-2.
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Ozellikle, teknoloji yogun branslarda, tesislerin, ekonomik bagar1 agisindan ayr bir
O6nemi vardir. Mekanizasyon ve otomasyonun artigina paralel olarak sermaye yogunlugu
Oylesine artar ki, tesis maliyetleri, personel maliyetlerinin gok {izerine ¢ikabilir. Bu sekilde
isletmenin sabit maliyet yiikii artacaktir ve bu da isletmenin kér esigini yiikseltecek ve bu
sekilde firmanin risklerinin artmasina sebep olacaktir (Sekil 1).

SGA SG ‘K
M M Basabasg

SG Noktasi \A

Basabas
Noktasi

v

¢
o
S -

t .t

Aciklamalar: SG  Satig Geliri
M Maliyet
X Uretim Miktar:
G Giivenlik Aralig
Sekil 1. Artan Sabit Maliyetlerin Isletme Riskleri Uzerine Etkileri

Kaynak: Becker, a.g.e., Sp. 36.

Artan sabit maliyetlerden kaynaklanan bdyle bir risk artigi isletmenin giivenlik
araligini daraltmaktadir. Giivenlik araligi, kapasite simirindaki tiretim miktar1 ile bagabag
noktasindaki tiretim miktar1 arasindaki farktir. Bu nedenle, 6zellikle optimal isletme
buytikligii hakkindaki kararlarda ve spesifik olarak igletmenin {iretim derinliginin
boyutlandirilmas: tartismalarinda 6nemli bir yer tutmaktadir'®.

1 Becker, a.g.e., Sp. 35-36.
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1.4 Tesis ve Cevresi

Tasarimlanacak olan bir tesis, belirli sosyo-ekonomik ve ekolojik sistem g¢evresi
i¢inde yer alacaktir. Bagka bir ifade ile tesis bir sistem olarak alinirsa, bu sistem daha genis bir
iist sistem iginde yer almaktadir. Tesisin saglikl bir gekilde tasarimlanabilmesi i¢in, sistemin,
bir pargasim olusturdugu daha genis bir sistem iginde oynadigi roliin ¢ok agik bir gekilde
sergilenmesi gereklidir. Kagimilmaz olarak tesisin ¢evresi ile olan iligkisi, tasarimin
baslangicinda gok agik olmayabilir. Dolayisiyla tesis-gevre, yani sistem-{ist sistem arasindaki

etkilesimin gergekei bir bicimde belirlenebilmesi icin ayr bir ¢aba gstermek gerekecektir.

Tesis~cevre iligkisini diiglinticken ve etkilegsimin gergek¢i olmasi yoniinde g¢aba
gosterilirken unutulmamas: gereken nokta sudur: Tasarimi diistiniilen sistemin hedeflerini ve
amaglarimi, bu sistemin bir parcasim olugturdugu daha genis sistemin {ist hedeflerinden ve
amaglarindan ayr1 tutmak olanaksizdir. Gergekten de belirleyici olan, iist sistemin
hedefleridir. Zira bunlar, sistemin islemek zorunda oldugu gevreyi belirler. Eger bu gevrenin
isleyis kosullar1 degisirse, sistemin hedefleri de degisecektir. Cok basit bir drnek alirsak, bir
tesisin bir igletmenin gevrelerinden biri “ekonomik ¢evre”dir. O zaman bir tesisin tasarimi
s6zkonusu oldugunda, onun iginde isleyecegi ekonomik yapinin kogullarina uygun bir sekilde
tasartmlanmas: gerekecektir. Eger tesisin yapisit ve hedefleri, ekonomik yap1 ve hedefleri ile
celisirse, belirleyici olan iist sistem, yani ekonomik ¢evre karsisinda tesis etkili bir varlik

gosteremeyecek, yavag yavas yok olacaktir.

Tesis ve gevresi hakkindaki bu saptamadan hareket ederek, bir tesisin ¢evresinin ne
olabilecegi tartigilabilir. Tesis, daha 6nce genel ve basit bir ifade ile “kurumsal yap1” olarak
tammlanmisti. Bu kurumsal yapiyi, belli bir igbirligi anlayis1 i¢inde, degisik kisiler veya
kurumlar, kendi kisisel veya kurumsal amaglarina ulasmak icin kh;mlm. Bu tiir amaglar,
tesisin varlik nedenidir. Gereksinimlerin giderilmesine karsilik olarak da belli eylemleri katki
olarak sunarlar (Sekil 2).
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Sekil 2. Katki-Gereksinim Dengesi
Kaynak: Erkut ve Baskak, a.g.e., s. 3

Katkida bulunanlar, tesisin amaglarimi belirleyince ve kendisinden beklenen
eylemlerin neler oldugunu anlayinca, bu eylemleri gergeklestirerek, amaglar1 tatmin ederler.
Bir tesisin yagamumi siirdiirmesi i¢in ¢aba gosteren herkes, katkida bulunan olarak kabul
edilebilir. Tesise katkida bulunanlar, buna karsilik olarak da isletmeden, baz
gereksinimlerinin kargilanmasim beklerler. Bagka bir deyisle, bir kiginin bir tesise katkida
bulunma nedeni sdyle agiklanabilir: Eger bir kisi veya grup, bir tesisten, bir kurumsal yapidan
gereksinimlerini karsilayacak bir beklenti elde ederse, bu yapiya katkida bulunur. Béylelikle
tesis ve ¢evresi arasinda kargilikli bir degisim olacaktir. Bu degisim Sekil 3’ te g6riilmektedir.
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Sekil 3. Tesis ve Kurucu Cevresi
Kaynak: Erkut ve Baskak, a.g.e., s. 4.

Bu agiklamalardan da anlagilacag: gibi, tesis, somut bir uzlagmamn {iriiniidiir. Bu
uzlagmay1 saglayanlar tesisin “kurucu c¢evre” sini olugturmaktadirlar. Bir tesisin islemeye

baglayabilmesi i¢in, bu uzlagmanin saglanmasi zorunludur. Tesisin yasamim siirdiirebilmesi



icin de bu uzlagmanin belirli bir denge diizeyinde yiirtitiilmesi gerekir. Iste bu dengenin
olustugu kogullar “tesis ¢evresi”ni olugturmaktadir.

Tesisin cevresi, tesisin diginda yer alan Ogeleri igerir. Bu &geler tesis iginde
degildirler, ancak bunlarin herhangi birisindeki bir degigim, tesisin durumunda da bir
degisime sebep olacaktir. Buna gore, bir tesisin gevresi tesisin durumunu etkileyebilen ¢ok

sayidaki degiskenlerden meydana gelmektedir.
Bu degigkenler, 6zellikleri agisindan sekiz ana baglik altinda toplanabilir:°
1)  Teknolojik gevre
2)  Ekonomik ¢evre
3) Sosyolojik ¢cevre
4) Kiiltirel cevre
5) Politik ¢evre
6) Yasal gevre
7)  Demografik ¢evre,
8) Ekolojik cevre

Bir tesisin gevresiyle olusturdugu denge bu sekiz ana boyut iizerinde kurulacaktir.
Bagka bir deyisle bir tesisin genel anlamda sekiz ayr ¢evrenin arakesitinde yer aldigim
sOylemek olasidir (Sekil 4).

% Erkut ve Baksak, a.g.e., s. 5.
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EKONOMIK

. TEKNOLOJIK
SOSYOLOJIK /
POLITIK
KULTUREL, ——
/ YASAL
DEMOGRAFIK
EKOLOJIK
Sekil 4.Tesisin Cevresi

Kaynak: Erkut ve Baskak, a.g.e., s. 6.

Demografik bir etmen olan niifus yapisi, ornegin genglesen niifus, tesisin pazar
yapisimi etkileyecektir. Ekonomik etmen olan kigi bagina ulusal gelir ya da gelir dagilim,
tesisin biiyiime stratejilerini dogrudan etkileyecektir®.

1.5 Tesis Tiirleri

Tesisler, cesitli kriterlere gore degisik tiirlere ayrilabilirler. Teknik kriterlerin
kullanimi, bizi imalét ve yontem, tagima ve stoklama, enerji ve enformasyon, yap1 ve donamm
teknigi tesisleri ayrimina gotiiriir. Rekabet stratejileri agisindan bakildiginda ise, 6ncii, anahtar

ve baz teknolojileri arasinda bir ayirim yapabiliriz.

Isletme ekonomisi agisindan 6nem tagiyan bir bagka ayrimda ise, tesislerin deger
yaratma stirecindeki fonksiyonlarmna bakilir. Burada transformasyon fonksiyonlari, tedarik

2 Erkut ve Baskak, a.g.e., ss. 2-5.
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(temin) ve aritma, yok etme-uzaklagtirma fonksiyonlar1 ve koruma-donanim fonksiyonlarina
sahip olan tesisler arasinda bir ayrim yapilir.

Onemli Tesis Tarleri

Y

Uretim (Transformasyon) Fonksiyonu Olan Tesisler

v

Transformasyon Tri

>!likel Bigimlendirme

—D|Bi<;imlendirrne

=>|Ayirma

~> Birlegtirme-Ekleme

—» Kaplama

—piMadde Ozelligini Degigtirme

A

Transformasyon Objeleri

Imalat Tesisleri

Yéntem Tesisleri

»| Transformasyonun Kapsami

Universal Tesisler

Spesiyal (Ozel Amagh) Tesisler

—»|Malzeme Temin veya Uzaklagtirna Tesisleri

»|Malzeme Tedarik veya Uzaklagtirma Tesisleri

A

Enerji Temin-Nakil Tesisleri

Enformasyon ve Komtinikasyon Tesisleri

A

»|Koruma ve Donanim Fonksiyonu Olan Tesisler

Sekil 5. Onemli Tesis Tiirleri

Kaynak: Becker, a.g.e., Sp. 38.
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Tesislerin siniflandirilmas: konusundaki bir bagka yaklasim da, asagidaki sekilde
gosterilmigtir:

Tesis Tlirleri
Ozellikler
Yonetim Tesisleri imalat Tesisleri
(Idari binalar, kantin (Atdlyeler, makineler
dinlenme tesisleri) dolaplar-raflar, arag-gereg)
|
Urtin Uzerindeki
Etkileme Sekli
Statik (Pasif) Tesisler Dinamik (Aktif) Tesisler
(Ambar raflart, tanklar) (Islemer/sekillendirme makineleri;
nakliye araglan; hareket tertibati)
|
Zaman Igindeki
Uretim Kabiliyeti
Uretim Yetenegi Sabit Zamanla Uretim Yetenegi
Kalan Tesisler Azalan Tesisler
|
Mekansal
Baghhik
Hareketli (Tesis Yerlegim Hareketsiz (Tesis Yerlegim
Yerine Bagh Olmayan Yerine Bagh Kalan Tesisler)
Tesisler)
|
Teknik Uzmanlagma
Derecesi
Tek Amagh Makineler Cok Amagcli Makineler

Sekil 6. Tesis Tiirleri Siflandirmasi

Kaynak: Schweitzer, a.g.c., s. 244.
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1.5.1 Transformasyon Fonksiyonuna Sahip Olan Tesisler

Uretim ve transformasyon fonksiyonuna sahip olan tesisler, isletmede genel olarak
uzun dénemde, liretim faktorlerinin transformasyonunu saglarken (malzemenin, enerjinin
ve/veya enformasyonun da destegi ve kullanimiyla) isletmeye hizmet sunan teknolojik tiretim
potansiyeli olustururlar. Uretim tesisleri &zellikle transformasyonun tiiri, nesnesi ve
kapsamina bakilarak da bir ayrima tabi tutulabilir.

Transformasyon tiirtine gore iiretim tesislerinin temel fonksiyonlar1 DIN 8580’ e
gore (Alman Endiistri Normu 8580) alt1 ana grupta toplanur:

1.  Iikel bigimlendirme

2. Sekil degistirme

3. Aynstirma

4,  Birlestirme

5. Kaplama

6. Malzeme 6zelliginin degistirilmesi

Tesisler bu sirada, entegrasyon ve esneklik derecelerinden bagimli olarak bir veya

birkag fonksiyonu destekleyebilirler. Transformasyonun nesnesine gore bir ayrim yapilirsa:
a) Imalat teknigi tesisleri
b) Yontem teknigi; tesisleri

ayrimi yapilir.

Imalat teknigi tesisleri, 6rnegin metal isleme sanayinde oldugu gibi tammlanmug
geometrik bigimlere sahip olan pargalarin {iretilmesini saglarlar. Bunu da malzeme tizerine
amaca uygun bir gii¢ kullanmak suretiyle saglarlar. Buna kargilik, yontem teknigi tesisleri,
akigkan lrlinlerin ve/veya kimyasal iiretimine ya da degisimine yoneliktirler. Dolayisiyla

oncelikle kimya ve ila¢ sanayinde kullanim bulurlar.

Transformasyonun kapsamina gore de, liniversal tesisler ile 6zel amach tesisler

arasinda ayrim yapilir. Uzmanlagma derecesi iglenen nesnenin tiiriine baglidir.
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1.5.2 Tedarik Edici veya Uzaklastiric1 Fonksiyona Sahip Tesisler

Tedarik edici veya uzaklagtiric1 fonksiyona sahip tesisler ise, yine teknolojik bir
iiretim potansiyeli tegkil ederler. Bu tesislerin amaci, maddi ve maddi olmayan {iretim
faktorlerinin, 6zellikle malzeme, enerji ve enformasyonun temin edilmesini veya yok
edilmesidir. Daha Onceki ayrimlardaki tiretim tesisleri, hep dogrudan isletmenin g¢iktilarini
etkilerken, temin edici ya da yok edici tesisler, genel olarak isletmenin ¢iktilaryla dolayl bir
iligki i¢indedir.

Tedarik edici ve uzaklagtiric: tesisler, tiretim objesinin ve tiretim siirecinin dikkate
alinmasiyla daha ayrmtili bir simflandirmaya ugrayabilir. Ornegin, lojistik tesisleri prensip
olarak malzeme ve bilginin temini ve/veya uzaklagtiriimasina hizmet eder. Bu amagla
fonksiyonel agidan cesitli tesislerden soz edilebilir. Ornegin, yiikleme ve tagima araglar,
transfer sistemleri ve yapilari, tagima sistemleri ve araglar ve biittin bunlardan insanlarin ve
{irlinlerin taginmasim saglayan ulasim tekniklerine iligkin tesislere kadar uzanirlar. Gilig
kaynagi tegkil eden tesisler ise enerjinin saglanmasina yneliktir. Nihayet bilgi islem tesisleri
de iiretimin ihtiyact olan enformasyonun temin edilmesine ve degerlendirilmesine hizmet

ederler.
1.5.3 Koruyucu ve Donanim Saglayic1 Fonksiyonlara Sahip Tesisler

Koruyucu ve donamim saglayici fonksiyonlara sahip tesisler de yine teknolojik
iiretim potansiyeli tegkil etmektedir ki, bu potansiyel bir taraftan 6ncelikle isletmedeki tiretim
sisteminin korumasina yoneliktir, diger taraftan da iretim sisteminin donammim saglar
ve/veya her bir potansiyel tiretim biriminin diger teknik destek araglariyla baglantisini kurar.
Bunlarin baginda bina teknigi (isletme donanimi) ve araglari, donanim {irlinleri sayilabilir. Bu
tesisler de, yine isletmedeiii deger yaratma amacina dolayh sekilde hizmet ederler”(bizim

notumuz-yangin sdndiirme, ha‘;alandn'ma, 1sitma ve sogutma tesisleri gibi).
1.6 Tesislerin Uretim Faktorleri Sistemindeki ve Uretim Sistemindeki Yeri

Tesislerin ve tesisi meydana getiren unsurlarin, tesis ekonomisi gergevesindeki ve
iiretim sisteminin girdiler alt-sistemi igindeki yerini daha somut gekilde gostermek igin,

iiretim faktorleri sistemini (Sekil 7) g6z 6niinde tutmak yararli olacaktir.

22 Becker, a.g.¢., Sp. 37-39.
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Caligma konumuz ve tesis ekonomisi agisindan bizi ilgilendiren kisim, sekildeki sabit
fiziki varliklardir. Bunlarin bir kismi, hareketsiz, bir kismi da hareketli olarak {iretime tahsis

edilmekte ve liretim sisteminin sermaye girdisini teskil etmektedir.

Uretim sisteminin etkin g¢alismasi, daha kurulug/tasarim asamasinda fiziksel
kaynaklarin mekénda uygun sekilde biraraya getirilmesine baghdir. Kaynaklar arasindaki
uygunsuzluk, teknik ve ekonomik performansi olumsuz sekilde etkileyecektir. Bu nedenle,
tesis tasarimi ve kurulusu, isletim planlamasi icin mekénda fiziki altyapr teskil edecek;
tiretimdeki operasyonlarin hizint ve etkinligini dogrudan belirleyecektir. Tesis pldnlamasi ve

yonetiminin kritik 6nemi de iste tam bu noktada kendini géstermektedir.

Uretim sistemlerine bakildiginda—sanayi devriminden sonra- el sanayi ve ev isciligi
sisteminden imaldthane sistemine ve daha sonra fabrikasyon sistemine gegilmigtir. Fabrika
sistemi, bagli sermayeyi, isgiiclinii ve malzemeleri belirli bir yerde (mekénda) toplamak
suretiyle, kendine 6zgii bir imalat sistemini hayata gecirmistir. Fabrika sistemi, daginik ev
imaldtiin yerini almug ve {lretimde olaganiistii i¢sel ekonomiler yaratma potansiyeli
saglamigtir. Ekonomik etkinligin artmasinin yam sira, makine donanimin teknik etkinligi ile
fabrika organizasyonun y6netimindeki genel orgiitsel etkinlik de giderek gelismistir. Fabrika
sisteminin zaman igindeki gelismesi, {iretimde kullanilan tecknolojilerin  sermaye
yogunlugunun artmast ve ayrica isletmelerin biiyiikliiklerinde 6nemli degigimler yasanmasi
seklinde tecelli etmigtir.

Fabrika sistemine gegen isletmelerin mekéana, binalara (fabrika), teknik donanima,
ambarlara, yonetim binalarina ve diger destek hizmeti veren fiziki {initelere olan ihtiyaci da
zaman icinde arttirmis ve cesitlendirmistir. Uretim diizeninde iiretilmis tiretim girdileri
(sermaye mal1 olan mékipe ve techizat) giderek artan Slgtide igglicli yerine ikdme edilmistir.
Sermaye yatirim ihtiyaci 'artrms; birim maliyetler iginde iggiicliniin pay: azalirken, sermaye
faktoriinlin rolii ve payr artmugtir. Tesislerde uygulanan teknoloji ve sermaye yogunlugu,
farkli tiretim cografyalarinda ve farkli sektorlerde Snemli farkliliklar gostermektedir. Uretim
tesisleri, emek yogun veya sermaye yogun teknolojilere sahip olabilirler. Sermaye yogunlugu,
basit arag-gere¢ ve makine kullanimindan robot kullamimina kadar uzanan genis bir yelpazede
kendini g6sterebilir. Son ylizyilda kaydedilen teknik ilerleme siirecindeki gelismeler, duran
hareketli ve hareketsiz varliklara yapilan yatirimlan olaganiistii artirmigtir. Bu da, her seyden

Once sabit maliyetleri ve kapasite kullanimi ile ilgili karar problemlerini isletmelerin
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giindemine tagimugtir. Ayni konu, mekédndan ve kurulu kapasitelerden en uygun sekilde
faydalanmak i¢in ¢esitli —Orgiitsel ve teknik anlamda- rasyonellestirici nlemlerin alinmasina
ve siirekli geligtirilmesi i¢in ¢aba sarf etmeye sebep olmustur. Ayn anda, tesis kurma ile ilgili
kararlarmn uzun dénemli etkili olan ve igletmelerin rekabet yetenegini dogrudan etkileyen
stratejik kararlar olmas: nedeniyle, el yordamiyla veya tesadiifi gekilde alinacak kararlara yer
vermemek igin, sanayi isletmelerinin daha kurulusu agamasinda yapilabilirlik analizlerinin
yapilmasi kagimlmaz hale gelmi“stil23 .

» Duymaz, a.g.e., s. 41.
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2. Tesis Ekonomisi ve Tesis Yonetimi Kavramlan

Tesis kavramu ile ilgili olarak yukarida yapilmis olan agiklamalarin 1giginda, bu
caligmada tesis kavrami belli bir dogal ve ekonomik g¢evredeki sosyo-teknik sistem olarak
goriilmektedir. Tesis sistemi, ¢ok sayidaki fiziksel varliktan ve onlarin tamamlayic1 yer ve
islevlerinden meydana gelmektedir. Fiziksel varliklardan her biri, sahip olduklar1 konum, rol
ve iglevleriyle genel sistemin alt-sistemlerini tegkil etmektedirler. Fiziksel sistem, sosyo-
ekonomik, teknik ve dogal ¢evre iginde yer almakta ve gevresiyle uyumlu olmak zorundadir.
Cevresi ile uyumsuz olan bir tesis, teknik agidan miikemmel sekilde islese bile, ekonomik,
etik ve hukuki agilardan iglemesinde bazi problemler ve zorluklar yagsanacaktir. Bu
saptamalardan yola ¢ikarak, tesis yOnetimi ile ilgili problem ve karar alanlarimi hem tesis
sisteminin geneli i¢in, hem de tesisi meydana getiren alt-sistemler diizeyinde ayn ayri, ancak
genel sistem amaglarma hizmet edecek sekilde, biitiinsel bir yaklagim gergevesinde

degerlendirmek gerektigi sonucuna varilmaktadir®,
2.1 Tesis Ekonomisi

Tesis ekonomisi, tesisleri teknik iretim potansiyeli olarak {iretimin emrine hazir
tutmay1 hedefleyen, onlan tiretim i¢in hazir/donanimlh halde tutmaya c¢aligan tim karar ve
eylem alanlarim kapsayan bir sahadir®.

Tesis ekonomisi, bir igletmedeki tesis potansiyelinin y6netiminde, pldnlanmasinda ve
kontroliinde ortaya ¢ikan biitiin uzun, orta ve kisa dénemli isglev alanlarin ilgilendiren; teknik,
ekonomik ve orgiitsel nitelikteki gdrevler biitiinii olarak tamimlanmaktadir®. Bu gorevler,
tesislerin yatinm yoluyla temin edilmesi, kurulmasi, isletmeye alinmasi ve g¢aligtirilmasi
(kapasitenin - tiretimde degerlendirilmesi), 6nleyici-koruyucu bakim ve tamir iglevlerinin
yiiriitiilmesi ve- nihayet tesislerdeki performansin maliyet muhasebesi agisindan 6lgiiliip
degerlendirilmesiyle ilgili tiim islev alanlarim1 kapsayan goérevlerden meydana gelmektedir.
Bu bakimdan, tesis ekonomisi Oyle bir gérev alanina sahiptir ki, bu alanda teknik ve
ekonomik karar problemleri biraraya gelmekte ve kesismektedir. Bu gorevler isletmenin

tiretim ve muhasebe-finans bolimiinde c¢aligan personele birer alt-gérev olarak

2 Duymaz, a.g.e., s. 74.

» Wolfgang Minnel, “Anlagenwirtshaft,” Handworterbuch der Produktionswirtshaft, 2. Auflage, Stuttgart:
Shiffer-Poeschel Verlag, Sp. 72-76.

26 Schweitzer, a.g.e.,s.244.
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verilmektedir?’. Tesis ekonomisi kapsamindaki alt-gSrevler, kugkusuz, birbirleriyle koordine
edilerek igletmenin genel amag sistemine ya da firetim sistemindeki alt-amaglara hizmet
edecek sekilde yonetilecektir. Tesis ekonomisindeki gérev konularini, igletmenin genel amag

sisteminin gergeklestirilmesine hizmet eden ekonomik ve teknik araglar olarak gérmek de
miimkiindiir®.

Tesis ekonomisi, tesislerin yagam egrisindeki her bir evresindeki sorunlarin da
Otesine gegen, tesis kapasitelerini bagarili bir sekilde kullanmak, kapasitelerden en iyi sekilde
yararlanmak igin, tlim gorev alanlarim birbirleriyle entegre eden bir disiplin olarak
goriilmelidir. Tesislerdeki sorunlar1 - basta kapasite olmak tizere- topluca agmaya ve buna
entegre bir biitiinliik i¢inde ¢aba gdsteren bir gbrev alamdir. Bu gorev ‘kompleksini topluca
Ozetlemek icgin sebepler vardir. Tesislerin her bir yasam evresindeki agirlikly/ 6nemli gérevier
arasinda ekonomik ve teknik ac¢idan ¢ok 6nemli kargilikls iligkiler vardir:

Tesis planlamasi, tesis kurulmasim etkiler. Tesisin kurulmasi, tesis bakimini ve
tesisten yararlanma olanaklarim etkilerken, bakim da, tesisin ne zaman degistirilip yenisiyle
ikAme edilecegini belirlemis olur. Biitiinlesik yaklagim, diger taraftan, her bir yagam evresinde
yapilmasi gereken gorevler tesis 6mrii (evreler) boyunca izlenir. Ornegin; teknik kaynaklarin
stirekli optimizasyonuna 6zen gosterilir. Tesis ekonomisiyle ilgili ekonomik karar ve eylem
alanlarmin bu sekilde organize edilmis topyekiin degerlendirmesi olmasi, tesislerin temin
edilmesini (yatirim yoluyla), tiretime hazir hale getirilmesini, tiretimde kullamlip
yararlanilmasini, {iretimden ¢ikarilmasini ve nihayet yenilenmesini (yeni makine yatirimini)
olgularinin ve Kkararlarinin koordine edilmesine gotiirmektedir: Tesis ekonomisiyle ilgili
optimum (maksimal yatirim rantabilitesi) elde etmek igin, yatirim kullanma, tiretimde tutma

ve liretimden ¢ekme kararlar birbirleriyle uyumlagtirilacaktir.

Tesis ekonomisinin artan 6nemi, artan sermeye yogunlugundan ve makine parkindan
kamﬂdmﬁahadu. Mekanizasyonun, otomasyonun ve robot kullaniminin artig1 ile
isletmelerdeki personel sayisi teknik sistemler tarafindan ikame edilmektedir. Bu sekilde
makine maliyetlerinin toplam maliyetler ic¢indeki payr artig gosterirken, personel
maliyetlerinin pay1 azalmaktadir. Aym gekilde sermaye yogunlugu dolayisiyla sabit maliyet
yogunlugu da artmaktadir. Buna gore, tesis ekonomisi tesislerdeki tiim teknik donanim
kapasitesinin optimal kullaniminin saglanmasi seklinde ifade edilmesi miimkiin olmaktadir.

7 gchweitzer,a.g.e., 5.244.
2 Schweitzer, a.g.e., s. 245,
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Amag, mevcut tesis kapasitesinin en uygun kullamimini, Gretimin emrine hazir halde
tutulmasim, kapasite ve kalite kaygilarinin en diisiik seviyeye diigiiriilmesini saglamaktir.
Ancak bu sekilde sabit maliyetlerin diistiriilmesine yonelik kapasite boyutlandirilmasi
gerceklestirilebilir®.

2.2 Tesis Yonetimi Kavrami

Tesis yOnetimi, esas itibariyle, tesis ekonomisinin gorev konularini/sahalarim
planlayan, orgiitleyen, koordine eden, yiiriiten ve kontrol eden faaliyetler biitiinlinden
olugmaktadir.

Tesis yonetimi, bu calismada bir yandan genel tesis sistemi yonetimi, diger yandan
da buna hizmet eden alt-sistemlerin yonetimi ve genel amaglarla biitiinlestirilmesi seklinde ele
alinmaktadir. Yonetim bilimi agisindan bakildiginda da, tesisin tasarimi, temini (make-or-
buy), kurulmasi, organizasyonu, igletilmesi, bakim-onarimi ve kontrolii gibi islev alanlarinin
tamamim kapsayan bir biitiinliik i¢inde ele alinmaktadir. Tesis yonetimi, tesisin etkin ve etkili
caligmasimm saZlayacak tlim plinlama, organizasyon, isletme, koordinasyon ve kontrol
fonksiyonlar1 ¢ercevesinde alinacak/alinmakta olan tlim kararlar1 kapsayan bir biitiinliik i¢inde
degerlendirilmektedir.

» Ménnel, a.g.e., Sp. 72-73.
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Tesis yonetimi, kuskusuz, hem stratejik bir cercevede, hem de operasyonel
boyutlariyla ele almabilir. Tesisin kurulug yerinin saptanmasi ile baslayip, fabrikanin
yerlestirme diizeni ve tesisin gevresi ile olan iligkilerini saglayacak olan tiim bina ve donanim

unsurlarinin tasarimu, stratejik kararlarin konusudur ve uzun dénemde etkili olurlar.

Kisaca, tesis y6netimi, -bu ¢aligmada- hem tesis kurmayi, hem de tesisi igletmeyi ve
tesisin igleyigindeki (kantitatif ve kalitatif) performansin: siirekli izlemeyi kapsayan uzun, orta
ve kisa dénemli karar (tercih) ve gabalar biitlinii olarak tanimlanmaktadir’®, Endiistriyel tesis
yOnetimi, tesisin igletilmesi ve bakimi i¢in gerekli olan tlim slireglerin yonetiminin kurulmast
ve optimizasyonunu igerir’".

Tesis ynetimi kavramu i¢inde yer alan bina yonetimi ¢ogunlukla tesis ySnetimi ile
karigtirilmaktadir. Bina yonetimi, fiziksel ig yerini insanlar ve organizasyonun ¢aligmalari ile
koordine etme deneyimleri olarak tammlanir”, Kisaca, firma ve kurumlarin ana faaliyetlerini
desteklemek amaciyla olugturulan tiim alt birimlerin (insan kaynaklari, bilgi-islem, bakim-
onarim vb.) etkin yOnetiminin saglanmasmni amaglayan bu sistemler, yabanci igletmelerde
direkt olarak iist yonetime bagli calisan bagimsiz birer departman olarak karsimiza
cikmaktadirlar. Oysa tilkemizde ancak sayili baz1 kuruluslarda yer alan bu tarz departmanlarin
gorevleri, farkli birimlere dagitilarak, yonetilmektedir. Bina/Tesis Yonetimi altinda

toplanabilecek konular sunlardir®:

Gayrimenkul/Kira Portf6y Yo6netimi

Bina Bakim ve Onarmmi

Mekanik ve Elektrik Tesisat ve Ekipmanlar1 Bakim ve Onarimm

Enerji Yonetimi

Bahge ve Cevre Diizenleme ve Bakim

Caligma Alanlar1 ve Yerlegim Pladnlama

I¢ ve Dig Tagmmalar

30 Duymaz, a.g.e., s. 74.

3! www.siemens.com.

32 Christine Jones ve Valerie Jowett, Managing Facilities, Oxford: Butterworth-Heinemann, 1998.s. 1.
33 www.ural.com.tr/fmturkce.htm.
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o Temizlik Hizmetleri

» Yemek Hizmetleri

o Mobilya ve Cesitli Armatlirler

o Giivenlik

o Baski-Kopyalama ve Cogaltma Hizmetleri
o Iletisim- Komiinikasyon Hizmetleri

« Bilgi Teknolojileri (Telekom ve Kablo) Operasyonlari
e Satin alma ve Stok Kontrol

» Seyahat Ayarlamalar1

o Atik Yonetimi

o Saglik ve Emniyet Hizmetleri

o Park ve Araglarin Yonetimi

o Resepsiyon Hizmetleri

e Yikama Hizmetleri

e Disaridan Alinan Hizmetlerin ve Tageronlarin Yo6netimi

Kontrat Yo6netimi ve digerleri.

Bina/Tesis Yonetimi, iginde farkli birimlerin koordineli ¢alistift genel bir ydnetim
seklidir ve bagaris1 ana faaliyetlere direkt veya dolayli sekilde sagladign katma degerlerle
Olgiilmektedir. Bu katma degerlerin, genel giderlerin diisiiriilmesi veya karliligin arttiriimasi
gibi finansal boyutlar1 olabilecegi gibi, ¢aligma alanlarinda ve hizmetlerdeki istikrarh

kalitenin ¢alisanlar ve motivasyonlar: tizerinde sosyal etkileri de olacaktr.
o  Giindelik acil ve planlanmus iglerin daha etkili yapilabilmesi,

e  Genel giderlerde tasarruf saglanmast,
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o Performans degerlendirmelerinin yapilabilmesi,
o Tarihsel veriler 15181nda ileriyi gorerek caligmalar yapilabilmesi,

o Ekip calismas: yaparak, bilgiyi paylasan ve degerlendiren dinamik bir sistem
kurulmasi,

e Calisanlarin Ustlinde yaratacafi sorumluluk, ciddiyet ve daha iyi performansa

ulagma istegi ile kendilerini geligtirmelerinin tegvik edilmesi, otokontrol saglanmasi,

e« Karar mekanizmalarina yardimer olacak dogru, Ol¢iilebilir, simiflandirilmig

bilgiler sayesinde, problemlere direkt odaklanmig ¢oziimler gelistirilmesi,

o Standart raporlama olanaklariyla toplanti ve karar alma siirelerinde tasarruf ve
etkinlik elde edilmesi,

o Departmanlar aras1 kopuk ve/veya eksik olan bilgi iletisiminin istenen diizeylere
cikarilabilmesi,

e Coklu ve otokontrol mekanizmalar1 sayesinde yanlig ve eksiklerden arindirilmusg,
glincel bilgilere ulagilmasi.

Biitiin bu anlatilanlar 15131nda bina yonetiminin sadece tesis y6netiminin bir pargasi
oldugunu soyleyebiliriz. Tesis y6netimi kapsami iginde yer alan bir diger dnemli konu da
enerji yonetimidir. 1973 petrol krizi ortaya ¢ikincaya kadar, enerji siradan bir {iretim girdisi
olarak goriiliirken, enerji maliyetlerindeki hizli artig bu algilamay1 degistirmis ve enerjiyi
etkin kullanilmasi gereken Onemli bir kaynak haline getirmis, tesis yOneticileri enerji
yonetimine zamanlarimn biiylik kismimt ayirmak zorunda kalmuglardir. Bugiin asagidaki
kogullarin tistesinden gelebilmek i¢in daha dikkatli hareket etmektedirler:

o Enerji, ybnetilmesi gereken bes ana kaynaktan (isgiicli, malzeme, makineler,
teknoloji/bilgi ve enerji) biridir ve bu konudaki hatalar en aza indirilmelidir;

e Kaén arttiracak enerji koruma firsatlar: stirekli degerlendirilmelidir;
e Enerji fiyatlarindaki artigin devam edecegini gézden kagirilmamalidir;

¢ Enerjinin toplam maliyetlerini kavramadaki eksiklikler acilen gideriimelidir;

32



e Enerji maliyetlerinin yetersiz kontroliiniin sahip olacagi olumsuzluklar analiz
edilmelidir;

¢ Ekipman ve sistemlerin yetersiz bakim ile enerji harcamas: arasindaki iligkilere
dikkat edilmelidir.

Enerji sistemi, sadece firmada veya tesisteki ekipmanlar1 degil, tesise enerji saglayan
elektrik, su, gaz hizmetlerini de igerir. Dagitim sistemleri, koruyucu araglar ve tesis, ekipman
veya operasyon siiregleri veya isletilmesine enerji saglamak i¢in gerekli olan tiim ekipmanlar

enerji sisteminin bir pargasidir.

Elektrik, su, gaz hizmetlerinin etkin yOnetimi tesis yOneticilerinin birincil

sorumlulugudur. Enerji hizmet sistemi sunlari igerir:
e Dias elektrik, su, gaz sistemlerinden tedarik edilen elektrik, gaz ve su,
e Baca sistemleri,
o Buhar liretim ve dagitim sistemleri,
e Dondurma sistemleri, sogutma kuleleri,
o Isitma, sogutma ve havalandirma sistemleri,
¢ Bina kontrol sistemleri,
o Kirlilik kontrol sistemleri, toz toplama sistemleri,
o Telefon ve iletisim sistemleri,
e Basingl hava sistemleri.
Bu kompleks sistemleri y6netebilmek i¢in, tesis yoneticisi**;

L. Ttim hizmet ekipmanlarin1 biliyor olmali,

2. Tiim elektrik, su, gaz saglayicilar ile kontak kurabilmeli; onlarmn igbirligini

kazanabilmeli,

3% Gavriel Salvendy, Handbook of Industrial Engineering: Technology and Operations Management, 3rd
Edition, New York: John Wiley & Sons Inc. , 2001, s. 1575.
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3. Mevcut kogullari belirlemek i¢in diizeltici dnlemlere ihtiya¢ duyan her bir

sistemin denetlemesini ylirtitmeli,
4, Backup sistemlerinin uygunlugunu belirlemeli,
5. Alt istasyonlar, transformatdrler gibi ekipmanlar1 sahiplenmeli,

6. Etkin koruyucu ve diizeltici bakim programlan gelistirmeli,

7. Elektrik, su ve gaz saglayicilarinin ve hizmet operasyonlarm: stirekli
iyilegtirmeli,

8. Bu sitemlerden sorumlu olan ¢aliganlarmn egitimlerini arttirmali,

9. Uygun yerlerde, gerekli ekipmanlar: kurmali,

10. Gii¢ kalitesini goriintiilemeli, dijital bilgisayar sistemleri igin sistemleri
arttirmal1 ve

11. Transformator etkinligini arttirmalidir.
2.2.1 Tesis Yonetimindeki Baghca Gorev Konulan
2.2.1.1 Yatirnm Planlamasi: Tesislerin Secilmesi, Satin Alinmasi ve Kurulmasi

Yatirim plénlari, hangi tesislerin, ne zaman, nasil, hangi teknolojik 6zelliklere sahip
olarak, nereden ve nasil finanse edilerek temin edilecegi konularinda enformasyon kaynag:
teskil ederler. Baz1 tesisler veya alt-tesisler, ‘make-or-buy’ kararlar1 gergevesinde yatirim
yapilarak bagkalarindan temin edilirken, diger bazilarimin igletmenin kendi olanaklariyla
tiretilip tesis edilmeleri miimkiindiir. Yatiim plani, igletmenin finans plam ile
iligkilendirilerek, hangi tesislerin igletmenin miilkiyetinde ve hangilerinin de baskalanmn
miilkiyetinde oldugu/olacag:s ortaya konulacaktir. Ikinci grupta yer alan tesisler veya
makineler, leasing yoluyla edinilen ve kullamlan unsurlardir. Kiralanan makine-ekipmanda
dnce operational leasing ile financial leasing arasinda; financial leasing’ de de equipment

leasing ile plant leasing arasinda ayirim yapilmaktadir®.

35 Schweitzer,a.g.e.,8.245.
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Kurulacak olan tesislerin kapsami genigledikge, tesislerin temin edilmeleri ve
tesislerin yerlestirilmesi uzun zamana ihtiyag gésterecek; dolayisiyla yerine getirilecek islerin
yonetilmesi karmagik bir hal alacaktir. Makine-ekipmanin bagka isletmelerden satin alinarak
temin edilmesi halinde, tesis objelerinin se¢imi, fiyat tekliflerinin ve 6deme planlarmin
kargilagtirilarak degerlendirilmesi, siparigin verilmesi, tesislerin montaji, montaji yapilan
tesislerin performans olgiimleri ve degerlendirmesi,—planlanmig uygunluk saglandiktan sonra-
tesislerin teslim alinarak igletmenin miilkiyetine gecirilmesi ve nihayet s6zii edilen bu iglerin
her asamasinda {ist yOnetime raporlanmasi gibi bir dizi gorevin yerine getirilmesi
gerekmektedir™®.

2.2.1.2 Meveut Kurulu Tesislerin Isletimi

Bu asamada bir taraftan kurulu tesislerin kapasitelerinden yararlanma konusu ile
periyodik deger kayiplarinin (amortismanlarin) hesaplanmasi ve muhasebelegtirilmesi, diger
taraftan da 6nleyici-koruyucu bakim hizmetlerinin yerinde ve zamaninda yerine getirilmesi ile
tiretimden ¢ikarilacak olan tesis unsurlarmin ikinci el mal olarak yeniden degerlendirilmesi

konular1 6n plana ¢ikan konulardir.

Tesis kapasitesi konusunu bu ¢aligmanin bir bagka kisminda daha ayrintihi sekilde ele
aldigimiz igin, burada {izerinde durulmayacaktir. Aym sekilde, bakim hizmetlerinin tesis
ekonomisindeki dominant dnemi nedeniyle, ¢alismamizin bagka bir yerinde daha kapsaml
sekilde ele alinmaktadir.

Bu agamadaki 6nemli iglemlerden biri de, amortismanlarin ayrilmasidir. Daha 6nce
de ifade etmis oldugumuz gibi, duran maddi varhiklarin ne kadar siire Uretimde yararl
olabilecekleri, ne kadar siire isletme igin faydal bir 6mre sahip olabilecegi dnceden kestirilir.
Yillik deger kayiplari, amortisman pay: ile &lgiiliir; gesitli nedenlerle ortaya ¢ikacak deger
azalmalar1 amortisman yoluyla giderlere doniistiiriiliir, yani periyodik (yillik) tiretim maliyet
giderlerine eklenir. Amortisman payimnin hesaplanmasinda, hem varliklarin fiziksel is gérme
ya da dayanma siiresine, hem de teknolojik gelismelere ve varliklarin ekonomik is gdrme

yetenegine bakilarak degerlendirme yapalir.

Eskime-aginma ve deger kaybinin sebepleri de dikkate alinmak suretiyle, periyodik
amortismanlarin hesaplanmasinda amortisman miktari, amortisman siiresi ve amortisman

oran: gibi baslica ti¢ parametre etkili olmaktadir. Ozellikle teknik-ekonomik agilardan optimal

36 Schweitzer,a.g.e., 5.245.
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sayilacak yararlanma siiresinin hesaplanmasinda (amortisman stiresi) uygun ¢6ziim saglamak
icin gesitli karar modellerinden yararlanma imkénlar1 bulunmaktadir. Bu karar modelleri i¢in
gegmige, bugiine ve gelecege iligkin ayrintih bilgi kaynaklarina ihtiyag olacag: agiktir. Aym

ihtiyag, amortisman yonteminin tayin ve tespit edilmesi i¢in de gereklidir.

Mevcut kurulu tesislerden yararlanilirken tizerinde durulmas: gereken bir konu da,
ilgili isletme agisindan ekonomik dmriinti tamamlamak iizere olan makine ve araglarin bundan

sonra nerede ve nasil degerlendirilecekleri sorusudur.

Tesislerin veya alt-tesislerin ekonomik olmaktan ¢iktigi hakkinda karar verilmesi,
genellikle bu konuda yetkin olan personelin gérevidir. Tesis veya makinenin ekonomik
dmriiniin sonuna gelindigine dair verilen karar, makineden/tesisten beklenen (ondan istenen)
tiretim Kabiliyetinin kaybolmasi veya teknik ilerleme nedeniyle makinenin kabiliyetinin
geride kalmasi demektir’’. Ekonomik dmriiniin tamamlandigina karar verilen bir makine/tesis,
tirctimden tamamen ve kalici sekilde tasfiye edilip iskartaya gikarilabilecegi gibi, gegici
olarak da durdurulabilir ya da ikinci el iiriin olarak biitiinliyle veya ige yarar pargalari
ayrilarak igletmenin diger tesislerinde veya ilgili sektdr piyasasinda yeniden
degerlendirilebilir. Montajin sdkiilmesinden sonra ve yeniden kullanimdan once, ilgili
makinenin genel bir bakimdan gegcirilmesi ve yeni bir konstriiksiyonla yeniden liretime
sokulmasi sézkonusu olabilir. Biiyiik fabrika tesislerinin biitlintiyle sokiilmesinde genellikle

uzman igletmelerin hizmetlerinden faydalanilir.
2.2.2 Tesis Yonetimindeki Bashca Planlama islevleri

Tesislerin 6zellikle teminini, kurulmas: (tesis montaji), isletimi, kontrolii, bakimi ve
nihayet ikinci el varlik olarak de@erlendirilmesi sirasinda ortaya g¢ikan gorevler, ilgili
konulardaki planlama galigmalari ergevesinde yerine getirilir. Burada tesis ekonomisinin
sayilan asamalarinin ve siireglerinin birer dokiimantasyon aract olmaktan ¢1kar111p, isletme
yonetiminin elinde diger islev sahalariyla entegre olmus bir pldnlama ve kumanda araci haline
getirilmesi de miimkiindiir. Planlanan parametreler ile periyodik olarak fiilen elde edilen
sonuglarin mukayese edilmesi suretiyle, s6zkonusu stireglerin kontrolinde de etkili

kidmabilecek bir yol ve ydntem de bulunmus olacaktir®:

37 Schweitzer, a.g.e., 5.246.
38 Schweitzer, a.g.e., 5.246.
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2.2.2.1 Yatirim Programinin Plinlamasi

Tesis ekonomisinin en nemli konularindan biri, tesislerin birer yatirim programi
olarak planlanmasidir. Cofu zaman, tesis planlamasi ile yatinm programlamasi es anlamli
olarak kullanilmaktadir. Yatirim program plénlamas: ile gelecekteki yatirnm periyotlar: igin
diigtiniilen yatirimlarin tiirti, miktar1 ve zamanlamas: ile iligkili yatirim kararlarinin tiimii ifade
edilmektedir. Yatirim program pldnlamasi ile igletme amaglarma uygun bir yatinm
politikasim1 gliven altina alan bir hareket cergevesi belirlenmektedir. Yatirim program

planlamast ile ilgili olarak tesis ekonomisinde su unsurlara ve gorevlere yer verilmektedir®:

Isletmenin biitiin bliimlerinin periyodik yatirim ihtiyacinn teghis ve tespit edilmesi;
gegici yatirim planlamasi yapilmasi;

Biittin yatinm imkénlarinin gézden gegirilip incelenmesi ve gelecekte igletme igin

gerekli olabilecek yatirimlarin tahmin edilmesi;

Alternatif yatirim programlarinin formiile edilmesi, -olasi risklerini ve yan etkilerini
de dikkate alarak- igletmenin stratejik ve taktik amaglari agisindan yatirm OSnceliklerinin
degerlendirilmesi, tayin ve tespit edilmesi;

Isletmenin stratejik amaglara en uygun (en tatminkar) optimal yatirim programinin
secilmesi ve miimkiinse alternatiflerin belirtilmesi;

Nihai yatirim programinmin detayli sekilde formiile edilmesi ve bir veri seklinde
ortaya konulmasi.

Isletme yonetimi icin bir planlama verisi (girdisi) haline getirilmis olan optimal
yatirrm programi, kuskusuz insan kaynaklari, malzeme ekonomisi, imalit ekonomisi ve
ozellikle de pazarlama ve finansman alanlarinda gegerli olan ¢ok sayidaki yan kogullarin
(kisitlarin) etkisine maruz kalan bir programdir. Tesis ekonomisi gerekli olan enformasyonu
yeterli olgiilerde saglayabilirse, alternatif yatinm programlarinin Onceligini sayisal olarak
ifade etmek i¢in yatirim hesaplamalar1 gergeklestirilebilir. Cogu zaman gerekli bilgiler yeterli
Olgtide saglanamadigi i¢in, 6lgmek ve mukayese yapmak zorlasir; kesin bilgi yerine
tahminlerle kaba ve esnek bir program yapmak zorunlu hale gelebilir. Bununla birlikte,

igletme ekonomisinde bir dizi ve birbirinden farkli (Yatmmun karlihg; Rantabilite

% Schweitzer, a.g.e.,5.247.
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mukayesesi; net bugiinkii deger yontemi, i¢ verim oran1 metodu; fayda/maliyet oran1 metodu;
Pay-off-Metodu, MAPI-Metodu gibi) yatirim degerlendirme yontemleri*®® ve kriterleri ile son
yillarda uygulamada sik¢a bagvurulan (6rnegin lineer, stokastik, dinamik ve simulatif model
yaklagimlar gibi) simultane (es zamanli) yatirim degerlendirme modelleri de bulunmaktadar.

2.2.2.1.1 Yatirim Degerlendirme Metodlar
2.2.2.1.1.1 Yatirnmin Karhhg

Burada her yatirim alternatifinin kérlilig: hesaplamir ve yatinm alternatifleri
isletmeye sagladiklar: kéra gore bir 6ncelik siralamasina tabi tutulur. Bunun i¢in her yatirim

projesinden saglanabilecek kérin hesaplanmasi gerekir. Bir yatirimin karlilig: (YK)

YK_—"I_{__

YS
formiilii ile ifade edilir. K yatirrmin net kdrini, YS ise yatirnmin gergeklestirilmesi ve iiretimin
elde edilebilmesi igin gerekli yatirim sermayesini gostermektedir. Net kér, vergiden sonraki

net kén ifade etmektedir.

Yatirmmin kérliligs metodu bu haliyle sabit varligin tedariki konusunda gergekgi bir
degerlendirmeye imkin vermez. Metodun tek {istinliigti basitligidir. Buna kargilik
degerlendirmeye yatinmin tiim ekonomik Smriinden sadece bir d6nemin esas alinmasi ve

paranin zaman degerinin dikkate alinmamasi gibi 6nemli sakincalarla yiikliidiir.
2.2.2.1.1.2 Geri Odeme Siiresi Metodu

Geri 6deme siiresi, yatirim vasitastyla gerceklestirilen net nakit girislerinin toplamini
yatirilan sermaye esitleyen yil sayisi olarak tamimlanir. Net nakit girisi, nakit girisi ile nakit
cikig1 arasindaki farki ifade eder. Net nakit giriginin kir anlamina gelmedigine ozellikle dikkat
edilmelidir. Belirli bir yila iligkin net nakit girisi, kdr yaninda amortismanlar1 da igerir. Zira
amortisman nakit ¢ikis1 gerektirmeyen bir maliyet unsurudur. Nakit ¢ikis1 gerektirmeyen diger
maliyet unsurlari da net nakit girigi kapsamina dahil edilmelidir.

0 Miiftiioglu, a.g.e., ss. 454-464,
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Belirli bir yatirnm projesine iligkin geri 6deme siiresi, projenin gerektirdigi yatirim
sermayesinin (YS) yillik net nakit giriglerine oranlanmasiyla elde edilir. Buna gére bir yatirim

projesine iliskin gere 8deme siiresi,

_YS

T=—"2_
NNG

formiiliiyle hesaplanir. Burada T yatirnm projesine iligkin geri 8deme siiresini ifade
etmektedir. YS yatirim projesinin gerektirdigi sermaye yatirrmini, NNG ise yillik net nakit
girisini gostermektedir. Projenin geri 6deme siiresi kisaldikga Onceligi artar. Bu metodun
uygulanmasinda belirli bir geri 6deme siiresi {ist limit olarak kabul edilir. Geri ddeme siiresi
bu limitin iistlinde kalan projeler yatirim biitgesine dahil edilmez. Geri 6deme siiresi bu
limitin altinda kalan projeler ise, geri deme siiresinin kisalifina gore bir 6ncelik siralamasina

tébi tutulurlar. Geri 6deme stiresi en kisa olan projeye birinci sirada yer verilir.

Geri 6deme stiresi metodu paranin bugiinkii degeri dikkate alinarak da uygulanabilir,
Bu durumda yillik net nakit giriglerinin bugtinkii degerleri, yatirilan sermayeye esit oluncaya
kadar toplanir. Egitligin saglandig1 y1l sayisi yatirimin geri 6deme siiresi olarak kabul edilir

_NNG,  NNG, NNG, NNG,

YS=
1+z  (+z) (1+2° (+2)°

Esitligin dordiincti yilda saglanmasi, bu projenin geri 6deme siiresinin 4 yil oldugunu

gostermektedir.

Geri 6deme siiresinin en Gnemli {istiinltigii, uygulamasimin basit olmasi ve herkes
tarafindan kolayca anlagilabilmesidir. Metodun diger 6nemli bir Ustiinliigli, projenin geri
6deme siiresinin yatrimin risk durumu konusunda ¢ok 6nemli bilgiler sunmasmda
yatmaktadir. Geri 6deme siiresi kisaldik¢a yatirim projesinin riskinin azaldigi kabul edilir. Bu
varsaymmin gergeklere de uygun diigtiigii agiktir. Yatirilan sermayenin net nakit girisleriyle bir
an Once tekrar kazanilabilmesi, yatirimciy: biiyiik 6l¢iide rahatlatmaktadar.

Geri 6deme siiresinin en 6nemli sakincasi, yatirim projesini, projenin tiim ekonomik
Omriinii esas alarak degil, sadece geri 6deme siiresinde degerlendirilmesinde yatmaktadir.
Degerlendirme bu metoda gore yapildiginda, baslangi¢ yillarindaki nakit giriglerinin nispeten
yiiksek oldugu projelerin uygulama sansi artarken, nakit giriglerinin ileriki yillarda artmaya
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bagladigi projelerin uygulanabilirlik sans1 azalmaktadir. Ayrica projenin ekonomik Omrii
sonundaki hurda degeri de dikkate alinamamaktadar.

2.2.2.1.1.3 Net Bugiinkii Deger Metodu

Bir yatirim projesinin net buglinki degeri, projenin nakit giriglerinin bugiinkii degeri
toplamu ile nakit gikislarinin bugtinkii degerleri toplamu arasindaki fark olarak tanimlanar.

Yatirim projesinin ekonomik 6mrii boyunca sagladifi nakit girislerinin bugiinki
degeri,

nep NG NG, NG, NG, H

+ + + +
I+z (1+2)° (1+2z)° (1+2)" (1+2z)"

.............

veya

NGBD=Y" NG“+ a
= (+z2) (+2)

formtiliiyle belirlenir. Burada NG1 birinci yil sonundaki, NG, ikinci yil sonundaki, NGs;
tictincti ve NG, n' inci yil sonundaki nakit giriglerini gostermektedir. Projenin ekonomik
Omriinin n yil oldugu kabul edilmigtir. H ise projenin ekonomik 6mrili sonundaki hurda
degerini ifade etmektedir. Yatirima konu olan sabit varlifin ekonomik 6mrii sonunda hurda
degeri lizerinden satilarak, igletmeye ek bir nakit girisi saglanacagi varsayilmaktadir.
Formiilin paydasinda yer alan z unsuru ise, nakit girislerinin bugiinkii degerinin
hesaplanmasina esas alinan iskonto oramidir. Bu oranin % 45 olmasi durumunda, z = 0.45

degerini alarak hesaplamaya dahil edilir.

Yatirim projesinin ekonomik émrii boyunca neden oldugu nakit ¢ikisglarinin bugtinkii -

degeri de
NCBD=YS0+NC‘+ NC22+ NG33+ ............. L
I+z (1+z)° (1+2) a+2)"
veya
NCBD=YS, + . NC’t
= (1+2)
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formiilleriyle belirlenebilir. Burada YSo, projenin tamamlanmas:i i¢in gereken sermaye
yatirrmlarini ifade etmektedir. Bu sermaye yatirimlarinin gerektirdigi nakit ¢gikiglarimn iginde
bulundugumuz donemde gergeklestirildigi varsayilmigtir. Yatiim doneminin birkag yili
kapsamast halinde ise, formiil asagidaki sekilde yazilmalidir:

w (+2)° S (1+2)

Burada yatirimin tamamlanma siiresinin bugiinden itibaren, yani k =1’ den basglamak
tizere v yil stirdiigli varsayllmigtir, v yilin sonunda, yani (v + 1). yildan itibaren iiretime
gecilmektedir. Projenin ekonomik &mrii yine n yil devam etmektedir. Ornegin yatirimin
tamamlanma siiresinin v = 3 yil ve projenin ekonomik 6mriiniin n = 15 yil oldugu kabul
edilirse, nakit ¢ikiglarinin bugiinkii degerleri toplami

NgBD=Y %,y NG,

a (+2)° 5 (+2)

seklinde yazilmalidir. Bu 6rnek esas alinirsa projenin nakit giriglerinin bugiinkii degerleri
toplamu da asagidaki sekilde ifade edilmelidir:

19
NgBD=Y, SOt I
= (1+2)' (1+2)

Yatim projesinin net bugiinkli degen ise, nakit giriglerinin bugiinkii degerleri
toplamu ile nakit ¢ikiglarimin bugiinkii degerleri toplaminin fark: olarak,

NBD =NGBD - NCBD

veya

NGBD=)’ NG‘t T YS,+2, &‘t
o \(1+2)' (Q+2)" o (1+2)
seklinde hesaplanir.

Belirli bir (t) doneme iligkin nakit girigi ile nakit ¢ikig1 arasindaki net nakit girisi
(NNG).
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NNG; = NG; - NC;

olarak formiile konursa, projenin net bugiinkii degeri

NBD=Y (NG|, H __yq
S \(+2') (+2)"

seklinde yazilabilir. Yatirim stiresinin birden ¢ok dénemi kapsamas: halinde ise, formiiliimiiz

agagidaki gekli alir:

_ n+v NGt H 3 v YSk n+v NC’t
NBD_(Z (1+z)t+(1+z)“+vJ (Z (1+z)"+z (1+z)‘J

t=v+1 k=1 t=v+]

NBD=3, oo o
vl (1+z) = (1+z) (1+z)

Net buglinkii deger metoduna gore, bir yatirimin projesinin kabul edilebilmesi igin,
net bugiinkii degerinin en az sifir olmasi gerekir (NBD > 0). Net bugiinkii degeri negatif olan
yatirmmlarin uygulanmasi gayri ekonomiktir. Zira bu tiir projeleri uygulamak yerine, yatirim
icin ayrilan fonun (z) iskonto oram iizerinden sermaye piyasasinda degerlendirilmesi daha
ekonomiktir. Bu durumda fonun bir sabit varhiga yatirimi yerine, devlet tahvili veya bir 5zel
sitket tahviline yatirilmasi veya bankada vadeli mevduat olarak degerlendirilmesi daha

ekonomik olacag i¢in tercih edilmelidir.

Birden ¢ok yatirim alternatifi bulunmasi halinde net bugtinkii degerleri pozitif olan
projeler, net bugiinkii degerlerinin biiylikliigiine gére bir éncelik siralamasina tabi tutulurlar.
Net bugtinkii degeri en yiiksek olan proje bu siralamada en bagka yer alir.

Net bugtinkii deger metodunun baghca stiinliikleri agagidaki sekilde siralanabilir:
- Yatirim projesinin tiim ekonomik 6mrii dikkate alinmaktadir.

- Tim nakit giris ve c¢ikiglar1 aynm1 doneme indirgenerek hesaplamaya dahil
edilmekte; bagka bir ifadeyle tiim nakit girig ve ¢ikiglarinda paranin bugiinkii degeri dikkate
alinmaktadr,

Metodun baglica sakincalar1 ise sunlardir:
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- Formiilde yer alan unsurlarin tahmini ¢ok giigtiir. Bu gii¢liik projenin ekonomik
Omrii uzadikga artar. Bu sorun projenin nakit girisi ve gikislartyla yatirim sermayesi ve hurda
degeri yaninda, bilhassa hesaplamaya esas alinacak iskonto orani i¢in gegerlidir. Zira iskonto
oraminin ileriki dénemlerde hem tahmini zorlagmakta ve hem de sonug lizerindeki etkisi
artmaktadir. Zira bu unsuru birinci yilda (1+z) terimi sadece birinci kuvvetiyle hesaplamaya

dahil edilirken, onuncu yilda onuncu kuvvetiyle hesaplamaya girmektedir.

- Formiilde sabit bir iskonto oraninin (z) hesaplamaya esas alinmasi bir sakinca
olarak degerlendirilmemelidir. Farkli dénemlerde farkli iskonto oranlarmmin gegerli olacagi
tahmin ediliyorsa, z unsurunun bir dénem endeksi ile z seklinde formiilde yer almasi
yeterlidir. Bu durumda her z (t = 1,2, ..., n) ayri ayr1 tahmin edilmelidir. Bu degisiklik sadece

hesap hacmini artiracak, bunun diginda bir sorun yaratmayacaktir.
2.2.2.1.1.4 i¢ Verim Oran1 Metodu

I¢ kérlilik oram, sermayenin marjinal verimliligi, zamana gore diizeltilmis kar
metodu gibi farkli terimlerle ifade edilen bu metod, net bugiinkii deger metoduyla birlikte
uygulamada en ¢ok kullanilan yatirim degerlendirme metodlarindan biridir.

Bir yatirnm projesinin i¢ verim orani, projenin net bugiinkii degerini sifir kilan
iskonto orani olarak tanimlanir. Bu iskonto orami projenin i¢ verim orani olarak adlandirilir.

Buna gore bir yatirim projesinin i¢ verim orami agagidaki formiille hesaplanabilir:

> NG‘t P =YS,+). NC, t
= (1+1) (+1)" = (+1)
A

A
NGBD =. NCBD

veya

1 NG, H ) ® NG, )
@ (1+r)t+(1+r)“J (YS° +§ (1+z)’)—0

' NGBD ' - NCBD =0

A
- NBD I

veya nakit girig ve ¢ikiglar farkl net nakit girisi ile ifade edilirse
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(NNG = NG - NC),

formiiliine uygun olarak

Z NNGt_I_ H S, =0
= L+t (A+1)"

seklinde yazilabilir. Yatirim stiresinin birden gok dénemi kapsamas: halinde i¢ verim oram

asagidaki formiille hesaplanr:

e ) I L S
S D (R S = TR

Hesaplama sonunda bulunan i¢ verim oram1 sermaye piyasasinda gegerli olan faiz
oranina (z) esit veya ondan biiyiik ise (r > z), proje uygulanabilir. Bu sart1 yerine getiren
birden ¢ok proje varsa, projelerin 6ncelik siralamasi i¢ verim oranlarina gore yapilr. I verim

orani en yiiksek olan proje siralamada en bagta yer alir.

I¢ verim oraniin hesaplanmasinda kullanilan bu formiillerde tek bilinmeyen unsur, r
sembolii ile gosterilen i¢ verim oramidir. Boylece net bugiinkii deger metodunda tahmini en
gli¢ olan ve tahmin farkliliklarinin sonucu 6nemli 6lgiide etkiledigi iskonto orami, yani z
unsury, i¢ verim oram1 metodunda problemin bilinmeyen unsuruna doniismektedir.
Dolayisiyla i¢ verim oran1 metodunda z unsurunun yerine gelen r unsurunun tahminine gerek
kalmamaktadir. Burada tahmin sorunu kendiliginden ortadan kalkmaktadir. Zira i¢ verim
oran1 metodunda r unsuru formiiltin bilinmeyenini, hesaplama sonunda bulunmasi gereken ig

verim oranini ifade etmektedir.
I¢ verim oramﬁin baglica tistiinliikleri agagidaki sekilde siralanabilir:

- I¢ verim oram metodunda da aynen net bugiinki{i deger metodunda oldugu gibi,
projenin tlim ekonomik 6mriiniin net nakit giris ve ¢ikiglarimin buglinkii degerleri dikkate
alinmaktadur.

- I¢ verim oram metodunda, nakit giris ve cikislarmin hangi iskonto oram ile
bugiinkii degere indirgenecekleri sorunu tamamen ortadan kalkmaktadir. Bdylece net
bugiinkii degerin hesaplanmasinda 6nemli ve etkili bir unsur olan, fakat tahmini gii¢ olan
iskonto oraninin (z) tahminine gerek duyulmamaktadir. Net bugiinkii deger metodunda (z)
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unsuru ile gosterilen iskonto oranmnin i¢ verim oram metodunda bulunmamasi, bu metodun
basta gelen tistiinliiklerinden biri olarak kabul edilir.

I¢ verim oraninm baglica sakincalan ise, miimkiin oldugunca net bugiinkii deger
metoduyla karsilagtirilarak, agagidaki noktalarda toplanabilir:

- I¢ verim orant metodunda nakit giris ve gikiglari bugiinkii degere indirgemeye
esas almman iskonto oraninin (z unsurunun) tahmini sorunu ortadan kalkmaktadir. Buna
karsilik, projenin tiim ekonomik 8mrii boyunca gergeklesecek nakit giris ve ¢ikiglan ile
projenin ekonomik 6mrii sonundaki hurda degeri, i¢ verim oran1 metodunda da 6nemli tahmin

sorunlar1 olmaya devam etmektedirler.

- Tahmin sorunundan kurtulundugunu bilhassa belirtilen z unsuru, esasinda burada
da varligin1 devam ettirmektedir. Zira i¢ verim orani metodunda projenin uygulanabilirligi
konusunda verilecek karar, hesaplama sonunda bulunan i¢ verim oram (r) ile (z) unsurunun
karsilagtinlmasin gerektirmektedir. Sayet » > z ise, proje ekonomik agidan uygulanabilir
olarak kabul edilmektedir. Kisaca, burada da (z) igin bir tahmin yapilmasi gerekmektedir.
Fakat i¢ verim oram1 metodunda, net bugiinkii degerin hesaplanmasinda oldugu gibi, (z)

unsurunun hesaplanan sonug {izerinde bir etkisi yoktur.

- I¢ verim oramnin hesaplanmasi net bugiinkii degere gére daha karmasiktir. Deneme
yamlma metodunun uygulanmasi, ekonomik Omrii nispeten uzun olan projelerde ve/veya
degerlendirmede ¢ok sayida proje bulunmasi halinde zorlagir. Deneme yanilma y6nteminde r
unsuruna her defasinda farkli degerler verilerek, projenin net bugiinkii degerini sifir yapan r

bulunmaya ¢alisilir. Enterpolasyon yntemi ile sonuca daha kisa yoldan ulagilabilir.

- Yatirimlardan saglanan net nakit girisleri baz1 yillarda negatif degerler aliyorsa, bu
tiir projelerde i¢ verim oram olarak birden ¢ok deger elde edilir. Bu degerlerden bazilari
negatif olabilir. Bu durumda, hesaplama sonucu elde edilen ¢ok sayidaki i¢ verim orami

degerlerinin yorumu sorunu ortaya ¢ikar.

- I¢ verim oraninda, projenin ekonomik 6mrii boyunca sagladif1 net nakit girislerinin
projenin i¢ verim oranina esit bir faiz oran1 {izerinden degerlendirildigi varsayilir. Yine, farkl
yatirim sermayesi gerektiren projelerin mukayesesinde, projenin fark yatirimlarimin projenin
i¢ verim oraniyla degerlendirilebilecegi kabul edilir. Net bugiinkii deger metodunda ise, net

nakit girislerinin ve fark yatirmmlarmmn, z unsuru ile degerlendirilebilecegi varsayilir. Bu
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varsayimlardan ikincisinin gergeklere daha uygun oldugu muhakkaktir. Zira segilen projenin
i¢ verim oraniyla degerlendirilebilecek yeni yatirim alternatifleri bulmak ¢ok zor, hatta
imkénsizdir. Zira segilen proje, i¢ verim oram digerlerine gére yiiksek oldugu icin se¢ilmistir.
Dolayisiyla diger projelerden, segilen projenin i¢ verim oranimi agan seviyede bir getiri
saglamalar1 beklenemez. Bu varsayimla i¢ verim oramt metodu uygulamada
gergeklestirilebilecek sonuglara nazaran daha iyimser bir tablo vermektedir. Ayrica bu
metotta, baglangi¢ yillarinda net nakit akigi nispeten yiiksek olan projelerle ekonomik 6mrii
nispeten kisa olan projeler ve kiigiik 6lgekli projeler daha avantajli hale gelmektedir. Net
bugiinkii deger yonteminin bu konudaki varsayimi gergeklere daha uygundur. Bu nokta net
bugtiinkli deger metodunun i¢ verim orant metoduna gore en Snemli iistiinliigiinii olusturur
(Bir projeye iligkin fark yatirrnm, o proje ile mukayeseye dahil diger projelerin gerektirdigi
yatirim sermayeleri arasindaki olumlu farki ifade eder. Omegin A projesinin gerektirdigi yati-
rim sermayesi 100 milyon TL, B projesininki 80 milyon TL ise; B projesinin fark yatirim1 20
milyon TL’ dir. B projesinin segilmesi halinde tasarruf edilen 20 milyon TL’ nin net bugiinkii
deger metodunda z iskonto orani, i¢ verim orami1 metodunda ise r iskonto orami {izerinden

degerlendirilebilecegi varsayilmaktadir.
2.2.2.1.1.5 Fayda/Masraf Oram Metodu

Fayda/Masraf Orani uygulamada ¢ok sik kullanilan ve genellikle Ingilizce karsilig
olan Benefit/Cost Ratio kavramu ile ifade edilen bir yatirim degerlendirme metodudur, Burada
da, aynen net bugiinkii deger metodunda oldugu gibi, belirli bir iskonto oram kullanilarak
yatinmin eckonomik Omrii boyunca ortaya g¢ikan fayda ve masraflar bugiinkii degere
indirgenmektedir. Fayda/Masraf oram1 metodunda, net bugiinkii deger metodunun aksine,
projenin sagladif1 fayda ve masraflarin bugiinkii degerleri arasindaki farkin tespiti yerine, bu
degerler bhbiﬁleﬁne oranlanmaktadir. Elde edilen sonug yadtirim projesinin fayda/masraf

oranini vermektedir:

MO = NGBD
NCBD
FMO : Fayda/Masraf Orami
NGBD : Nakit Giriglerinin Bugiinkii Degerleri Toplami (veya Projenin
Sagladigr Toplam Fayda)
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NCBD : Nakit Cikiglarinin Bugtinkti Degerleri Toplanmu (veya Projenin
Toplam Maliyeti)

Bu degerlendirme dlgiitiine gore bir yatirim projesinin kabul edilebilmesi i¢in, fayda
masraf oranmnin 1 degerinden daha biiylik olmas: gerekir. (FMO > 1). Birden ¢ok sayida
projenin bu sart1 saglamasi halinde ise, yatirim projelerinin 6ncelik siralamas: fayda masraf

oramnin bityiikliigiine gére yapilir.

Dikkat edilecek olursa, bu metod net buglinkii deger metodunun degistirilmis bir
seklinden ibarettir. Oradaki fark biytikligiine karsilik, burada bir oran biiyiikliigii
s6zkonusudur. Net buglinkii deger metodunda yatinmmn kabul edilebilmesi igin fark
biiytkliigtintin (yatirimin net bugilinkii degerinin) sifirdan biiyiik olmasi istenir (NBD = 0).
Fayda masraf oran1 metodunda ise oran biiylikliigii I' den biiyiik olmalidir (FMO = 1). Fakat
sonugta her iki sart da aym seyi ifade etmektedir. Gerek NBD > 0 ve gerekse FMO > 1
sartlarinda, yatirnm projesinin ekonomik 6mrli boyunca ortaya ¢ikan net nakit giriglerinin
bugtinkii degerleri toplaminin (NGBD), net nakit ¢ikiglarinin bugiinkii degerleri toplamindan
(NCBD) daha biiyilk olmasi gerektigi ifade edilmektedir. Fayda/masraf oran1 metodunun net
bugiinkii deger metoduna gore tek Ustlinliigti sudur: Net bugiinkii deger metodunun yatirim
tutan farkh biiytlikliiklerdeki projelere uygulanmasinda ortaya ¢ikan sorunlar burada tamamen
bertaraf edilmektedir. Bu durum esasen oran biiyiikliikklerinin fark biiyiikliiklerine gére genel
istlinliigtidiir. Buna karsilik fark biiyiikliikklerinin oran biiyiikliiklere karsi genel tistiinliikleri
de, net bugiinkii deger metodunun avantaj hanesine yazilmalidir. Nitekim mutlak degerlerin
6nemi net bugiinkli deger metodunda daha iyi bir gekilde vurgulanabilmektedir. Asagidaki
Ornekte bu durum agik bir sekilde gériilmektedir:

A B B
NGBD 100.000.- 600.000.000.-
NCBD 20.000.- 300.000.000.-
NBD 80.000.- 300.000.000.-
FMO 5 2
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Bu sonuglara gore net buglinkii deger metoduna B projesi, fayda maliyet oram

metoduna gore ise A projesi segilecektir.
2.2.2.1.1.6 Net Fayda/Masraf Orani Metodu

Bu metod, net bugtinkii deger ile fayda masraf orami metodlarinin bir karigimdir.
Burada her iki metodun {stiinliikleri birlegtirilerek daha etkili bir yatirrm degerlendirme
metodunun gelistirilmesine ¢aligilmigtir.

Bir projenin net fayda/masraf oran1 asagidaki sekilde belirlenir:

_ NGBD-NCBD
NCBD

NFMO

veya

NGBD

NFMO= -
NCBD

1

Burada ilk terimin fayda maliyet oranina esit oldugu dikkate alinirsa, net fayda
maliyet oran1 agagidaki sekilde yazilabilir:

NFMO = FMO -1

Buna gore bir projenin net fayda maliyet orani, o projenin fayda maliyet oranindan 1
¢ikarmakla elde edilebilmektedir.

Formiilde yer alan unsurlar agagidaki sekilde agiklanabilir:

NFMO : Net Fayda Maliyet Orant

NGBD : Nakit Giriglerinin Buglinkii Degeri (veya Projenin Sagladigi Toplam
Fayda)

NCBD : Nakit Cikiglarinin Bugtinkii Degeri (veya Projenin Toplam Masrafi)

FMO : Fayda Maliyet Oram

Bu &lgiite gore, bir projenin net fayda maliyet oranimin sifirdan biiyiik olmasi, o

projenin cazip bir yatirnm oldugunu gésterir (NFMO 2= 0). Birden ¢ok projenin bu olgiitii
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saglamasi durumunda, projelerin Oncelik siralamasi net fayda masraf oranlarin

biiytikliiklerine gére yapulir.
2.2.2.1.1.7 MAPI Metodu

MAPI metodu ikame ve genisleme yatwimlariin degerlendirilmesinde,
uygulamacilar tarafindan uygulamaya yonelik olarak gelistirilmis bir yatirim degerlendirme
metodudur. MAPI, Maschinery and Allied Products Institute kelimelerinin bas harflerinden
olusmaktadir. Bu enstitli Washington® da faaliyet g8steren bir danigmanlik firmasidir. Firma

1950’ li yillarin sonunda tamamen bu uygulamaya y6nelik olan metodu geligtirmistir.

MAPI metodunda agagidaki sorunun cevabma bagl olarak bir degerlendirmeye
gidilir: Isletmenin mevcut makine ve tesislerinden biri veya birkag: bir yenisi ile simdi, yani
bu donemde degistirilmeli midir? Cevabin olumlu olmasi halinde ikame yatirimu
gergeklestirilir. Aksi halde ikame yatirimmdan s6zkonusu dénemde vazgegilir ve ayni soru bir

sonraki dénemde tekrar sorulur.
Yukaridaki soruya verilecek cevap, asagidaki formiiliin sonucuna baglidir:

,_A+B-C-D
E

Bu formiilde yer alan unsurlar agsagidaki sekilde anlamlandirmaktadirlar:

A : Yeni yatirim sonucunda gelecek dénemde saglanabilecek kér artig1 = yeni te-

sisle saglanabilecek igletme kér1 — eski tesisle saglanabilecek igletme kari.

B :Eski tesisin hurda deger fark: = eski tesisin bu dénem bagindaki hurda degeri -

eski tesisin gelecek donem basmdakiA (veya bir &Gnem sonraki) hurda degeri.

C  : Yeni tesisin deger farki = yeni tesisin bugiinkii degeri - yeni tesisin bir dénem
kullanildiktan sonraki degeri (defter degeri olarak).

D : Vergi farki = yeni tesisle elde edilen igletme kdrina uygulanan vergi tutar -
eski tesisle elde edilen igletme kirina uygulanan vergi tutar.

E  : Yeni tesisin net yatirim tutan = yeni tesisin igletmeye malolus degeri - eski
tesisin hurda degeri - yeni yatirim sonucunda tasarruf edilen tamir, bakim ve idame giderleri
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Bu formiile gére hesaplanan e degeri e > ¢y ise, yukanidaki sorunun cevabi evet' tir.
Bu durumda ikame, yenileme veya genisleme yatinmi s6zkonusu donemin baginda
uygulamaya konur. Aksi halde aym soru gelecek dénem baginda tekrar sorulur ve elde
edilecek (e) degerine gore aym: sekilde hareket edilir. Burada e degerinin mukayese edildigi ey

degeri, yonetim tarafindan belirlenen bir alt sinardar.

Formiilde yer alan unsurlardan anlagilacag: tizere, (e) degeri bir rantabilite (veya
kérlilik) oran1 olarak yorumlanabilir. Bu oranin payinda yenileme yatirimi ile saglanacak gelir
artig1, paydasinda ise yeni yatirimin neden olacag ildve yatirnm harcamasi yer almaktadir.
Formtile gore elde edilen e degerinin mukayese edildigi ey orani, para ve sermaye piyasasinda
bir yillik yatirimlar igin gegerli faiz orani1 olarak kabul edilebilir. Bu orana belirli bir riziko
paymn ilave edilerek ey orammin belirlenmesi ise, kanimizca daha gergekg¢i olacaktir. Zira
yenileme yatinmina girismekle, sadece sermaye piyasasinda elde edilebilecek bir gelirden
vazgecilmektedir. Aym zamanda bir rizikoya gidilmektedir. Bu ve benzeri faktorler dikkate
alinarak e biiyiikltigii yonetim tarafindan belirlenir.

2.2.2.1.1.8 Yatirim Degerlendirme Metodlarmnin Degerlendirilmesi

Yukaridaki agiklamalardan anlagilacagi tizere, yatirim degerlendirme metodlar1 esas
itibariyle bir takim matematiksel iglemlerden ibarettir. Bu metodlar yatirim projelerinin
olumlu ve olumsuz etkilerinin ne sekilde karsilagtirilacag: ile ilgilidir. Elde edilen
matematiksel sonuglara gore, belirli bir projenin ekonomik agidan cazip olup olmadigina
karar verilmektedir. Birden ¢ok cazip yatirim projesinin mevcut olmasi halinde ise, yine elde
edilen matematik sonuglara gére bunlar arasindaki oncelik sirasi saptanmaktadir. Kisaca,
s6zkonusu metodlarin tlimii sayisal degerlerle caligmaktadir.

Yatirim metodlarmm bu 6zelligihé§ag1daki kisitlamayi da beraberinde getirmektedir.
Yatirim projelerinin ortaya g¢ikardigi olumhi've olumsuz etkiler ne &lglide sayisal olarak
rakamlarla ifade edilebilirse, bu etkilerin karsilagtiriimasi da o &lglide miimkiin olur.
Dolayistyla degerlendirme sonucunun anlamhlifi yatirim projelerinin olumlu ve olumsuz

etkilerinin nicel olarak &l¢iilebilmesine baghdir.

Genel olarak bir yatirim projesinin ortaya cikardigi etkilerin tamaminin sayisal
ifadesi miimkiin olmaz. Bu etkilerin bir kismu nitel karakterlidir. Bir yatirim projesinin nitel
etkileri arttikca yukaridaki degerlendirme metodlar1 gegerliligini kaybeder. Buna gore
yukaridaki yatinm degerlendirme metodlarinin sonuglari hemen kabul edilmemelidir. Bu
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sonuglar sdzkonusu yatirim projesinin veya projelerinin nitel etkileri de dikkate alinarak
yeniden gbzden gegirilmelidir. Bu metodlarin sonuglari nihai karar olarak degil, sadece karar
vericinin yararlanabilecegi bilgiler (enformasyon) olarak kabul edilmelidir. Nihai karar verici

ise daima insandir,

Bu durumda ne yapilabilir? Yukarida agiklanan baglica yatirim degerlendirme
metodlarmin sonuglar1 nasil degerlendirilmelidir? Bu durumda genellikle yapilan iglem,
degerlendirme metodlarini miimkiin l¢tide nicel olarak 6lgtilebilen (sayilarla ifade edilebilen)
etkiler lizerinde ylirtitmektedir. Nitel etkilerin 6nemli olmasi1 halinde, farkli varsayimlar
kullanmak suretiyle degerlendirme sonuglarinin nasil bir degigsim gosterdigi izlenir.

Yatirimlarin degerlendirilmesinde bu yola gidilmesine duyarlik analizi denir.

Burada vurgulamak istedigimiz bir bagka nokta da, yatirim projelerinin
degerlendirilmesinde degerlendirmenin hangi agidan yapildigidir, isletme agisindan ve ulusal
ekonomi agisindan yapilan degerlendirmeler farkli sonuglar verebilir. Isletme agisindan
yapilan bir degerlendirmede, yatirim projesinin sosyal maliyeti, katma degeri (milli gelire
katkis1), doviz tasarrufu, yarattifa istihdam, geri kalmig bolgelerin kalkinmasina sagladifa
katki gibi dolayli veya dolaysiz faydalar ile yatirnmin ortaya g¢ikaracagi digsal ekonomiler
(external economies) dikkate alinmaz. Kisaca, igletme agisindan yapilan degerlendirme sadece
yatrimin ficari kdrliigr agisindan yapilir. Buna karsilik ulusal ekonomi agisindan yapilan
degerlendirmelerde yatirimin yukarida belirtilen etkileri de dikkate alinir. Bu durumda yatirim
projelerinin sosyal kdrlilik olgiittine gére degerlendirilmesi s6zkonusu olmaktadir.

Burada su hususu da belirtmekte yarar goriiyoruz. Bir yatirim projesinin ticari
karhlik veya sosyal karlilik olgiitiine gore degerlendirilmesi, sadece degerlendirmeye esas
alinacak fayda ve maliyetin kapsami ile ilgilidir. Buna karsibk yatirimlarin
degerlendirilmesinde kullamilan teknikler bu farkli agilardan degerlendirmeden etkilenme-
mektedirler. Degerlendirme ister igletmé agisindan ister ulusal ekonomi agisindan olsun,

yukarida agikladifimiz yatirim degerlendirme metodlar: degismemekte, aynm1 kalmaktadir.
2.2.2.2 Tesislerin Yerlestirilmesi ve Kurulmasi

Yatirim program planlamasinda tesislerin yerlestirilmesi ve kurulmas: igin gerekli
olan siire de dikkate alinir. Biiyiik tesislerin projelendirilmesinde tesis kurma siirecinin termin
plénlamasi yapilirken, sik¢a (CPM, PERT, MPM, GERT gibi) sebeke teknigi yontemlerinden
faydalanilmaktadir. Sebekenin kurulabilmesi igin tesis kurma siirecinin ayrintih bir analizine
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(yapisal analize) ihtiyag vardir. Yapisal analiz yardimiyla miimkiin olan en erken montaj
tarihini, tesis kurma sirasindaki aktivitelerdeki gesitli bekleme siirelerini ve nihayet
sebekedeki kritik yolu hesaplamak (zaman analizi) miimkiin olmaktadir. Bu bilgiler tesisin
tamammin kurulmast sirasinda hedef odakli bir termin pldnlamasini, yiiriitiilmesini ve
kontroliinii miimkiin kilmaktadir. Kii¢lik tesis projelerinde ise, tesis kurma aktivitelerinin
zamanlamasin kabaca planlamak ve projenin ilerlemesini sistematik sekilde izlemek yeterli
olabilecektir. Her iki durumda da, termin plidnlamasi yoluyla, isletmenin kantitatif ve kalitatif
tesis potansiyelinin saydam sekilde ortaya konulmasi ve yaratilmis olan bu tesis potansiyelini
izleyecek olan imalét plidnlamasi, personel ihtiyag planlamasi, malzeme ihtiyag pldnlamasi
gibi alanlarin da zamaninda hayata gegirilmesi gerekecektir.

Tesislerin kurulmas stirecindeki zamansal boyut kadar, mekinsal boyut da kuskusuz
Onemi ve agirhigy olan bir konudur. Bu konu ise, fabrika i¢i yerlesim diizenlemesi konusu

islenirken kisaca incelenecektir.
2.2.2.3 Bakim

Gerek mal, gerekse hizmet iireten isletmelerde, en Gnemli konulardan birisi de,
isletmenin elinde bulunan ve tiretimde kullanilan araglarin (tezgah, makine vb.) arizalanmalar
halinde ne yapilacagi konusudur. Baz: igletmeler, bu sorunu gerekenden biraz fazla makine
almak ve bir kismimm yedek bulundurmak yoluyla iiretimin aksamamasim saglayarak
¢ozlimlerler. Kugkusuz bu ekonomik agidan uygun bir ¢6ziim degildir. Diger baz: igletmeler
ise, arizalanan ve bir siire devre dis1 kalan makinenin yerine yeni bir makine alarak tiretime
devam ederler ki, bu da ekonomik bir yol sayilamaz. Ciinkii arizalanan makine, onarildig:
zaman makine sayist artacagindan, isletmenin makine parkinda her zaman gereken saymin

{izerinde makine bulunur ve dolayisiyla asir1 kapasite ortaya ¢ikar*'.

Uretim sistemi bﬁyﬁdﬁkqé' veya liretim miktan arttikga, tamir—bakim faaliyetlerinin
Onemi de artar. Yiizlerce tezgihtan olugan bir {iretim hattinda, birka¢ makinenin arzalanmasi,
zincirleme etkilerle biitlin sistemi felce ugratabilir. Siparis tiretiminde, arizalanan veya bakima
alinan makinelerin yoklugunu, bir dl¢iide giderme olanagi vardir. Fakat siirekli iiretimde ve

2

proses imalatinda, arizalarin tiretim akigi tizerindeki etkisi gok bityiiktiir™. Iste kaynaklarin

! Oygur Yamak, Uretim Yonetimi: Sistemsel Bir Yaklagim, 3. Bask, Istanbul: Rema Matbaacilik A.S., 2001,
ss. 219-220.
“2 Biilent Kobu, Uretim Ydnetimi, 10.Baski, Istanbul: Avciol Basim Yayin, 1999,s. 268.
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isler durumda tutulmast veya operasyon durumlarina gére yenilestirilmesi i¢in dizayn edilen
her tiirlii faaliyet bakim olarak adlandirihir®. Genel bakim yéntemleri su sekilde siralanabilir:

1.  Arnzi Bakim,

2.  Koruyucu Bakim,

3.  Diizeltici Bakim

4.  Kestirimci Bakim,

5.  Toplam Verimli Bakim.
2.2.2.3.1 Arizi Bakim

Arnizi bakim ekipmamn arizadan sonra onarilmas: demektir*. Arizi bakim, herhangi
bir bakim gergeklestirilmeden 6nce meydana gelen ariza kayiplarimi kastetmektedir. Aym
zamanda, ¢izelgelenmemis bakim anlamina da gelir. Bazen gerekli olabilir, 6zellikle de
ekipmanin yardimci parcasi olan ve tiretimle direkt ilgisi olmayan diisiik maliyetli pargalar
icin kullanmilir. Eger, bozulan parca, tiretimde bir aksamaya neden olmuyorsa, o zaman,
malzeme akigim aksatmaksizin tamirat gerceklestirilebilir®’. Bu yontem; gok sayida yedegi
bulunan ve fazla pahali olmayan makinelerle iiretim yapan tesislerde ve atSlyelerde
uygulanmaktadir. Makinenin olusan beklenmedik bir ariza nedeniyle durdufunda yedegi
yoksa program disi bir bakim gerekecektir. Makinelerin yedegini bulundurma ise; hem
sermaye, hem de depolama yoniinde biiylik yiik getirecektir. Bu bakim yénteminin bir bagka
dezavantaj1 ise, hasarin ne zaman meydana gelecegi bilinmediginden, gergek bir iiretim plam

yapmanin miimkiin olmayigidir*®.

* Joseph G. Monks, Operations Management: Theory and Problems, 3 Edition, New York: McGraw-Hill
Company, 1987, s. 630.

“ Joseph Prokopenko, Verimlilik Yonetimi: Uygulamah Elkitabi, Cev. O. Baykal vd. Ankara: Milli
Prodiiktivite Merkezi Yaymlari: 476, 1998, s. 211.

5 Terry Wireman, Inspection and Training For TPM, New York: Industrial Press Inc., 1992, s. 19.

“8 http://www.ytukvk.org.tr/arsiv/kariyerplanlama7.htm
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2.2.2.3.2 Koruyucu Bakim

Koruyucu bakim eskime ve arizalarimi minimize etmek suretiyle bakimi

cizelgeleyerek ekipman bozulmalarini minimize eder?.

Koruyucu bakim, operasyonda yer alan bir pargay1 isler durumda tutmak igin yapilan
faaliyetlerdir. Bir bagka deyisle hatalar1 denetleme, kesfetme ve Snlemedir*®. Koruyucu bakim
faaliyetleri, ekipmam arizalara kargt korumak ve emniyet saglamak i¢in dizayn edilmisgtir.
Koruyucu bakim hedefleri, uygulanan yontemler, araglar, ekipman ve zaman tahminlerine
gbre 6nceden kararlagtirilan periyotlarda yerine getirilmektedir. Buna ait 6rnekler, ekipman
kontrolleri, ayarlamalar/kalibrasyonlar, ekipmanin yipranan parg¢alarinin ve bakiminin veya
yeniden yapilanmasimn periyodik olarak yerine getirilebilmesi olabilir. Koruyucu bakimin
amaci ekipmam yeni kogullarda koruyabilmektir. Koruyucu bakim genellikle gérevlerini
yerine getirebilmek igin makinenin durdurulmasim gerektirir. Koruyucu bakimin yerine
getirilme siklig1 degiskendir, ancak genellikle hazirlik zamani araliklari, gercek ekipman
caligtirma zamam veya tiretim dongiilerine baglidir. Yaglama, ayar ve temizligi igeren pek

¢ok koruyucu bakim prosesi, iiretim operatorleri tarafindan gergeklestirilir®.
2.2.2.3.3 Diizeltici Bakim

Diizeltici bakim, sadece bir c¢izelgelemeye dayali olarak veya denetleme
zamanlarinda gergeklestirilebilen, bir onarim isidir. Genellikle bir parca arizasi meydana
gelmeden evvel bir hatay: diizeltmek i¢in kullamlir™. Diger bir deyisle, tezgah veya ekipman
ariza nedeniyle duruncaya kadar ¢aligtirtlmakta ve kullamlmaktadir. Bu yéntemin en 6nemli
dezavantaji, iiretimdeki kesintilerin ne zaman ortaya cikacagi bilinmediginden, tahmini
miimkiin olmayan zaman ve {iretim kayiplarinin engellenememesidir. Ayrica, arizalarin sayisi
ve anzanin tiiriine gore-degigskenlik gdsteren durus siireleri dnceden kestirilemedigi i¢in,

bakim onarim ekibinin ig yiikii degiskenlik g6sterir. Arizalar iist tste geldigi zaman, durus

4T Herbert R. Steinbacher ve Norma L. Steinbacher, TPM for America: What It Is and Why You Need It,
Portland: Productivity Press, 1993, s. 93.

“8 Wireman, a.g.e., s. 17.

# Charles J. Robinson ve Andrew P. Ginder, Implementing TPM: The North American Experience,
Portland: Productivity Press, 1995, s. 64.

* Wireman, a.g.e., s. 20.
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sliresi ve Uretim maliyeti yiikselecektir. Diger taraftan, bu bakim onarim yéntemi ¢ok az

planlama ve biirokratik islem gerektirir. Bu yiizden onarimin direkt maliyeti diigiik goriiniir®.

2.2.2.3.4 Kestirimei Bakim

Kestirimci bakim, arizalar olugsmadan 6nce onlari 6ngérmek amaciyla, periyodik
Olgtimleri yapmak ve proses veya makine parametrelerine yOnelmektir. Yaglama gibi bir
koruyucu bakmmin bir arizay: Onlemesinin yerine kestirimci bakim faaliyetleri potansiyel
ekipman faaliyetlerini 6ngbrme ve tahmin etme {izerine odaklanir. Potansiyel bir ariza tahmin
edildiginde, islev bozuklugu olan ekipman igin diizeltici faaliyete 6ncelik verilir®2.

2.2.2.3.5 Toplam Verimli Bakim

Toplam Verimli Bakimin ¢ikisiyla, “iyi ¢alisma deneyimleri, takim g¢aligmasi ve
stirekli iyilestirmenin bir kombinasyonu araciliiyla, tiretim ve bakim fonksiyonlarini biraraya
getirmek” amaglanmugtir. 1k kez, 1971 yilinda, Japonya’ da, Japon Firma Bakim Enstitiisii
tarafindan geligtirilen, Toplam Verimli Bakim, Toplam Kalite Yonetimi kavramindan sifir
tiretim hatas1 diigtincesini alip, bunu, hedefin, sifir ariza ve minimal {iretim kayiplarina sahip

olmak oldugu ekipmanlara uygulayan bir kavramdir™.

“Toplam Verimli Bakim” terimi ilk olarak 1960’ larin sonunda, Toyota’ nin elektrik
pargalarinin tedarikgisi olan Nippondenso firmasi tarafindan kullamlmugtir. 1971 yilinda,
Nippondenso, Japon Firma Bakim Enstitiisii tarafindan “Seckin Firma Odiili” ile
odiillendirilmistir. Nippodenso, Toplam Verimli Bakim kurmanin bir sonucu olarak &diil alan
ilk firmadir. Japon Firma Bakim Enstitiisii bagkan vekili Seiichi Nakajima, Toplam Verimli
Bakim “tiim galiganlar tarafindan, kii¢tik grup faaliyetleri araciligiyla gergeklestirilen verimli
bakim” olarak tanimlar. Nakajima, Toplam Verimli Bakinu diinya diizeyinde iiretimin
saglanmasinda Toplam Kalite Yonetimi ile esit diizeyde bir paydas olarak gormektedir.
Toplam Verimli Bakim ilkelerine gore, ekipmani optimize etme sorumlulugu sadece bakim

departmanina ait degildir, biitiin firma personeline aittir>*,

3! Ozcan Mertoglu, Bilgisayar Destekli Bakim Onarim ve Basin Sektoriinde Bir Uygulama, (Bastimamis Yiiksek
Lisans Tezi, Marmara Universitesi , Sosyal Bilimler Enstitiisti), 2002, ss. 13-14.

>2 Robinson ve Ginder,a.g.e., ss. 64-65.

3 F. L. Cooke, “Implementing TPM in Plant Maintenance: Some Organizational Barriers,” International Journal
Of Quality & Reliability Management, 2000, ss. 1003-1004.

> Robinson ve Ginder, a.g.e., s. 1-2.
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2.2.2.4 Omriinii Tamamlayan Tesislerin Tasfiyesi ve Yeniden Degerlendirilmesi

Tesis yatirrm programinin, tesis kurma ve yerlestirmenin, tesis bakim planlamasimn
yan sira, eger miimkiin ise, tesislerin 6mriinii tamamladiktan sonra ne yapilacagi konusunda
da bazi kararlar alinip tercihler yapilabilir. Tesislerin tamami veya bir kismu hurdaya
cikarilabilecegi gibi, isletmenin diger imalat iinitelerinde veya ikinci el piyasasmnda da
degerlendirilebilirler. Gelecekteki durum belirsiz oldugu igin, alternatif programlar da
geligtirilebilir.

2.2.2.5 Tesis Yonetiminin Kontrolii

Tesis ybnetiminin bu islev sahasinda tesislerin degisik agilardan ve degisik kriterlere
gore siirekli izlenmesine (kontroliine) veya zaman zaman izlenmesine (revizyona) ve bu
sekilde planlanmis olan hedefler ile gerceklestirilen hedeflerin birbiriyle mukayese edilmesine
ihtiyag vardir. Plandan sapmalarin tespit edilmesi halinde, tesis yatirim programini izleyen
diger planlama sahalarim da olumsuz etkilemesini 6nlemek i¢in, diizeltici ve uyumlagtiric
onlemlerin alinmasi ve sapma sebeplerinin ortadan kaldirilmasi gerekmektedir’. Yatirim
kontrolii, -amag fonksiyonunda planlanan degerler ile gergekten ulagilmig olan biiyiikliikleri
birbiriyle mukayese etmek suretiyle-, gergeklestirilen yatirim projesinin iktisadiligini ortaya
koymak lizere, tesisleri, yapisi ve isleyisi itibariyle izlemeye alir. Bakim kontroliinde de,
bakim terminlerine uyulup uyulmadig: sistematik olarak izlenir. Hazirlanan bakim raporlari,
uygulanan bakim stratejisinin iyilestirilmesi amaciyla degerlendirilir®®.

2.2.3 Tesis Yonetiminin Amaglan
Tesis yonetiminin nihai amaglan agafidaki gibi ozetlenebilir’’:

1. Utetim sisteminin kurulmasinda yapilan yatinm harcamalarmin  miimkiin

oldugunca en kisa stirede geri dénmesinin saglanmasi (ROI),

2. Sistemin igletimi ve destegi igin gerekli olan toplam tesis igletim maliyetinin

minimum kilinmasi,

% Schweitzer, a.g.e., 5.248.
% Schweitzer, a.g.e.,s.249.
" Duymaz, a.g.e., s. 74.
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3. Sistemin igletimi ve desteklenmesinde stirekli olarak rasyonellestirme dnlemleri

alinmasi ve bunlarmn geligtirilmesi,

4. Sistemdeki kurulu kapasitelerin miimkiin oldugunca en yiiksek galigma derecesi
ile kullanilmasinin saglanmast, bagka bir ifade ile kapasite kullanim oraninin yiiksek tutulmasi
icin 6neri ve 6nlemler gelistirilmesi,

5. Tesislerin mimkiin oldugunca—pazardaki miisteri tercihlerini de gozeterek-

miktar, ¢esit ve zaman itibariyle esnek kullaniminin saglanmasi igin ¢aba sarf edilmesi,

6. Periyodik bakim-onarim faaliyetlerini yerine getirmek suretiyle teknik

donanimin yararh Smriiniin miimkiin oldugunca uzatilmasi,

7. Uretime sokulan hammadde, malzeme ve pargalarin miimkiin oldugunca
beklemeden/kesintiye ugramadan hizli sekilde son iirline doniistiiriiliip, {iretim sistemini terk

etmesinin saglanmasi,

8. Tesis igindeki insan-makine sisteminde galigma kosullarinin iyilegtirilmesi; ig¢i

sagli1 ve is glivenligi konusunda azami hassasiyetin gosterilmesi,

9. Tesisin girdileri ve giktilari ile dogal ¢evre arasindaki iligkilerin, en az sosyal
maliyetlere sebep olacak sekilde diizenlenmesi, ¢evre teknolojilerinden azami Olgtide
yararlanilmasi ve alinan 6nlemlerin zaman iginde stirekli iyilestirilmesi; bugilinkii getiri hirsi
ile gelecek kusaklara miras birakilacak dogal ¢evre arasinda ¢agdag diislince ve eylem

konseptleri yaratilmasi ve uygulanmasi.

Kuskusuz, bu amaglar1 sektorlere, isletme biiylikliiklerine ve pazardaki rekabet
derecesine gbre daha ayrintili bigimde, alt-amaglar1 ve yan amaglart da gozeterek
detaylandirmak miimkiindiir. Bazt amaglarin izlenmesi, 6rnegin sistemin esnek olmasinmn
saglanmasi, daha Onceden tercih edilmis olan {iretim sistem tipine bagh olarak
gerceklestirilebilecektir. Kitle tiretimi yapan tesislerde kisa ve orta vadede esneklik saglamak
imkénsizdir. Bu amag, esas itibariyle, {iniversal makinelerin ve vasifli is¢ilerin yer aldiklar
insan-makine sistemlerinde kolayca saglanabilecektir. Ancak esnek iiretim sistemlerinin
yatirim, igletim ve bakim maliyetlerini de burada dikkate almakta zorunluluk vardar.

Tesis sisteminin alt-amagclarini, tesisi meydana getiren unsurlara 6zgii amaglar

seklinde ifade etmek miimkiindiir. Buna gore, tesis yatirim planlamasinin amaglarim, yatirim
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fabrika igi yerlesim diizeninin amaglarini, bakim faaliyetinin amaglarim ayn ayn
degerlendirerek, tesis sisteminin yukarida belirtilen genel amaglar sistemine entegre etmek
miimkiindiir. Bu nedenle burada tesis yonetim sisteminin en 6nemli alt-sistemleri olan yatirim
planlamasi, tesisin igletilmesi (kapasite planlamasi) ve bakim planlamasimnin/ySnetiminin

amaglarindan birer alt-sistem olarak s6z edilecektir.
2.2.3.1 Yatirnm Planlamas1

Mal ve hizmet tiretimine yarayan tesislerin kurulabilmesi i¢in sermaye tahsis
edilmesi olarak tanimlanabilecek olan yatirim, geleneksel olarak gelecek dénemlerdeki karlar
glivence altina almak i¢in belirli bir zaman dilimi i¢inde igletmenin sahip oldugu fonlardan
harcama yapilmas: olarak da ifade edilebilir’®.

Isletmeler ¢esitli nedenlerle yatirim yaparlar. Yatirim amaglar1 olarak da

adlandrilabilecek olan bu nedenlerin belli baglilar1 $6yle siralanabilir:

Yeni bir tesisin kurulmasi,

» Eskiyen tesislerin yenilenmesi,

o Tesislerin yer degistirmesi,

e  Yeni iiretim tekniklerinden yararlanmak,

e  Varsa liretimde darbogazlar1 gidermek,

o Uretimi arttirmak,

e Kaliteyi yiikseltmek,

o Entegrasyonu saglamak,

o Kamu orgiitlerince konulan kurallara uymak,

o Caligma kosullarinm iyilestirip ¢aliganlarin moralini yiikseltmek.

% Vasfi Haftaci, Sanayi isletmelerinde Yatirm ve Proje Degerlemesi, Izmit: Kocaeli Universitesi Yayinlan,
Yaym No: 35, 2000, s. 3.
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Daha da gogaltilabilecek olan bu nedenler igletmelerin amaglar1 ve politikalarina,

y6netimin felsefesine, ekonomik ve ekonomik olmayan ¢esitli etmenlere gére ortaya ¢ikar™.

Birden fazla davramg bigiminin s6zkonusu oldugu her durumda bu davrams
bi¢imlerinden hangisinin segilecegi konusunda bir karar verilmesi gerekir. Bu karar verme, ya
zihinsel olarak tasarlanip Gylece uygulanir ya da bigimsel bir nitelife kavusturularak ortaya
konur. Ister birinci ister ikinci gekli ile ortaya konsun planlama, gelecekte yapilabilecek is ve
hareket yollarin1 belirlemek, bunlar arasindan girigsimin tiim amaglarina uygun olanlarim

se¢mek, bagka bir deyisle secenekler arasinda bir se¢im yapmak demektir®.

Isletmelerde de yatinmlar bir plan ¢ergevesinde gergeklestirilir. Yatirim politikas1 ad
verilen bu planlama siireci daha ¢ok iretim tesisi kurma ve bunun igin gerekli fonlarin

bulunmasina agirlik verir.

Isletmelerin izledigi yatirim politikasimn belirgin ozellikleri su bagliklar altinda

toplanabilir:

e Yatinm politikasi gelecege yonelik uzun donemli degerlendirmeler gerektirir.
Bagka bir deyisle kisa siireli degerlendirmeler en uygun yatirim kararlarinin alinmasim

engeller.

o Isletmece izlenecek olan yatirim politikasinin bir bagka yoniini, kisitl sermaye

kaynaklarinin en rasyonel yatirim alanlarmda kullaniimasi olugturur.

e Yatirnm politikas1 igletmeyi bir biitiin olarak ele alir ve tiim béliimlerin fon
isteklerini uyumlastirir.

Genel olarak bir igletmenin finansman politikasinin en uygun maliyetle sermaye-
" saglama ve bunu en uygun bir bigimde kullanma olmak iizere iki ayagi vardir. en uygun
sermaye kullanma politikasimn stok ve likidite politikalarinin diginda iigiincii ayagim yatirnm

politikas: olugturur®’.

% Haftacy, a.g.e., s. 5.
 Haftacy, a.ge.,s. 9.
¢! Haftacy, a.g.e., ss. 5-6.
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2.2.3.2 Kapasite Planlamasi

Isletmeler stratejik misyonlariyla tutarli bir sekilde, mevcut ve gelecekteki talebi
zaman ve miktar cinsinden kargilamak igin yeterli kapasiteye ihtiyag duyarlar. Kapasite,
isletmenin iiretim yeteneginin bir dlgiistidiir.®? Uretim sisteminin pazara tepki izimi belirleyen
kapasite, bir taraftan, maliyet yapisini, kaynaklarin verimliligini, teknoloji diizeyini, stok
politikalarim ve insan giicti ihtiyaglarini; diger taraftan miisteriye verilecek hizmet diizeyini
belirler. Ayrica programlama faaliyetini etkileyen 6nemli bir fakt6rdiir ve iiretim/ islemler
yonetimine iliskin diger birgok karar iizerinde de kisit olusturur®.

Stratejik kapasite pldnlamasi, igletmenin uzun donemli rekabetgi stratejisini
destekleyecek sekilde, gerekli tesis, makine, arag-gere¢ ve insan giicti kaynaklarimin miktar ve
zaman olarak belirlenmesi faaliyetidir. Kapasite pldnlama faaliyeti {i¢ sorunun

cevaplandiriimasini gerektirir. Bunlar:
1. Ne tiir kapasite gereklidir?
2. Ne miktarda kapasite gereklidir?
3. Ne zaman gereklidir?

Kuskusuz yeni kurulacak bir igletmede kapasite karar1 verilecektir. Ancak, faaliyet
halinde olan isletmelerin de zaman zaman kapasite degisikligine gitmeleri gerekebilir.
Kapasite degigikliklerinin miktar ve zamanina iligkin kararlarin sistematik bir siire¢ iginde

verilmesi yararli olacaktir. Bu siirecin agamalari su sekilde siralanabilir:**
1. Mevcut kapasitenin belirlenmesi,

2. Tim {rlin ve hizmetler i¢in kisa ve uzun donemli kapasite ihtiyaglarimn

Ongoriilmesi,
3. Gelecekteki kapasite ihtiyaclarinin kargilanmasi i¢in alternatiflerin belirlenmesi,

4. Kapasite alternatiflerinin degerlendirilmesi ve bunlar arasindan se¢im yapilmasi.

62 Seving Ureten, Uretim/islemler Yonetimi: Stratejik Kararlar ve Karar Modelleri, 2. Baski, Ankara: Bagar
Ofset, 1999, s. 286.

8 Ureten, a.g.e., s. 287.

8 Ureten, a.g.c., s. 289.
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Isletmelerin bazilarinda kapasite planlamasi basit bir 6lgme islemi olarak
goriilmektedir. Ornegin; demir-gelik fabrikalarinda bir yilda iiretilen ¢elik miktar: ton olarak
kapasite Ol¢listi olarak kullamlmaktadir. Otomobil fabrikalarinda bir yilda tiretilen otomobil
sayis1 kapasite Olglisii olarak kullanilmaktadir. Ancak bununla birlikte bazi igletmelerde
kapasite planlamasi karmagik bir yapiya sahip bulunmaktadir. S6zgelimi, ¢ok sayida iiretim
hattina sahip olan ve tiretim hattinda ¢egitli yar1 mamul ve mamuller tiretilen isletmelerde
kapasite kavrami karmagik bir durum gostermektedir. Kapasite pldnlamasi kavrami, {iretim
stirecinde Uretilmekte olan mamul ¢esitleriyle yakindan ilgili bulunmaktadir. Sézgelimi,
otomotiv sanayinde otomobil, kamyon, otobiis ve treyler gibi ¢esitli mamullerin iiretim
kapasitesini 6lgmek miimkiin olabilmektedir. Kapasite, tiretilmekte olan mamuliin iiretim Slgii
birimiyle ifade edilmekte olup, elektrik motorlar: tiretiminde megawatt, otomotiv sanayinde
liretilen arag sayisi, gesitli stvilarin liretiminde litre, tekstilde metre, aliiminyumda ton yaygin
olarak kullanilan kapasite 6l¢ii birimleridir.

Ote yandan mamul karmas: ve iiretimi karmagik bir yapiya sahipse, kapasite 6lgii
birimini bulabilmek oldukg¢a zordur. Bu durumda kapasite girdi 6l¢iimii olarak ifade edilebilir.
Bir avukathk biirosu kapasiteyi biliroda istihdam edilen avukatlarin sayisina gore
tanimlayabilir. Bir otomobil tamir diikkdninda kapasite, belirli bir donemde isgilerin ve
makinelerin ¢aligabilecegi siireyi gostermektedir.

Isletmelerde tiretim kapasitesi bashca ii¢ faktore gore ifade edilmektedir:®
1. Isletmenin {iretim faaliyetlerinde kullandig: tiretim faktorleri,

2. Uretim faktdrlerinin kullanilmas: sonucu iiretilen mal miktari,

3. Uretim faaliyetlerinin belirli bir zaman diliminde yapilmas.

Kapasite planlamasinda, teknolojide meydana gelebilecek degisimler de tahmin
edilmelidir. Uretilmekte olan mamuller aym kalsa bile bu mamullerin tiretim metodunda
kullanilan teknolojik degisimin sonucu etkileyici olabilir. Bilgisayar teknolojisindeki hizh
degisim sonucu bilgi islem kapasitesinde biiyiik bir artis meydana gelmistir. Teknolojik
degisimi tespit etmek zor olmakla birlikte bu degigimin sonucunu tahmin edebilmek igin gok
calismak gereklidir. Clinkii kapasite ihtiyaglari pazarlama plinlariyla ilgili tahminlere bagh
olmasina kargilik, kapasite planlamasi teknolojik pldnlamayla ilgili tahmine dayali olmaktadir.

% Mahmut Tekin, Uretim Yonetimi, Cilt:1, Konya: Ari Ofset Matbaacilik, 1993, ss. 179-180.
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Mevcut kapasite Slglimili yapilarak gelecekte kapasitede meydana gelebilecek degismelere

gore, kapasite diizeyleri agik bir sekilde tammlanmalidir®.

Isletme yoneticileri birgok nedenle kapasite kavramiyla yakindan ilgilenirler. Birinci
olarak, mevcut ve gelecekteki talebi kargilamak tizere kapasite planlamasmna ihtiyag
bulunmaktadir. Ikinci olarak, mevcut makinelerin bakim maliyetleri ve is akis1 da tiretim
kapasitesiyle yakindan ilgili olup, bu durum iiretim verimliligini de etkilemektedir. Ugtincii
olarak, kirli bir yatirim yapabilmek i¢in 6nceden iliretim kapasitesinin bilinmesi gereklidir.
Isletme yoneticileri rasyonel bir yatirim gergeklestirebilmek ve yatirim maliyetleriyle yatirim
gelirlerini dengeleyebilmek igin kapasite segimini dikkatli olarak yapmalidir®’.

2.2.3.3 Bakim Planlamasi

Isletmelerde tamir ve bakim isleri planlanirken cevaplanmasi gereken temel sorularin
baginda “tamir ve bakimi igletmenin kendisinin mi yapacagi, yoksa disartya m1 yaptiracag:”
gelir. Bu soruya cevap verebilmek igin, iyi bir ekonomik analiz yapmak zorunlulugu vardir.

Isletmenin tamir ve bakim1 digariya mi1 yaptiracagi, yoksa kendi biinyesi iginde bu isi
yapacak bir ekip mi konusunda bir karara varabilmek i¢in yoneticinin g6z 6niine almasi
gereken bazi faktorler bulunur. Isletmedeki makine parkinn biiylikliigtli, tiretim siirecinin
niteligi, bakim giderleri gibi faktérler bu kararin verilmesinde énemli rol oynarlar.

% Tekin, a.g.e., s. 182.
87 Tekin, a.g.e., s. 179.
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Tamir/Bakim Karan

< .

igeride (In-house) Digandan alim (Outsourcing)
T amir/Bakim ekibi kuracak Anzalarda saglanacak
Ekipman temin edilecek veya
Egitim saglanacak Periyodik olarak

I P

Bakim sikh1i? —— ] Yenileme Karan

Sekil 9. Tamir Bakim Kararlar
Kaynak: Yamak, a.g.e., s. 220.

Onemli bir diger konu da; makinelerin periyodik araliklarla m: bakima alinacag, ya
da ariza ¢ikinca mu miidahale edilecegidir. Periyodik araliklarla bakim yapilmasina Kkarar
verdigi takdirde, en uygun bakim aralifi ne olmalidir? Bu tiir sorulara cevap verebilmek igin
baz1 kantitatif yénetim tekniklerinden yararlanmak gerekir.

Periyodik big¢imde diizenli olarak kontrol edilen ve bakim yapilan makinelerin
arizalanma olasiligl, bakim yapilmayan makineler kiyasla ¢ok daha diistiktiir. Ornegin, yilda
iki kez bakima alinan bir makinenin ariza gésterme olasilig1 yilda bir kez bakim yapilan bir
makineye kiyasla daha diigtiktlir. Kuskusuz, burada ne kadar siklikta bakim yapilacagina karar

verilirken bakim maliyetinin g6z 6niine alinmas: gerekir.

Bakim planlamasi, isletmelerin 6nemli bir konusu olan tamir bakim faaliyetlerinin ne

kadar siklikla ve ne kapsamda yiiriitiilecegi, maliyetlerin hangi siklikla en uygun olacagina
karar verilmesi olarak tanimlanabilir.

Iyi bir bakim planlamasi; {iretim sisteminin aksamadan galismasim saglamak igin
belli bir plan dahilinde bakim yapilmasi, arizlarin en alt diizeyde tutulmasi ve sonug olarak;
tretim tesisinin toplam giivenilirlik derecesinin arttirilmasi seklinde tanimlanabilir.
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Iyi bir bakim planlamas1 su yararlan saglar:%®
1. Taleplerin ve sipariglerin zamaninda kargilanmas,

2. Makinelerin ve ig¢ilerin gereksiz yere bos kalmamasi (verimlilik agisindan
Onemlidir),

3. Uretimde kayrplarin (fire, 1skarta) azalmasi, buna karsin kalitenin yiikselmesi,
4. Makinelerin dmriiniin artmasi, bdylece yatirim tasarrufunun saglanmasi,
5. Uretkenligin artmasi.

2.3 Uretim Sistemi ve Tesis Ekonomisinin Yonetiminde Alman Stratejik ve

Operatif Kararlar
Uretim yonetiminde {iretim sistemi ile ilgili olarak baghca iki tiir karar alinur:
1. Uretim sisteminin tasarim ve kurulusuyla ilgili uzun vadeli kararlar;
2. Uretim sisteminin isletimi ile ilgili kisa donemli operatif kararlar.

Uretim sisteminin tasarim ve kurulusu ile ilgili kararlar esas itibariyle uzun vadeli
yatirim kararlaridir. Alinan bu tiir kararlar uzun dénemli etkili olurlar ve geri doniisii ¢ok zor
olan kararlardir, Kararlarin sonucuna katlanmak uzun stirer. Tasarim ve kurulus planlamasi
cercevesinde alman kararlarin baginda kurulug yeri segimi, iriin ve siireg se¢imi, tesis
tasarimi, fabrika ici yerlesim diizeni, kapasite pldnlamas1 ve ig organizasyonu (insan-makine
sistemi, is tasarimi ve is 6lgtimil) ile ilgili yasamsal kararlar gelmektedir. Uriin tercihi ile
slireg segimi, tesis tasarimi, siire¢ tasarimu (proses planlamasi), fabrika i¢i yerlesim diizeni,
kapasite pldnlamasi ve is organizasyonu arasinda son derece siki sebep-sonug iliskileri
bulunmaktadir®. Kaba kapasite planlamasi yapilirken, ne tiir tesislere, hangi (ne tiir) teknik
donanima, hangi vasiftaki iggilicline ve hangi siirelerde (¢aligma siireleri, vardiya sayis1 vs.)
ihtiyag olacag1 konularna agiklik getirmek gerekmektedir. Is organizasyonu yapilirken, bir
taraftan tesisin fiziki planlamast ve is akig diizeni dikkate alinacak; diger yandan da Srgiit
yapisindaki gorev ve sorumluluklar, igboliimii ve igbirligi ilkelerinin gegerli kilinacagt gorev
alanlari, ¢aligma stireleri, ig ve islem stireleri -kabaca da olsa- ortaya konulacaktir. Biitiin bu

¢ Yamak, a.g.e., ss. 220-221.
% Duymaz,a.g.e., s. 32.
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calisma ve analizlerde, teknik imkénlar ile ekonomik uygunluk arasinda her zaman ortiisme
saglanamamaktadir. Teknik agidan iiretim imkénlar1 alaninda yer alan bir iiretim, ekonomik
uygunluk acgisindan elverigsiz olabilecektir. Bu nedenle, tesis tasarimim baglica dért unsura

ayrarak incelemek yararli olacaktir:
1. Tesisin fiziksel tasarimi
2. Tesisin kurumsal tasarimi
3. Tesisin teknolojik tasarimi
4. Tesisin ekonomik tasarmmi

Yukarida sayilan dort unsur arasinda uzun donemli bir harmonizasyonun

(ahenklestirmenin) ve kisa donemli bir optimizasyonun saglanmasi sart olmaktadir.

Mal veya hizmet itiretiminde kapasite pldnlamas: ile fiziksel mekén pldnlamast
arasinda da belirli dogrusal iligkilerin kurulmasi miimkiindiir. Hastane, okul, konaklama
tesisleri ve perakendeci magazalar gibi isletmelerde, kurulu tesislerin kapsadifi mekinin
biiytikliigii ile isletmenin kapasitesi arasinda paralellik vardir. Depolama ve dolum tesislerinde
de mekén hacmi kapasiteyi belirleyen en 6nemli degiskendir. Sanayi isletmelerinde ise,
tiretim stirecinin teknolojik gerekleri ve tiretimin derinligi, binalarin mimari tasarimi ve ingas,

tesis geometrisi kadar tesisin ihtiya¢ duydugu mekén biiytikliigiinii de etkilemektedir.

Uzun dénemli tesis planlamasi yapilirken, tesis kapasitesi, izerinde en ¢ok durulan
parametrelerden biridir. Kapasite, tiretim sisteminin birim zamanda mal ve hizmet iiretme
yetenegidir. Ancak kapasite, sistemin genel kapasitesi olarak ele alinabilecegi gibi, sistemde
yer alan {iretken tinitelerden her birinin kapasitesi seklinde de ele almip degerlendirilebilir.
Kapasite, potansiyel fakttrlerinin (iretilmis {iretim girdisi olan sermaye mallari ile isgticliniin)
miistereken ortaya koyduklarn bir sonugtur. Mevcut kapasite kadar, gelecekte ihtiyag
duyulabilecek ek tesislerin ingasi, yeni tiretim hatlarinin kurulmasi, yeni (ek) agik-kapali
depolama mekéanlarinin saglanmasi ve/veya atSlye sayisimn arttirilmasi gibi potansiyel
ihtiyaglarin da gozetilmesi gerekmektedir. Bagka bir ifade ile tesis planlamasi, hem yakin
gelecekteki ihtiyaglari, hem de uzun dénemli biiyiime ihtiyaglarini ve gelisme perspektiflerini
g6zetmek durumundadir.
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Kurulug yeri se¢imi, 6zii ve gekli itibariyle, tesis yerinin belirlenmesidir. Kurulug
yeri, liretim cografyasinda tesislere yatirimin yapildigi ve iiretimin fiilen gergeklestirildigi
mikro-mekéndir”. Kurulus yeri, tesis yerlesim yeridir. Tesis de, iiretim igin gerekli olan ve
kapasite yaratan potansiyel faktorleri ¢atisi altinda ya da biinyesinde barindiran mekéndir.
Cesitli kriterlere ve onceliklere gore, {iretim tesisi i¢in en uygun yerin neresi (veya nerelerin)
olacag1 konusunda kapsamli ve derin aragtirma ve analizlere bagvurulur; analiz sonuglarina
gore, isletmenin tesisleri belirli bir mikro-mekinda konuglandirilir. Tesis yerlesim yerinin
se¢imi her sanayi igletmesi i¢in 6nemli bir karar problemidir. Tesis yerlesim yeri segilirken
dikkate alman Ozellikler ve kriterler, sanayi sektSriindeki alt-sektdrlerin bugiinkii ve
gelecekteki ihtiyaglarimi ve biiylime perspektiflerini hesaba katmak durumundadir. Yerlesim
yeri, sadece bugiinkii mekénsal ihtiyaglart ve kurulug yerinden bagimli olan maliyetleri
kargilayacak degil, aym1 zamanda mevcut tesislerin gelecekte genisletilmesine imkan verecek
6zelliklere sahip olmak durumundadir. Kuskusuz, zaman i¢inde tesislerin ¢aligmasi sirasinda
degisen igsel ve gevresel sartlara ve gelisen yeni ihtiyaglara gore, ana tesisin yeri korunurken,
bagka bolgelerde yeni ek ve/veya yan tesisler kurulmasi da gerekli olabilecektir. Ancak bu
defa da, ana tesis ile ek yeni tesisler arasinda gesitli agilardan (6zellikle tagima ve iletigim
agilarindan) bir uyumlastirmanin saglanmasi problemi ile kargi kargiya gelinecektir. Tesis
yerlesim (kurulug) yeri, sabit ve degigken isletim maliyetlerini dogrudan etkiler. Bu
maliyetlerin igletmeyi rakipleri kargisinda dezavantajli bir duruma diigiirmesi halinde, mevcut
tesis korunarak, bagka yerleskelerde yeni ek tesisler agmak veya mevcut tesisi tamamen
kapatip, bagka bir yere tasimak ve varligim siirdiirmeye ¢aligmak da miimkiindiir. Ancak son
alternatifin bedelinin isletme i¢in ¢ok yiiksek oldugu da unutulmamalidar.

Ana piyasaya hitap eden ve iiretim cografyasinda birden fazla tesise sahip olabilen
bilyiik igletmelerin, tesis yerlesim yeri segiminde daha &zgiir hareket etme firsatina sahip
olduklar1 sdylenebilir. Bu konuda kantitatif karar verme tekniklerinden yararlanma olanaklar
da daha fazladir. Buna kargin, kii¢iik sanayi igletmelerinin tiiketim merkezlerine yakin olma
ihtiyac1 ¢ok daha belirgin oldugu i¢in, daha dar bir alanda -son tiiketiciye yakin olmak tizere-

oynamak ve son miigteriye yakin yerlegim yerlerini tercih etmek zorundadirlar.

Tesis yerlesim yeri hakkinda karar verildikten sonra tesisin kurulusu ve inga edilmesi
agamasina gelinir. Tesis kurulusu sabit maliyet yatirimidir. Yer se¢iminin dogru bir karar olup

olmadifi, yatirim harcamalarimin geriye kazanilmas:i siiresi ile iligkilendirilerek

" Duymaz, a.g.c., s. 82.
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degerlendirilebilir. Tesis yerlesim yerinin yanlis bir tercih olmasi halinde, yatirim
harcamalarinin geri kazanilmasi gecikir ve hatta imkéansiz olabilir. Bu durumda, en azindan
lojistik maliyetlerinin artmasi, kurulug yerinden bagimli tedarik ve/veya satis maliyetlerinin
artmasi gibi faktorler igletmenin rekabet kabiliyetini dogrudan ve olumsuz etkileyebilecek
kadar 6nemli olabilirler. Bu karardan geri doniisiin bedeli oldukga yiiksektir, ¢linkii bu defa
tesisin sokiillip bir bagka yere taginmasi gerekli olacaktir.

Fabrika i¢i yerlesim diizeni (Layout pldnlamas) ise, dogrudan siire¢ tasarimi (proses
planlamas:) ile ilgili olmakla birlikte, ayn1 zamanda tiretimde ihtiya¢ duyulan mekan alan ve
hacim itibariyle de dogrudan etkilemekte; fabrika binasimin mimarisini de fiziksel olarak
belirlemektedir. Layout pldnlamasi, her seyden Once tesislerin (bina ve depolarin) inga
edilmesi safhasinda kendini gésterir ve somut sekilde hayata gegirilir. Fabrika igindeki
yerlesim diizenlemesi, aslinda tiretim sisteminin bir unsuru olan doniiglim (transformasyon)
alt-sisteminin yerlestirme diizeninden bagka bir sey degildir. Bu karar problemi, {iriin tasarimi
ve buna bagh olarak belirlenen proses (siireg) pldnlamasi ile de yakindan iligkilidir. Segilen
irtin ve silire¢ tasarimina bagl olarak, fabrika igindeki {iretim hatlari, atolyeler, depo ve
ambarlar, bakim {initeleri, yiikleme-bogaltma-tagima sistemleri, tezgéh ve aletlerin diziligleri
ve konuglandirilmalar1 &4deta kendiliginden belirli bir sekil kazanmaktadir. Yerlegim
diizeninde yer alan fiziksel varliklarin fonksiyonlari, sistem biitiinii igindeki Gnemleri,
kullamim siralan, kullanim sikliklar, is ylikleri ve unsurlar (tezgdh ya da istasyonlar)
arasindaki mesafeler goz Oniinde tutulmak suretiyle uygun bir diizen kurulup isletilecek;
zaman icinde yasanan tecriibelerden de ders g¢ikarilarak, yeni diizenleme y&ntemlerine
bagvurmak da gerekebilecektir. Yerlesim diizeni kurulurken zaman ve hareket etiitlerinin
sonuglarina gére de hareket edilir ve dilizen sekillendirilir. Bu sekillendirme ve
konumlandirma, bilimsel yonetim tekniklerine ne-kadar ¢ok itibar ederse, gelecekteki
darboBaz ve akig problemlerinin ¢6ziimii o kadar kolaylagtiracaktir. Baglangigta yapilacak
hatalar ise, ileride igletim sisteminin g¢aligtirilmasinda ciddi etkinlik sorunlar1 ve teknik
performans sorunlari ortaya ¢ikaracaktir.

Yerlesim diizeninde dikkate alinmast gereken en 6nemli unsurlardan biri de, makine-
insan iligkilerinin uygun bir kivamda diizenlenmesi konusudur. Caligma kosullari, ig¢i saglig
ve i gilivenligi konular1 kadar, ergonomik kosullarin da is¢inin motivasyonu ve performansi
tizerideki etkilerini dikkate alacak gekilde tasarimlanmasina ve {iretim sirasinda fiilen hayata

gecirilmesine ihtiya¢ bulunmaktadir.
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Tesis tasarimi ve pldnlamasinda tek tip bir 6rnek yoktur. Sektoriin 6zelliklerine,
isletme btytiklligiine, uygulanan {irtin ve siire¢ teknolojisine, kullamlan girdilerin ve/veya
tiretilen mallarin agirligina ya da hacimlerine ve nihayet malzeme tagima sistemlerinin
Ozelliklerine gore farkli geometrilere sahip olan tesislerin insa edilmeleri, makine-ekipman ile
donanimlar1 ve yonetimleri s6zkonusu olmaktadir’".

Sanayi isletmelerinin barindiklari tesislerin mimari tasarumi iizerinde ¢ok sayida
faktoriin etkili olduklar1 goriilmektedir:

Malzeme akisi ve bu konudaki yan kosullar belli bir ingsaat seklinin segimi
konusunda kriterleri olustururlar.

Tesislerin genis bir mekanda seyrek gekilde serpistirilerek insa edilmeleri, 6nce her
bir isletmenin farklh taleplerine ve sinirlandirica kogullarina daha rahat cevap verme imkéni
saglarlar. Bu tiir tesis inga seklinin en Onemli avantaji, kolayca genisletme imkéninin
bulunmasidir. Dezavantajh tarafi da, yiiksek tasima maliyetlerinin ortaya ¢ikmas: ve malzeme
akigindaki yollarin ¢ok yerde kesigsmesi; bu nedenle ¢ok sayida faaliyet tekrarlamalarinin
meydana gelmesi; el-yer degistirme, alma-verme igleminin yapilmasi gereginin dogmasidir.
Kompakt bir yapimn inga edilmesi durumunda ise, malzeme akiginda otomasyon ve
organizasyon derecesinde, arsa ihtiyacinda, isitma-sogutma enerjisi ihtiyacinda bina
bakimimin yapilmasi gibi bir dizi konuda avantajlar elde edilecektir. Dezavantajli yonii ise,
genigletme imkanlarinin ve yeni teknolojilere uyum saglama kabiliyetinin azalmig olmasidir.
Bir dezavantaj da, uygun olmayan arazi sekillerine uyum konusunda da diigiik bir uyum
derecesi ortaya ¢ikmasidir.

Cok kath binalar, arazi fiyatlaninin yiiksek, genisleme imkénlarinin .k1s1t11, distik
transport yogunlugu olan ve her bir kattaki is siirelerinin uzun oldugu yiiksek degerli
tirlinlerin tiretiminde (6rnegin fotograf malzemesi, saat, ziynet egyasi, elektronik sanayi gibi)
ve ayrica diizglin akan (istismarli akig gOsteren), malzeme veya Uriinlerin yergekiminden
dolay iist katlardan kolayca alt katlara ulasabildigi siireclerde, 6rnegin kagit, gida maddeleri,
tekstil sektorlerinde kullanmilmaktadir. Algak binalar ise, agir ve akiginda/hareketinde engeller
bulunan (hareket/akis engelli!) liretim tesislerinde (birim zamanda biiyiik miktarda malzeme
akigina ihtiyag gosteren tesislerde); yiiksek titresim etkisinin dogdugu tesislerde (makine
imaliti, dokiimhane vb.); birbirine bagh, birbirini tamamlayan genis mekéan ihtiyaci1 gésteren

& Duymaz, a.g.e., ss. 68-69.
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tesislerde (dokuma sanayi, matbaacilik, kablo imalat1 gibi) gereklidir. Hangar seklindeki
binalar da genis ve yliksek mekéna ihtiyag gosterebilirler. Alan destekleyici stitunlar olmadig
igin, etkin sekilde kullamilabilir. Bu tiir hangar binalar daha ¢ok agir, hareket engelli
malzemelerin vingler tarafindan da tagindig: tesislerde (lokomotif, vagon, gemi motoru,
kazan, tiirbin imal4tlarinda oldugu gibi) agir ve yliksek makinelerin yerlestirildigi tesislerde
(presleme tesisleri, haddehaneler, kdgit makineleri vs.) depolama tesislerinde ya da imaldtin
birden fazla mekénsal diizeyde ilerledigi tesislerde (Grnegin otomobil {iretiminde montaj
hatlarinda) kullanilmaktadir’,

Uretim y6netimindeki igletim kararlar ise, tasarlamip kurulan tretim sisteminin
amaglara uygun sekilde galistirilmasiyla ilgili kararlardir. Bu kararlara, optimizasyon kararlart
da denilmektedir. Hareket noktasinda talep tahminleri yer alir ve buna gore tiretim plénlamasi,
makine-donanim bakim plénlamasi, stok ve kalite kontrol alt-sistemlerine yer verilir. Burada
Ozellikle bakim planlamasi, tiretim sisteminin igleyisinin aksamamasi i¢in nelerin, nasil ve ne
zaman yapilacagi konusunda almman kararlardan meydana gelmektedir ve tesis yOnetimi
agisindan kritik bir 6neme sahip bulunmaktadir. Yine baglangicta yapilan tiriin tasarim
tercihine gore, stok ybnetim ve kontrol sistemi de sekillenmis olacak; hammadde/malzeme
stoklari, ara (yari-mamul) stoklar1 ve mamul stoklar igin gerekli olabilecek kaynak ve mekan
ihtiyac1 da belirginlesecektir. Burada stoklama igin ortaya ¢ikacak olan mekén ihtiyaci, dogal
olarak, agik veya kapali depo alanlarmin, ambarlarin fiziksel biiyiikliik ve hacimlerine de
yansiyacak; dolayisiyla stoklama islemleri igin hangi fiziksel sabit varliklara, ne tiir tagima
sistemlerine ve hangi yiikleme, bosaltma veya ellegleme araglarina ihtiya¢ olacagi konusunda

6nemli ipuglari verecektir.

Hammadde ve malzemelerin teknolojik olarak son iiriine doniistiiriilebilmesi i¢in
gesitli tiretilmis {iretim girdileri (sermaye mallar1) kullanilir. Bunlar makineler, arag-gere,
donanim ve fiziksel imkéanlardir. '

2 Wilhelm Dangelmaier, “Fabrik- und Layoutplannung,” Handwdrterbuch der Produktionswirtshaft, 2. Auflage,
Stuttgart: Shéffer-Poeschel Verlag, Sp. 427-428,
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3. Tesis Yatirum1 ve Ekonomik-Teknik Omrii

Her tesisin (bina, makine, tezgdh vb.) belli bir 6mri vardir. Fiziki sabit varliklar
firetimde kullamlirken asimr, yipranir ve eskirler; boylece teknik etkileme derecesi (TED)
azalir. TED’ in diigmesi, makinenin is gérme sirasindaki keskinlik, miikemmellik, kusursuz
isleyis, glivenirlik, igteki tasarruf, makineden/tesisten beklenen giktinin gerceklestirilmesi vb.

gibi 6zelliklerin zamanla azalmas1 demektir.
Makinenin teknik 6mrii ile ekonomik dmrii arasinda ayrim yapilir.

Makine ve tesisler, zaman iginde fiziksel, teknik, ekonomik deger kaybina ugrarlar.
Deger kaybi, dis etkilerden, kullamimdan (aginma, eskime) ve ekonomik sebeplerden (teknik
ilerleme, piyasadaki degismelerden vs.) dogmus olabilir; tesis/makine teknik ve /veya
ekonomik bakimdan “eskir”.

Makine veya tesisin teknik agidan sorunsuz sekilde yarar sagladig siire, onun teknik
omrlidiir. Tesisin teknik 6mrii, onun fiziksel olarak var oldugu ve yarar saglama yetenegine
sahip oldugu siire kadardir. Tesisin aginma derecesi arttikga tiretim kabiliyeti de azalir.
Tesisin tiretim kabiliyeti ve teknik yararlanma siiresi, titiz bir bakim onarim hizmetiyle

uzatilabilir. Ama bunun da ek maliyeti vardir.

Bir makine/tesis, teknik bakimdan sorunsuz sekilde caligtig: ve yarar sagladig: halde,
iretimin maliyeti sorun haline gelebilir. Burada tesisin “ekonomik 6mrii” giindeme gelir.
Ekonomik 6miir, ekonomik ac¢idan anlamli {iretim yapma olanag veren siire kadardir.
Ekonomik 6mrii 6lgen kriter, tesisin sebep oldugu “liretim maliyeti”dir. Tesisin ekonomik
dmrii, onun teknik 6mriinden daha kisadir.

Tesislerdeki deger kaybi amortismanla kargilamir. Amortismanlar, kullammdan
dogan veya ekonomik nedenli deger kayiplarini telafi ederler. Deger kayiplar, ilk kullanim
yillarinda az, ileri yillarda daha biiyiiktiir. Yeni bir makine ¢ok az kullanildiktan sonra bile
satilsa, “ikinci el makine” sayilacak, teknik kullanim degerinde higbir kayip olmadig: halde,
O6nemli bir ekonomik deger kaybina ugrayacaktir. Basiretli bir igletmeci, deger kayiplarim
ekonomik ve teknik Smrii ve nihayet yillik amortismanlari hesaplarken, kullanimdan, dig
etkilerden ve teknik ilerlemeden dogan deger kayiplarimi bir arada dikkate alacaktir. Esas

70



olan, tesislere baglanan sermayenin satis geliri akisiyla en kisa siirede igletmeye geri

doniistintin saglanmasidir’.
4. Tesislerin Uretimdeki Uygunlugunu Etkileyen Boyutlar ve Determinantlar

Tesislerin uygunlugu, prensip olarak bir taraftan tesise yonelik taleplerin (tesislerin
iligkilendirilmis olan beklentilerin) gergeklesme derecesinden ve diger taraftan da Oncelikle
teknik vasiflardan (ki bunlar ile tesis teknolojik bir {iretim potansiyeline sahip olabilmektedir)
kaynaklanmaktadir.

Tesislerin uygunlugu analiz edilirken somut ilgi nesnesinin 6nce belirlenmesi
gerekir. Hiyerarsik bir siniflandirma i¢in bu konuda igletmenin tiim tesis parki, daha biiyiik
tesis kompleksleri (transfer hatlar), kendi bagina ig géren tesisler (torna tezgahlar) veya belli

makinelerin pargalar1 (motorlar) arasinda bir ayrim yapilabilir.

Tesislerin uygunlugu degerlendirilirken ¢esitli kriter kataloglar1 dikkate alinabilir,
Ornegin makinelerin optimal verimliligi i¢in modernlik derecesine, aginma derecesine veya
tiretimde kullanilabilirlik durumuna bakilarak bir degerlendirme yapilabilir. Daha ayrintili bir
analiz i¢in teknik ve ekonomik uygunluk kategorileri ayr1 ayr olusturulabilir (Adam, 1976).
Ayrica tesis uygunlugunun genel bir degerlendirmesi igin birer kalite boyutu olarak islevsel
(fonksiyonel), biitiinlegtirici ve dayamklilhik kalite unsurlari birer &zellik olarak dikkate

almabilir.

Buna karsi agafida daha c¢ok, tesislerin elementer, biitiinlestirici ve contextual
uygunluklar arasinda bir ayrim yapabilmek igin sistem teorisinin belirledigi bir 6rnekten

faydalanma yoluna gidilecektir (Sekil 10).

” Duymaz, a.g.e., s. 5.
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Teknolojik tiretim potansiyelinin elementer (birincil) uygunlugu, onun yaratilan
deger ile iligkilendirilmesinin analizi ile miimkiindiir. Bunun devaminda, tesislerin insan-
makine-sistemleri i¢indeki biitiinlestirici uygunlugunu tespit edebilmek igin diger potansiyel
yaratan teknolojik ve beseri unsurlar1 dikkate almak gerekir. Nihayet, bir adim daha Gtede
tesislerin gevresel uygunlugunu belirleyebilmek igin de igletmenin durumsal ¢evre kogullarim
analize sokmak gerekmektedir.

4.1 Tesislerin Elementer Uygunlugu: Islevsellik, Kapasite ve Elastikiyet

Determinantlar:

Tesislerin elementer uygunlugu, teknik-ekonomik uygunluk determinantlarm &yle
dikkate almalidir ki, bu determinantlara gére tesislerin yapisal diizen kurucu anlaminda
Ongoriilen deger yaratma olgusuyla iligkisi kurulabilsin.

Bu uygunluk determinantlarindan sayilan tesisin islevselligi, 6ncelikle ona atfedilen
(yiiklenen) deger yaratma islevini yerine getirip getirmedigini veya ne derecede yerine
getirdigini ifade eder. Tesisten beklenen is gérme potansiyeli, hem ig grme imkéanlarmin
tiirlerine bakarak, hem de islemden gegen objelerin (lirlinlerin) tiiriine gore tasvir edilebilir.
Ornegin, bir torna makinesi, kendi yapis1 geregi, talasht sekillendirme igin uygun pargalar
isleme iglevine sahiptir. Bir tesisin iglevselligini tam olarak karakterize edebilmek i¢in, sadece
isin sekli degil, bunun da &6tesinde gorevin yerine getirilme kalitesi de dikkate alinmak
zorundadir. Bu konuda kalite diizeyine iligkin veya kalite ve tolerans yelpazesi hakkinda g¢ok
spesifik hedeflerin birer veri olarak ortaya konulmasi gerekir.

Tesislerin, 6zellikle iglevselligi ile yakindan iligkili-olan 6zel niteligi tesisin yararlilik
yelpazesini ve bununla da aym anda tesisin kullanilabilirlik sinirlarmi belirlemektedir. Bu
gergevede 6zel ve genel amagh tesisler arasinda ayrim yapilir. Bu ayrimda iiriin ve/veya siireg
teknolojisi belirleyici olur ve tesisin az veya ¢ok belirgin olan uzmanlagma derecesi ortaya
cikar. Bunun da 6tesinde iglenen hammadde yelpazesi ve kullanilan igletme malzemeleri

tesislerin 6zel niteligi igin dikkate alinabilirler.

Elementer uygunlugun diger bir determinanti da tesis kapasitesidir. Kapasite, tesisin
periyot kapasitesi (miktarla ifade edilen tiretim kabiliyeti) seklinde ifade edilmektedir. Bu da
maksimal miimkiin olan {iretim hizina, maksimal kullanilabilir hacme ve maksimal miimkiin

olan kullanim siiresine bagli olarak degisir. Buna kargin tesisin total kapasitesi, toplam tesis

73



6mrii veya kullanim sirasinda beklenen toplam {iretim potansiyelinden tiiretilir. Bu total
kapasite, eskime ve agmmmalardan kaynaklanan tesis eskimesi yliziinden 6nemli oOlgiide

eksilebilir.

Tesislerin elastikiyeti elementer uygunlugu belirleyen diger bir determinanttir ve
tesisin degisim potansiyeli olarak ifade edilir. Yani tesisin bagkaca isler i¢in kullanmilabilmek
amaciyla uyumunu (esnekligini) ifade eder. Asagida, belirli bir tesis kapasitesinde
kullamilabilecek degisik uyum sekilleri vardir:

1) Zamansal uyum: Tesisin kullanim sliresinin varyasyonuna bagh olarak

hesaplanr.
2)  Yogunluk itibariyle uyum: Tesisin hiz varyasyonu seklinde gelisen uyumdur.

3) Hacim itibariyle uyum: Zamansal elastikiyet bir tesisin ulagilabilir uyum
hizini; mekénsal elastikiyet de bir tesisin mekandaki hareket kabiliyetini ifade eder.

Daha once belirtilen total kapasite ve onu etkileyen faktorler tesis performansinn
stirekliligi analiz edilmek suretiyle daha yakindan belirlenebilir. Bu faktére daha 6zel bir
Onem atfetmek gerekir. Stireklilik, zaman iginde tesis uygunluk &zelliklerinin degisip
degismedigini ve hangi Ol¢lide degistigini gosterir. Tesislerin bu sekilde karakterize edilen
dinamik davramigimin sebepleri zaman ve /veya kullanimdan dogan tesis aginmalarinin etkili
olmasindan kaynaklanir.

Elementer tesis uygunlufunun bu determinantlar1 teknik {iiretim kabiliyetinin
degerlendirilme kriterlerini teskil ederler. Ekonomik iiretim kabiliyetinin degerlendirilmesi
igin, tesislerin verimliliginin de dikkate alinmasi gerekir. Bu uygunluk determinanti, girdi
miktarn ile ¢iktt miktari arasmdakl fonksiyonel iligkiyi gosterir Ve- bp anlamda {iretim
fonksiyonu ile daha yakindan tasvir edilen bir tesisin girdi-gikt: iliskisi ortaya ¢ikmus olur.

Bu da, tesisin ekonomik tiretim kabiliyetini kapsamli sekilde degerlendirebilmek
i¢in, her seyden once ve prensip olarak daha 6teye giden tesis uygunlugunu etkileyen tiim
determinantlarin ortaya konulmasmm ve onlarm her birinin ekonomik etkilerinin teghis
edilmesini sart kilar. Bu gorev tesis kontroliiniin (denetiminin) igidir. Tesis denetimi, bu
gérevi yerine getirmekle, tesis kullanimini optimum kilici imkénlar hakkinda ¢ok Gnemli

ipuglart verir.
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4.2 Tesislerin Entegratif Uygunlugu: Kompatibilite, Tesislerin Giivenligi,
Tesis/Makinenin Dizayn Kalitesi Determinantlari

Tesislerin elementer uygunlugu, daha énce her bir tesis iinitesinin 6zellikleri ve bunu
isletme i¢inde deger {liretme konusuyla iligkili olarak ifade edilmisti. Halbuki her bir tesis
tinitesi, Uretim arasinda digerlerinden soyutlanarak degil, diger iiretken potansiyele sahip
tinitelerle birlikte kullamilarak degerlendirilir. Bu nedenle, tesislerin, entegratif uygunluk
boyutunu ortaya koyarken, ilgili zellikleri diger potansiyeller ile iligkilendirmek ve biittinliik/
birliktelik i¢inde degerlendirmek gerekir. Bu iligkiler birligini, hem teknolojik {iretim
potansiyeli, hem de personel (begeri) liretim potansiyeli ile kurmak gerekmektedir.

Entegratif uygunlugun en Onemli determinant, tesislerin kompatibilitesidir. Bu
Ozellik, oncelikle tesislerin teknik bakimdan birbirleriyle baglantili duruma getirilebilmesi,
birbirlerine teknik olarak baglanabilmeleri seklinde anlagiimalidir. Ornegin; imalét tesislerinin
diger imalét ({initeleriyle olan kat1 (donuk) veya esnek sekilde baglanabilmesi,
iligkilendirilmesi, diger transport depolama ve yo6nlendirme tesisleriyle baglantili hale
getirilmesi ve bu sekilde biitiinsel bir tiretim sistemi haline getirilmesi gibi. Kompatibilite
kavraminin kendisi yeterince karmagik bir kavramdir. Kavramimn her defasinda, her 6zel
durumda, ¢ok sayidaki determinanttan meydana geldigi goriilmektedir. Ornegin; is akislarinin
glivenirlifi, araglarin otomasyona ¢evrilebilmesi, is akiglarmimn kendi Kkendilerini

yonlendirebilmeleri gibi.

Entegratif uygunlugun bir determinanti da, tesislerin giivenligidir. Ozellikle
makinelerin, i§ glivenligi saglayacak sekilde olmalari, tesislerin iiretim potansiyeline sahip
personeli (makineyi kullanan, bakim-onarim persbneli ile) ile birlikte daha kolay ¢aliymasim
saglayacaktir. ' -

Insan-makine sistemindeki karsilikli iligkilerin ve etkilesimlerin optimizasyonunu
saglayan bir entegratif uygunluk determinanti da, tesisin/makinenin dizayn Kalitesidir.
Ozellikle makinenin/tesisin estetik ek yarar1 buna orek sayilir. Ergonomik diizenleme
Ozellikleri de, yine, teknik ve begeri is kosullarimin uyumlagtirilmasinda, 6zellikle iiretimin

daha insancil kilinmasinda ayr1 bir 6nem tagir.
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4.3 Tesislerin Cevresel Uygunlugu: isletme Cevresinden Gelen Talepler, Politik
ve Kiiltiirel Faktirler, Ekolojik Faktorler Determinantlar

Tesislerin gevresel uygunlugu boyutu, onlarin igletmenin durumsal gevresel kogullari
perspektifinden degerlendirmesi sonucunda elde edilen niteliklerini ifade eder. Bu nedenle,
tesislerin ¢evresel uygunlugu igin, isletmenin c¢evresinden gelen tesis ile ilgili beklenti ve
talepler dikkate almirlar. Bu konuda oncelikle politik ve kiiltiirel faktorler ile teknolojilerin
sosyo-kiiltiirel kabul gérmesi 6nem tagir.

Ayrica hukuki faktorlerin de dikkate alinmasi gerekir. Burada, 6zellikle, gegerli olan
hukuk normlarindan kaynaklanan taleplerin agirligt vardir.

Son olarak, tesislerin g¢evresel uygunlugu igin ekolojik faktSrler de dnemlidir. Bir
hitkiim vermek i¢in, gevrenin korunmas: konusunda, tesislerin, ekolojik gevrenin ihtiyag ve
taleplerine uygunlugu aranir. Bu taleplere yonelik olarak, iretimin ve proses diizenlemelerinin

ekolojik ihtiyaglara cevap verecek hale getirilmesi gereklidir.

Tesislerin kurulus izninin verilmesinden baglayip, tesislerin sdkiilmesine ve atiklarin

uzaklagtirilmasina/aritilmasina kadar uzayan genis bir gérev sahasi bulunmaktadir™,

™ Becker, a.g.e., ss. 39-46,
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II. Tesis Kapasiteleri ve Maliyetleri
1. Tesis Kapasitesi Tanimi ve Tiirleri
1.1 Kapasite Tanimi

Tesis planlamasi ya da tesis tasarimi, uzun dénemde gerekli iiretim kapasitesinin,
kurulug yerinin ve tesis i¢i yerlesim diizeninin belirlenmesine yonelik stratejik kararlar
dizisidir. Bu kararlarin tiimii kisa dénemde {iretim maliyetlerini ve verimliligi etkiler; makine,
teknoloji, arazi ve bina gibi {liretim faktorlerine Gnemli 6lg¢lide yatirm yapilmasim
gerektirirler. Uzun vadeli nitelik tagimalari nedeniyle igletmelerin bu kararlarin sonuglariyla
uzun bir sfire birlikte yasamalari stzkonusudur. Biitiin bu nedenlerden o6tiirii, rekabet
acisindan biiyllk 6nem tastyan tasarim kararlarinin, igletme stratejisi ¢ergevesinde ve iist

diizeyde verilmesi gerekir.

Isletmede tiretilecek {irtin ve hizmetler, segilecek kapasiteyi, tesisin kurulus yerini,
yerlesim bigimini, binanimn tipini ve biiyiikligtinii etkiler. Ornegin kagit tiretecek bir tesiste
kullamlabilecek makine ve liretim araglar1 bellidir ve tesis i¢i yerlesim diizeninin tek bir kagit
makinesine goére tasarlanmasi gerekir. Bir kg1t iiretim tesisi ile bir hastane arasinda gerekli
kapasitenin tlirli, tesis yeri, tesis biliytkliigii ve yerlesim bigimi itibariyla 6nemli farkliliklar
olacag1 agiktir.

Isletmeler, stratejik misyonlariyla tutarli bir sekilde, mevcut ve gelecekteki talebi
zaman ve miktar cinsinden kargilamak igin yeterli kapasiteye ihtiya¢ duyarlar. Kapasite,
igletmenin tiretim yeteneginin bir Sl¢tsiidir. "Bir igletmede belli bir donemde ulagilabilecek
¢ikti hacmi, ya da belli bir donemde isletmede Kkullarlan tiretim faktdrleri geklinde
tanmlanabilir. ' '

Bir igletmenin tiretebilecegi mal miktari, bir vapurun tagiyabilecegi yolcu sayisi, bir
ig¢inin ¢alisma sliresi, bir makinenin #irettifi birim sayis1 vb. baslica kapasite Srnekleridir.
Isletmenin {iretim kapasitesi, isletmenin belirli bir stire igerisinde mevcut firetim faktorlerini

rasyonel bigimde kullanarak meydana getirebilecegi iiretim miktaridir”.

> Tekin, a.g.e., s. 179,
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1.2 Kapasite Tiirleri

Kapasite, kalitatif ve kantitatif kapasite olarak ikiye ayrilir. Kantitatif kapasitede,
teorik, pratik, fiili ve optimal kapasite arasinda ayrim yapilir.

1.2.1 Kantitatif Kapasite Tiirleri
1.2.1.1 Teorik Kapasite

Makine ve diger {iretim araglarmin higbir duraklama olmaksizin c¢alismasiyla ve
Uretim stirecinde yetenekli iggticli kullanmilmastyla ulagilabilecek maksimum {iretim miktarina
teorik kapasite ya da fasarim kapasitesi denir. Bagka bir deyisle, teorik kapasite, ideal
kosullarda ulagilabilecek maksimum tiretim hacmidir. Bu liretim hacminde -duraklamalar ve

arizalar i¢in pay ayrilmamagtir.
1.2.1.2 Pratik Kapasite

Makinelerin, diger iretim araglarimin ve iggiiciiniin teorik kapasite diizeyinde
calismalari miimkiin degildir. Uretimde, koruyucu bakim, makine hazirlik gibi faaliyetler icin
zaman harcanmasi gerekebilir; iggdrenlerle makineler arasinda tam denge saglanamayabilir;
beklenmeyen makine arizalan meydana gelebilir; iiretim hatalar1 olugabilir; iggéren
devamsizlif1, elektrik kesintileri, malzeme yetersizligi gibi durumlarla karsilasilabilir ve
biitiin bu nedenlerden &tiirli tiretim genellikle, teorik kapasitenin altinda gergeklesir. Teorik
kapasiteden gesitli duraklamalar sonucu meydana gelen kayiplar ¢ikarilarak bulunan kapasite,
bir igletmenin, ¢esitli sinirlamalar gergevesinde ulagabilecegi ¢ikti diizeyidir ve pratik ya da
etkin kapasite olarak amlir. Pratik kapasite ile normal diizeyde bir iiretim ifade edilmekte ve
geﬁellikle bu kapasite, isletmelerin varmaya g:ahs"tlgl normal verimliligi ifade eden bir 6l¢ii
olarak kullanilmaktadur, '

Tesis genisletilmedigi/degistirilmedigi veya isglici bliyikliigti arttirilmadid siirece,
teorik kapasitenin genigletilmesi miimkiin degildir. Oysa pratik kapasitenin teorik kapasitenin
altinda kalmasma neden olan fakt6rlerden bazilar1 yonetimin denetimi altindadir. Ornegin,
pratik kapasiteyi arttirmak i¢in 1) is yOntemleri iyilestirilerek makine hazirlik siireleri
distirtilebilir, 2) bakim ihtiyaci nispeten az olan makineler satin alinabilir, 3) isg6renlerden
kaynaklanan sorunlarin giderilmesi amaciyla iggdrenlerin motivasyonuna agirlik verilebilir, 4)

stiregte iyilestirmeler yapilabilir, 5) hatasiz malzeme kullanilabilir, 6) malzemenin isletmeye
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zamaninda gelmesi i¢in 6nlem alinabilir, 7) koruyucu bakim faaliyetleri dogru zamanlanabilir.
Dolayisiyla, dogru kararlar alinarak ve dogru" yontemler kullanilarak pratik kapasitenin
arttirilmasi ve teorik kapasiteye yaklagtiriimasi miimkiindiir’,

1.2.1.3 Fiili Kapasite

Pratik kapasite igletmenin her zaman tiretebilecegi mamul miktarinm1 géstermektedir.
Isletmenin belirli bir stirede elde ettigi {iretim miktarin yeterli talep olmasi durumunda
satilan kismuna fiili kapasite denir’’. Bagka bir deyisle fiili kapasite, ulagilabilecek gergek ¢ikta

diizeyinin ulagilan kismudir.

Pratik kapasitenin kullanilan kismum ifade etmek lizere ¢alisma derecesi kavrami
kullanilir,

Calisma Derecesi= Fiili Kapasite/ Pratik Kapasite

Calisma derecesi isletmenin kapasite kullanim oranmn bir Sl¢tistidiir. Isletmenin tam
kapasiteyle lretim yapmasi, yani kullanilmayan &til bir kapasitenin bulunmamas: halinde
caligma derecesi 1' ¢ esit olacaktir. Bu degerin 1' in altinda olmasi, igletmede atil kapasite
bulunduguna ve rasyonel bir tiretim faaliyeti gosterilemedigine isaret eder. Cok seyrek de
olsa, galisma derecesinin 1' i agmasi; yani belirli bir donemde fiili kapasitenin pratik
kapasitenin izerine ¢ikmast miimkiindiir, ' den biiyiik bir ¢caligma derecesi, igletmenin tiretim
faaliyetleri sirasinda, normal duraklama ve igleyis kesilmelerinden daha kisa siirelerle iiretime

ara verdigine isaret eder.

Pratik kapasitenin kullamlmayan kism dfil kapasitedir. Isletmenin belirli bir
doénemdeki tiretim miktari normal kapa31ten1n altinda ise, aradaki fark, atil kapasitedir ve bu
durum mahyetlen yiikseltir, fazla stok bulundurulmasml gerektirebilir veya igletme &til
kapasiteden kurtulmak igin daha az kérli iriinlerin {iretimine ydnelebilir. Atil kapasite
nedeniyle, isletmenin, talebi harekete gegirmek lizere fiyatlar1 diigiirmesi de s6zkonusu

olabilir.

6 Ureten, a.g.e., ss. 292-293.
" Tekin, a.g.c., s. 188.
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1.2.1.4 Optimal Kapasite

Isletmeye minimum ortalama birim maliyetle galisma olanag yaratan yillik {iretim
hacmi, optimal kapasite diizeyi olarak amilir. Sekil 12' de belli bir tesis i¢in optimal kapasite
diizeyi gosterilmektedir. Sekilden goriilebilecedi gibi, belli bir tesis, iiretime gegtikten sonra,
tiretim hacmi ylikseldikge ortalama birim maliyetler diiger. Maliyetlerdeki bu diigiis, sabit
maliyetlerin giderek daha fazla tirline dagilmasindan, biiyiik partiler halinde tiretim nedeniyle
makine hazirlik maliyetlerindeki diiglisten ve saglanan diger tasarruflardan kaynaklamr. Olgek
ekonomileri olarak anilan bu tasarruflar, tiretim hacmi yiikseldikge belli bir noktaya kadar
devam eder. En iyi faaliyet diizeyi, yani optimal kapasite noktasindan sonra, maliyetler bu kez
artmaya baglar. Tesis iginde bas gOsteren ve verimliligi diigiiren karmasa; programlama
glicliigt; tedarik giicliikleri; yonetim, haberlesme ve denetimde etkinligin kaybedilmesi;
isglici moralinin olumsuz etkilenmesi; fazla mesai kullammi; bakim programlarinin
engellenmesi; arizalarin siklagmasi ve diger nedenler, maliyetlerin artmasma neden olan
faktorlerdir. Optimal kapasite diizeyinden uzaklagildik¢a bu faktdrlerin etkisiyle maliyetler
artan bir hizla ytikselir. Bagka bir deyisle belli bir biiyiikliikteki tesiste tam kapasite

kullanimindan uzaklagildik¢a 6l¢cek ekonomilerinden saglanan avantajlar kaybedilir.

A Yillk Oretim Haomi
Optimal (Birim)

Sekil 12. Olgek Ekonomileri ve Optimal Kapasite
Kaynak: Ureten, a.g.e., s. 294.

Sonug olarak, biiylikliikleri optimal &lgiilerin diginda kalan igletmelerin, daha yiiksek
maliyetlerle ¢aliymak zorunda kalacaklarim ve optimum biiyiikliikteki igletmelerle rekabet
etmekte glicliik ¢ekeceklerini séylemek miimkiindir.
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1.2.2 Kalitatif Kapasite Tiirleri

Makinelerin igletme igin uygunlugu, onlarin kalitatif kapasitesinden, yani {iretimin
ozelliginden ve kalitesinden de bagimhdir. Isletme, makineden yalmz miktar degil, kaliteli
tiretim de bekler. Kalitesiz tiretim de, diisiik kapasiteyle liretim gibi ayn bir maliyet olusturur.
Kalitatif kapasite, mitkemmel/kusursuz isleyis, degisik islerde kullanilma (ise uyum) ve
ayarlanabilirlik gibi 6zellikler tarafindan belirlenir. Kalitatif kapasite, bir makinenin belli isler
i¢in uygunlugunu ifade eder. Bu da, bir makinenin farkli 6zelliklerde ve kalitede ikt {iretme
konusundaki teknik yetenegidir. Makineden beklenenler ile onun teknik kabiliyetleri
oOrtilistiyorsa, kalitatif kapasite en iyi sekilde kullaniliyor demektir.

Her makinenin maksimum kalitatif kapasitesi vardir. Maksimum kalitatif kapasite
siirt agilinca, tiretimdeki iskarta oranlan artar ve maliyetler yiikselir. Ornegin, yiiksek
randimanli bir makine, daha basit ve ucuz bir makineyle yapilabilecek isler igin
kullamliyorsa, yine makinenin kalitatif kapasitesi degerlendirilmemis olur.

Uretim tesisleri (binalar) ve makineler zamanla eskir, aginir, yetersizlesir veya tiretim
teknigi konusunda etkin olmaktan uzaklagir. Fabrika igi yerlesim diizeni de ig istasyonlar da,
makineler de bu anlamda zamanin ve kogullarin gerekli kildig1 kalite potansiyelini
kaybederler; tiretime uygunluk derecesi diiger. Kalitatif iiretkenlik kabiliyeti ve kullamma
uygunluktaki eski diizey kaybolur. Isletmedeki teknik donatimin teknik kapasitesi tamamiyla
degerlendirildikge, tesislerin isletme amaglarina ve islere uygunlugu da o denli artar’®.

2. Tesis Maliyetleri ve Uretimin Sonucu

Tesis yonetimi gergevesinde ortaya gikan maliyetleri de ayrica degerlendirmek
gerekmektedir. Tesis maliyeti ve:.giktilart denildiinde sabit varliklar kastedilir. Bunlar
maddi/fiziksel varliklar olarak uzuir donemde igletmeye hizmet eden varliklardir ve
bazilarmin {iretim kabiliyeti (kullamim/yararlanma siiresi) zamanla sinirhyken, bazilarinmki
sinirsizdir. Bu varliklar, dogrudan veya dolayl olarak igletmelerdeki tiretim siiregleri igin
gerekli olan fiziksel unsurlardir. Bu varliklarin sebep olduklari tesis maliyetleri ve ortaya
koyduklan tesis g¢iktilari vardir. Burada maddi olmayan varhklar (patentler, yararlanma
haklarr) ve finansal varliklar (istirakler, kiymetli kagitlar) dikkate alinmayacaktir.

™ Duymaz, a.g.e., S. 3.
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Fiziksel varliklar {iretim potansiyelinin tagiyic1 ayaklaridir (ve yararlanma potansiyeli
sunarlar). Bir fiziksel tesisisin fonksiyonel {iretim potansiyelinin 6zellikleri kantitatif, kalitatif,
spesifik derinlik 6zelliine sahip ve zamansal kapasitesi ile onun elastikiyet ve esneklik
derecesidir. Tesisin liretim potansiyeli, zaman iginde sabit kalabilir veya degisebilir. Fiziksel
tesisler i¢in tipik Grnekler arsalar, binalar, fabrika donanimi, biiro donanimi, makineler, teknik

tesisler, tasima araglari, tagitlar, arag-geregler, alet-cihaz veya tesisatlardir.

Isletmecilikteki “Uretimin sonucu (neticesi)” kavrami ise g¢ok boyutlu bir anlam
igerigine sahiptir. Saglanan sonug, genis anlamda, igletme faaliyetlerinin sonucu olup, genel
olanak, mal, hizmet veya haklarin iiretilmesi ¢ercevesinde elde edilen beceri ve/veya teknik-
mekanik i gérme faaliyetlerinin sonucudur. Bu anlamda, tesislerin {iretim potansiyelinden
s6z edilmektedir. Bu potansiyelin gerisinde, belli 6zellikleri olan belli bir tiriin/hizmet miktari
tiretme giicti gizlidir ve bu gii¢ belli bir zaman diliminde iirlinlerin fiziksel olarak meydana
getirilmesinde kendini géstermektedir.

Isletmede {iretilenlerin muhasebe kayitlarina gegen degerlere bakarak da, sonug
(netice), negatif deger yiiklii maliyet kavraminin tamamlayic1 kavramim teskil eden pozitif
deger parametrelerini icermektedir. Uretim neticesi ve maliyetler, {iretilen mal miktarlan ile
bunu i¢in sarf edilen girdilerin belli bir dénemdeki sonucunu deger olarak ifade ederler
(burada maddi amaglar ile iligkilendirme vardir). Maliyete sebep olan mal sarfi, isletmenin
maddi amaglar ile ilgili olmalidir, yani {iretimle ilgili olmalidir. Sonu¢ (maliyet), {iretim
miktar1 (maliyet miktar1) ile t(irtin fiyati (maliyet fiyati) ¢arpim: kadardir. Burada
degerlendirme roliinii fiyat iistlenmektedir. Deger ile ifade edilen maliyet kavrami, karar
alicimm subjektif fayda kaybi seklinde goriiliirse, buna firsat maliyeti denir. Yatirim teorisi

agisindan da, maliyet, cok periyotlu finansal bagar1 amacinin negatif unsurunu tegkil eder.

Birer potansiyel faktér olan maddi- fiziksel tesislerin {iretim potansiyeli,
kullanmak/yararlanmak suretiyle veya zaman iginde (aginma/yipranma faktérleri nedeniyle)
tiikketilir. Bu durum, bazi tesislerin zamanla siirli olmayan iiretim potansiyeli (yararlanma
potansiyeli) igin gegerli degildir, Srnegin, {izerine bina inga edilen arsalar gibi. Uretim
potansiyelini degerlendirme derecesini (kapasite degerlendirme derecesini) Olgiip
degerlendirmek igin, tesis kullanim (yararlanma) maliyeti ile tesisin bog/atil kilmasindan

dogan tesis 4t1] maliyeti arasinda ayirim yapmak gerekir.
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2.1 Tesislerin Ortaya Koyduklar: Sonuclar

Tesislerin sagladiklari sonuglar tiretim potansiyeli olarak tespit etmek/6lgmek igin,
Once tesislerin tiretim prosesi ile iliskilendirilecek dolayli ve dolaysiz iligkilerine bakmak
gerekir. Uretim prosesi ile dogrudan iligkisi olan tesisler, malzemelerin sekillendirilmesini
(malzemeye gekil verme, imaldt teknigini) ve malzemelerin niteliksel olarak degistirilmesini
(yontem teknigini), tirlin montaji ve malzemenin/malin pargalarina ayrigtiriimasi gibi olgulari
kapsamaktadir. Uretim stireci ile dolayl: iligkili olarak da enerji teknigi tesislerini (enerji
¢evrimi), enerji naklini, gesitli tiirlerden mallarin taginmasim, bu arada arsa ve binalan,
biirolar1 ve tesis donammlarim sayabiliriz. Tesisin tiretken potansiyeli, kapasitesinde kendini

gosterir.

Bu gekilde ifade edilen tesis sonuglari belli bir degeri temsil eder (biinyesinde
barindirir). Ciinkii bu sonuglar ekonomik mallarin tiretilmesi i¢in kullanilmaktadir ve bu
mallar ilgili piyasalarda belli bir fiyattan satilmaktadir, iiretim katsayilarimin belirlenmesinin
(birim mal bagmna diisen girdi sarfi) potansiyel faktdrler igin- en azindan tesisler igin-
olanaksiz oldugu anlasilmistir. Bu tiir fiziksel tesisler, 6lgme ve sonuca Kkatkismi
degerlendilime bakimindan sorunlar yarattifindan, tesisin ortaya koydugu neticeyi maliyet
hesaplari ile sonug degerlerini bir deger biiyiikliigii olarak ifade etmek zorlagmaktadir.

2.2 Tesis Maliyetleri

Tesis ekonomisinin bir gérevi de, tesis varliklar ile iiretim programinin ihtiyaglarim
karsilamaktir. Bu konuda genel olarak yatirim teorisi modelleri gelistiritmigtir. Tesisin tedarik
edilmesi; yenilenmesi ve devre dig1 birakilmasi konusundaki kararlar karlilik kriterlerine gore
(Rantabilite, ROI vs.) toplu bir problem olarak kararlagtirilir. Bu nedenle, tesis maliyetlerini

incelerken yagam evreleri maliyetleri (life time user costs) seklinde degerlendirmek antamli
olacaktir.

Fiziksel Tesisler i¢in kullanilmig maliyet miktarlarim kantitatif olarak belirlemek
asagidaki sebeplerden dolay: problemlidir:

1) Fiziksel tesisler aym1 zamanda birer varlik olarak adeta birer faktdr sarfi olarak

etkili olurlar.
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2) Potansiyel faktor sarfi, aginma-yipranmaya yol agar (zaman aginmasi, kullanim

aginmasl, yararlanma aginmast).

3) Asinma/yipranma sebepleri, tesisin degisik parcalanma veya fonksiyonlarina farkl

derecelerde etki eder.
4) Asinma sebeplerine bakim-koruma tedbirleriyle karg1 konulabilir.

5) Tesislerin gergek kullamim/yararlanma siiresi ¢ogu zaman, yatirnm ve maliyet

teorisi modellerinde 6ngoriilen kullanim siiresinden daha uzundur.
Tesislerin yagam evresinde baglica 3 tipik evre arasinda ayirim yapilabilir.
1) I. Evre: Tesisin temin edilmesi ve kurulmasi, gérevlerinin projeksiyonu

2) II. Evre: Bu evre tesisten gergek yararlanma agamasidir. (Bu agama, ancak buna

uygun/elverisli yararlanma hazirligimn yapilmis olmasiyla miimkiindiir).

3) III. Evre: Bu evre ¢lirtie/agi8a/iskartaya ¢ikarmak, tasfiye etme evresidir. Biitlin
bu evreler (veya yasam seyri) tipik sekilde bir defalikk veya siirekli dogan maliyetlerle
baglantilidir.

Tablo 2. Tesis Maliyetleri Kategorileri

Tesis Tedarik Tesisi Hazir Tesis Tesisi
Maliyeti Hale Getirme |Kullamm/Yararlanma| Iskartaya
Maliyeti Maliyeti Ayirma
Maliyeti
- Proje L - Amortismanlar |- Amortismanlar - Ciriige
(Hazirlama/tasarlama) | - Faizler - Isletme Maliyeti ¢ikarma
- Tedarik/satinalma |- Sigortalar - Tamir-Bakim - Atma-
- Tesisi kurma - Kira-leasing |- Kira - Leasing uzaklagtirma
- Vergiler - Imha
- Koruma- Etme
bakim - Recylcing

Kaynak: Klaus Dellman, “Anlagenkosten und —leistungen”, Handworterbuch der
Produktionswirtshaft, 2. Auflage, Stuttgart: Shiffer-Poeschel Verlag, Sp. 62.
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Bir defalik dofan maliyetler 1. ve 3. evrelerde ortaya ¢ikarlar. Tesis proje
tasarimi/proje hazirlama ile teknik 6zelliklerini; tesis kalitatif ve kantitatif kapasitesini

aciklamay1 ve ortaya koymayi kapsar.

Tesisin gergek temin edilmesi, tedarik¢i segimindeki ¢ok sayidaki aktivitelerle ve
tekliflerin toplanmasiyla ilgilidir.

Tesisin Kurulmasi (Installasyon):

Tesisin kullanilmaya hazir hale getiriimesi amaciyla igletmeye ait mekénlarda
kurulmasi ¢ogu zaman tedarik/temin maliyeti olarak ifade edilir. Tesisin kullamim stiresi
sonunda iskartaya cikarilmasi1 agamasmna gelinir. Tesisler ya satilirlar, ya ¢liriimeye terk
edilirler veya recycling yoluyla geri kazamlirlar. Burada c¢esitli spesifik maliyetler
dogmaktadir.

Siirekli ortaya ¢ikan maliyetler ikinci evrede, kullanim evresinde, iiretime hazir

tutma ve yararlanma maliyetlerinden meydana gelir.

Son yillarda Bati Ekonomilerinde personel maliyetlerinin artmasina paralel olarak,
igglicli, sermaye tarafindan ikame edilmektedir. Bu nedenle, tesis maliyetlerinin agirligt
artmaktadir. Bu sebeple de izlenecek yol su olmalidir: Tesislerin bog durmasindan
kaynaklanan “bos maliyetleri” miimkiin oldufunca azaltmak ve tesis kullanma derecesini

uygun ¢alisma siireleri diizenlemeleri sayesinde yiikseltme ¢abas1 verilmelidir™.
2.2.1 Sabit Varhklarin Maliyeti

Sabit sermaye unsuru olan makine, tesis ve bina gibi iretim fakt6rlerinin maliyeti,
amortisman ve sermaye maliyeti unsurlarindan olusur. Ayrica makine, tesis ve bina gibi sabit
sermaye unsurlariia iliskin bakim ve onarim giderleri de bu maliyet ¢esidi kapsamina dahil
edilir. Arazi ve toprak gibi amortisman ayrilmasi s6zkonusu olmayan sabit sermaye

unsurlarinin maliyeti icinde amortisman unsuruna yer verilmez.

Amortisman maliyeti belirli bir takvim zamanina gore hesaplanir. Amortismanlarin
hesaplanmasina genellikle y1l esas alinir. Fakat y1l yaninda aylik, haftalik, giinliik, saatlik ve
hatta dakikalik veya saniyelik amortisman maliyetlerinin de hesaplanmas1 miimkiindiir. Belirli

” Klaus Dellman, “Anlagenkosten und —leistungen,” Handwdrterbuch der Produktionswirtshaft, 2. Auflage,
Stuttgart: Shéffer-Poeschel Verlag, ss. 58-63.
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bir sabit sermaye unsurunun belirli bir takvim zamanina (veya doneme) iligkin amortisman

maliyeti, asagidaki formiile gére hesaplanir.

Sabit Sermaye Unsurunun Isletmeye Malolus Maliyeti
Sabit Sermaye Unsurunun Ekonomik Omrii igindeki Dénem Sayist

Amortisman Maliyeti=

Isletmeye malolus maliyeti 500 milyar TL ve ekonomik omrii 10 yil olan bir
makinenin yillik amortisman maliyeti

500 milyar TL

=50milyar TL
10

Yillik Amortisman=
olarak hesaplanir. Aylik amortisman maliyetini bulmak i¢in, makinenin malolus degeri
ekonomik 6mrii igindeki ay sayisina boliiniir:

Aylik Amortisman = 200111(1)11-%“ =4 milyar166 milyon 667 bin TL

Aym gekilde giinliik, saatlik ve dakikalik amortisman maliyeti asagidaki sekilde

hesaplanir:
Giinliik Amortisman=M=l36 milyon 986 bin TL
10.365
Saatlik Amortisman=>C0 A IL o - 1von707bin750TL
10.365.24
Dakikalik Amortisman=>C0mY& L _oc i 130TL
N 10.365.24.60

Amortismanlar yaninda sabit sermaye unsurlarina iligkin ikinci maliyet unsuru olan
sermaye maliyeti, sabit sermayeye baglanan parasal sermayenin faiz giderlerinden olusur. Bu
maliyet unsuru sabit sermayenin bor¢lanarak finansmani halinde gergek maliyet, 6z kaynakla
finansmani halinde ise alternatif maliyet olarak ortaya ¢ikar. Yukaridaki makine alimmm %
50 faiz oram lizerinden saglanan borglanma ile finanse edildigi kabul edilirse; yillik, aylik,

gtinliik, saatlik ve dakikalik sermaye maliyeti (faiz giderleri) asagidaki formiillerle hesaplanr:
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500 milyar TL.50

Yillik Sermaye Maliyeti = 100 = 250 milyar TL

Ayhik Sermaye Maliyeti=>"0. nil(l)’(;ai?s 0 20milyar 833milyon 833 binTL

Ginliik Sermaye Maliyeti=>C0 Ry TL-50 _ ooy ilvon931binTL
100.365

Saatlik Sermaye Maliyeti= 200 milyar TL..50 =25milyon539bin TL

100.365.24

500 milyar TL.50

Dakikalik Sermaye Maliyeti=
100.365.24.60

=475bin 650 TL

Buna gore isletmeye 500 milyar TL’ ye mal olan bir makinenin amortisman ve

sermaye maliyeti toplamu yillik
50 milyar TL + 250 milyar TL = 300 milyar TL

olarak belirlenmektedir. Bu toplam ilgili takvim zamanmna (TZ) diigen amortisman maliyeti ve

sermaye maliyeti toplam1 olarak, takvim zaman ay esas alindiginda
25 milyar TL
giin esas alindiginda
821 milyar 917 bin TL.
saat esas alindiginda
| 31 milyon 246 bin 750.TL
ve nihayet dakika esas alindifinda
570 bin 780 TL
olarak hesaplanir.

Yukaridaki agiklamalardan ve orneklerden de anlagilacagi iizere, sabit sermaye

olarak adlandirdifimiz tiretim faktorlerine iligkin amortisman ve sermaye maliyetleri sabit
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maliyet niteligi tagimaktadir. Takvim zamanma bagli olan bu maliyetler {iretim seviyesi ne
olursa olsun, bir blok halinde ortaya ¢ikmakta, liretim seviyesinden etkilenmemektedir.
Muhakkak ki amortisman maliyetlerinin bir kismu tiretim miktarina bagl olarak ortaya ¢ikar.
Giinde hi¢g durmadan 24 saat siireyle galigtirilan bir makinenin yipranmasi ile, sadece giinde
tek vardiya caligtirilan veya hi¢ ¢aligtirilmayan bir makinenin yipranmasi aym degildir. Fakat
genellikle uygulamada amortisman maliyetlerinin {iretim seviyesine bagli olarak ortaya ¢ikan
kisminin  belirlenmesi, ya teknik a¢idan imkénsizdir ya da ekonomik agidan
gerekcelendirilemeyecek derecede pahaltya gelen bir faaliyet gerektirmektedir. Bu nedenle

genellikle amortisman maliyetlerinin tamami sabit maliyet muamelesi goriir.

Sermaye maliyeti agisindan bilhassa vurgulanmasi gereken husus sudur: Sadece
borglarin degil 6zkaynak sermayenin de bir maliyeti vardir. Borglar i¢in ortaya ¢ikan sermaye
maliyeti ile 6zkaynak sermayenin sermaye maliyeti arasindaki tek fark sudur: Borcun
sermaye maliyeti olan faiz bir nakit ¢ikigi gerektirir. Bu nakit ¢ikisi isletme ig¢in bir
zorunluluktur. Ozkaynak sermayenin sermaye maliyeti igin byle bir nakit ¢ikist zorunlulugu
yoktur. Bu nedenle vergi yasalarinda borcun sermaye maliyeti olan faiz 6demelerinin kén
azaltan bir maliyet unsuru oldugu kabul edilir. Ozsermayenin sermaye maliyeti icin ise
isletmelere boyle bir imkén verilmemektedir. Baska bir deyisle, vergi yasalarina gore
ozkaynak sermayenin maliyeti kar olarak kabul edilir ve vergiye tabidir. Isletme 6zkaynak
sermayenin maliyeti igin vergi ddemek zorundadir. Buna kargilik isletme kendi parasim
(6zkaynak sermaye) degil de bagkasinin parasim (borg) kullansaydi, daha az vergi 6demek
imkénmna sahip olacakti. Biz bu durumun ekonomik gerekgelere uygun diismedigi
kamsindayiz. Ozkaynak sermayenin maliyeti de borcun maliyeti gibi ger¢ek bir maliyet
unsurudur. Aralarindaki tek fark, birinin (borg) nakit ¢ikisi gerektirmesi, digerinin (6zkaynak
. sermaye) gerektirmemesidir. Bu farkin isletme i¢in, 8zellikle finansman fonksiyonuna iligkin
olarak, ¢ok &nemli sonuclar doguracafi muhakkaktir. Fakat biitlin bunlar 6zkaynak
sermayenin de bir maliyeti oldugu gergegini ortadan kaldirmaz. Sermayenin &zkaynak
sermaye ve borg olarak ayirimi ekonomik degil, hukuki bir ayrimdir. Bu ayrim sadece
sermayeye iligkin miilkiyet hakkinin kime ait oldugunu gosterir: 6zkaynak sermayenin
miilkiyeti igletme sahiplerine, borcun miilkiyeti ise igletmenin diginda kalan tigiincii sahislara
veya kurumlara aittir®.

¥ Miufttioglu, a.g.e., ss. 220-222.
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III. Tesis Yonetiminde Organizasyon ve Koordinasyon Sekilleri
1. Fabrika I¢i Yerlesim Diizeni ile Tesis Yonetimi Arasindaki iligkiler

Tesis yerlesimi tiretim stirecinde yer alan kaynaklarin (insan da dahil) mekéndaki
fiziksel diizenlemesidir®. Yerlesim, her bir departman, siireg, makine, destek fonksiyonlar ve
operasyon veya hizmetler igin gerekli olan diger faaliyetler igin spesifik yerlerin se¢imini
kapsayan gabalari igermektedir®. Buradaki diitince, ¢alisanlarm iyi trilinler tiretmesine ve
miigterilere hizmet saglamasina izin verecek en olasi pozisyondaki ofislere, makinelere, depo
alanlarmna ve diger araglara sahip olmaktir®®, Sistemi olusturan tiim bu unsurlarin yerlesiminde
diizglin bir ig akisimn saglanmas: amaglanir. Tesis iginde boliimlerin yerlestirilmesinden
sonra, boltim i¢i diizenlemeler yapilmalidir. Bagka bir deyigle, iiretim araglarinin ve takim
dolaplarinin yerleri belirlenmeli; ayrica hammadde, malzeme ve yari mamul stoklan ve

calisanlar i¢in alan ayrilmalidur.

Gerek tirtin, gerekse hizmet lireten isletmelerde doniislim siirecinin verimliligi
tizerinde etkili olan fabrika yerlestirme faaliyetinin amaglarim su sekilde, siralamak
miimkiindiir®:

» Fabrika iginde iiretime y6nelik faaliyetlerde yer alan canli ve cansiz varliklarin
hareket miktarlarinin minimum diizeye indirilmesi, zaman kaybinin azaltilmasi ve b&ylelikle

islem stiresinin kisaltilmasi, iggiicii maliyetinin diigtirtilmesi,

 Urlin tasariminda, stireglerde, satis diizeylerinde ve iiriin karmasinda gelecekte
olusmas1 beklenen degigiklikler kargisinda esnek, etkin ve verimli bir yerlesim diizeninin

gelistirilmesi,
* Mevcut alanin, iretim araglarinin ve isglictintin verimli bir sekilde kullanilmasi,
» Boliimler aras1 koordinasyonun kolaylagtirilmasi,

» Isgiiciine tehlikesiz ve rahat bir galigma ortami saglanmast,

8 William G. Nickels, James M. Mc Hugh ve Susan Mc Hugh, Understanding Business, 6. Edition, New York:
McGraw-Hill/Irwin, 2002, s. 268.

%2 Courtland L. Bovée, John V. Thill ve Barbara E. Schatzman, Business In Action, 2. Edition, New Jersey:
Prentice Hall, 2004, s. 189.

% Nickels vd., a.g.e., s. 268.

¥ Ureten, a.g.e. s. 367.
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« Uriin kalitesinin ylikseltilmesi,
* Yar1 mamul stok diizeyinin disliriilmesi,
« s giivenliginin saglanmasi.

Bu amaglarin hepsini ayn1 anda ve en iyi bigimde ger¢eklestirmek ¢ok giictiir.
Bunlardan biri en iyi bigimde gergeklestirilmek istense digerlerinden fedakérlik yapmak
gerekir. Ornegin, esnek bir diizen tagima uzakhklarinin minimum yapilmasii engelleyici
niteliktedir. Dolayisi ile en uygun yerlestirme plani, ¢esitli yan amaclarin uygun derecelerde

karigimini veren bir optimal ¢6ziim olmalidir®.

Tesis i¢gi yerlegim diizeninin hatali kurulmasi; enerji kaybi, kargasa, yiiksek iskarta
orani, gecikme, yGnetim ve denetim giicliigii gibi, maliyetleri olumsuz yénde etkileyen
sonuglar yaratir ve tesis Uretim kapasitesinden yararlanma oraninin diigmesine, islem
stiresinin, yan mamul stoklarimn, malzeme tasima maliyetlerinin ve dolaysiz isgiicii

maliyetlerinin yiikselmesine neden olur®.
Tesis yeri diizenleme problemi asagida belirtilen nedenlerden dolay: olusabilir®’:
—  Yeni bir tesis kurulmasi,
—  Yeni bir alana veya binaya taginmilmasi,

—  Yeni iirlin tasarimlart veya mevcut iriinlerdeki 6nemli tasartm ve imalét

yontemi degisiklikleri, teknolojik yenilemeler,
—  Baz lirlin tiretimlerinden vazgecilmesi,
—  Yeni tesis ve makine alimlar,
—  Mevcut makinelerin satilmasi, kiralanmasi veya fason isletmelere verilmesi,

— Malzeme akigindaki verimsizlikler, malzeme takibindeki aksamalar,
tikanikliklar, darbogazlar,

—  Insancil (ergonomik) ¢aligma kosullarmndaki olumsuzluklar,

8 Kobu, a.g.e., s. 157.
8 Ureten, a.g.c. s. 368. . .
8 Mehmet Tanyag, Endiistri Mithendislifine Girig, Istanbul: Irfan Yayimcilik,1995, ss. 127-128.
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— Iy yiiklemelerindeki dengesizlikler, bos beklemeler,

—  Cevre koruma etmenlerinden kaynaklanan zorlamalar,

—  Asirt malzeme tagimalarinin olugmasi, maliyetlerdeki artiglar,
—  Is kazalarina kars1 alinan is giivenligi nlemleri,

— Urim ve {iretim Kkalite spesifikasyonlarmmn saglanabilmesi, Yukandaki
nedenlerin bazilar1 hemen, bazilar ise zaman iginde artan 6nemi sonucu tesis yeri diizenleme

caligmasi yapilmasinm gerektirir.

Yerlesim sorunlarinin bazilarinin tasarim agsamasindaki hatalardan kaynaklanmasina
karsilik, birgogu sonradan olugur. Yeni bir tiretime gecildiginde, aceleci bir yaklagim iginde,
mevcut tesis i¢inde bog bir alanin bu tiriine ayrilmasi; yeni bir makine satin alindiginda, diger
islemlerin aksatilmamasi amaciyla bu makineye bos bir alanin tahsis edilmesi dogru degildir.
Biitiin bunlar, yerlesim sorununa bulunabilecek kolay ¢6ziimlerdir, ancak bu kolay ¢6ziimler
hatasiz bir yerlesim diizenini hatali hale getirebileceklerdir. Dolayisiyla, iiriin karmas: ya da
kapasite degisiklikleri karsisinda tesisin yeniden yerlestirilmesi yoluna gidilmelidir.

Yiiksek miktarda yatirim gerektirmesi, uzun donemli bir karar olmasi ve kisa
d6énemli iglemlerin verimliligini etkilemesi nedeniyle, yerlesim kararlarinin bilimsel temellere
dayandirilmas: gerekir.

Gegmisteki  yerlesim  bigimleriyle kiyaslandifinda, giiniimiiziin  yerlegim
uygulamalarinin birtakim farkliliklar gosterdigini sdylemek miimkiindiir. Giintimiiz iiretim

tesisleri;

» Agcik tasarimlarla, daha az béltinmelerle ¢evre agisindan daha gekici ve daha kiigiik
tesislerdir.

e Daha fazla iiriine odakhidirlar, ancak, iiriin hattinda biiyiik 6lgiide esneklik

saglarlar.
o U bi¢imli tiretim hatlar1 kullanirlar.

» Makinelere daha fazla yatirim yapilarak ve daha az sayida isgren galigtirilarak
daha fazla otomasyona dayal1 hale getirilmis durumdadirlar.
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o Stoklara daha az alan ayrilan, yeni konfiglirasyonlara daha kolay uyum saglayan
tesislerdir.

» Otomasyona dayali depolama sistemleriyle, bilgisayar tarafindan y6nlendirilmis
tagima -yerlestirme araglariyla donatilmiglardir.

o Takim ve grup cabalan igin iletisimi ve etkilesimi kolaylagtiracak sekilde

tasarlanmigslardir.

Kuskusuz, yeni kurulan bir isletmede fabrikanmin yerlestirilmesine iligkin kararlarin
verilmesi gerekecektir. Ancak yukarida deginilen nedenlerle mevcut bir tiretim sisteminde de
tesisin yeniden yerlestirilmesi konusu giindeme gelebilir. Degisikliklerin pldnlanmasi ve
gergeklestirilmesi yiiksek maliyetlidir ve mevcut tesislerin yeniden yerlestirilmesi sirasinda

tiretim aksayabilir. Bu nedenle, sik sik yerlesim degisiklikleri yapilmasi tercih edilmez.

Ozellikle bazi firetim sistemlerinde sonradan degisiklik yapilmasi ¢ok yiiksek
maliyetli, hatta olanaksizdir. Cimento, petrol rafinerisi, kégit, seker endiistrilerini bu
konumdaki {iretim sistemlerine 6rnek olarak gostermek miimkiindiir. Ancak, yerlesimin
degistirilmesinin bu denli gii¢ ya da olanaksiz olmadif:1 diger endiistri dallarinda, mevcut
yerlesim diizeninin yarattifi verimsizliklere uzun siire katlanmak akilci bir yol degildir.
Dolayistyla, kosullar gerektirdiginde, mevcut yerlesim bigiminin degistirilmesi yoniindeki
caligmalardan kagimilmamalidir. Mevcut binanin, tiretim ve tagima araglannin kisitlayici
etkileri nedeniyle, yeniden yerlestirme problemi, ilk yerlesime kiyasla daha gii¢ bir faaliyettir.

1.1 Fabrika Yerlestirme Tiirleri

Uretim sisteminin tipi, yani siirekli ya da kesikli olugu, tesisin yerlesim bigimi
ﬁzerinde belirleyici etkiye sahiptir. Si’irgkli iretim sisteminde tiriine yonelik, kesikli tiretim
sisteminde ise stirece yonelik bir yerlestirme pldni uygulanir. Sabit konumlu mamule gore
yerlestirmeyi ve melez bir yaklagim olan hiicresel yerlesim bigimini de ekleyecek olursak,

belli bagh fabrika yerlestirme tiirlerini dort grupta incelemek miimkiin olacaktir.
1.1.1 Siirece Gore Yerlestirme

Genellikle, tiretim hacminin distik, tirtin ¢esidinin fazla ve siirekli degisiyor olmasi
nedeniyle, kesikli sistemlerde yerlesim pldnlamasi sorunu olduk¢a karmagik bir yap:1 gosterir.

Belli bir tiriin ¢esidi i¢in optimal yerlesimin, bagka bir ¢esit igin optimallik tagimamast; ya da
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mevcut iirlin karmasi igin optimal yerlesim bi¢iminin alt1 ay sonrasinin iirlin karmas: igin
verimsiz bir yapi niteligi kazanmas1 miimkiindiir. Bu, 6zellikle siparise gore tliretim yapan

at6lyelerde yaygin goriilen bir durumdur

Kesikli iiretim sistemleri, standart olmayan tirtinlerin oldukga kiigiik partiler halinde
tiretildigi sistemlerdir. Burada iiriin ¢esidinin fazla ve degisken olmasi nedeniyle, tek bir
iiretim akig diizeni ya da islem siras1 belirlenemez. Uretim igin gerekli iglemlerin tiiri, say1st
ve iglem siralari, bir tiriin ¢esidinden digerine farklilik gosterir. Bagka bir deyisle, bunlarin
{iretim esnasinda tesis iginde izledikleri yollar farklidir. Ayrica, {irtin hattinda yer alan
tirtinlerden higbirinin tiretim hacmi, makine ve tezgihlarin yerlesim bigimini belirleyecek
kadar vyiiksek degildir. Bu nedenle, makinelerin, siirece veya islem tlirline gore
gruplandiriimalar: gerekir®®,

Siirece gore yerlestirme, aym zamanda fonksiyonel yerlestirme olarak da
adlandinlir®. Ciinkii siirece gore yerlestirme makine ve ekipmanlart fonksiyonlarma gore
gruplandmrgo. Stirece gore yerlestirme, aym fonksiyonel 6zellige sahip tiretim araglarmin
biraraya getirilerek is merkezlerinin ya da boliimlerin olusturulmasi esasmna dayanan bir
yerlestirme bigimidir. Ornegin, torna, taglama, pres, boya, montaj gibi iglemler igin ayr
bolimler kurulur. Fonksiyonel yerlesim olarak da anilir ve esnekligin 6nem tagidig: tesislerde
kullamlir. Makineler ¢esitli iiriinlerin {iretilmesini saglayacak esneklige sahip olmalidir.
Boylelikle, yetenekli iggiicii tarafindan genel amagh makineler tizerinde gerekli takim
degisiklikleri ve ayarlamalar yapilarak farkl: tirtinlerin tiretimi gergeklestirilebilir.

Bu tesislerde, tiretim igin gerekli iglemlerin sirasina gore, pargalarin, bir béltimden
digerine hareketi s6zkonusudur. Dolayisiyla, siirece gére yerlesim bigiminde, aralarinda
parga, malzeme ve insangiicli hareketi yogun olan boliimlerin birbirlerine yakin
yerlestirilmesi amaglanir. Zaten analiz yontemlerinin biiylik bir kisminda yerlestirmede
etkinlik Ol¢tisii olarak malzeme tagima maliyetleri kullamlmaktadir.

Tipik bir siirece gore yerlestirme diizenini Sekil 13° deki gibi gostermek

88 Ureten, a.g.e., ss. 368-375.

% Michael H. Mescon, Courtland L. Bovée ve John V. Thill, Business Today, New Jersey: Prentice Hall, 2001,
s. 236.

* Louis E. Boone ve David L. Kurtz, Contemporary Business 2003, Ohio:South Western,2002, s. 440.
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Sekil 13. Siirece Gore Yerlestirme Diizeni
Kaynak: Tanyas, a.g.e., s. 129.

Makinelerin tiirlerine veya gordiikleri iglere gére gruplandirildigi isleme gore
yerlestirmenin yararli yonlerini su sekilde siralamak miimkiindiir.

Cok cesitli tirlinlerin tiretimine olanak tanir, bagka bir deyisle esnektir,

Uretim araglan ve isgrenler esnektir,

Makine bozulma, tamir ve bakimda iiretim aksamalart minimum diizeydedir,

Islerin gesitliligi nedeniyle isgrenler agisindan is doyumu yiiksektir,

‘Bireysel 6zendirme ve 6deme plénlar1 uygulama olanag: vardir,

Makineler fazla pabali olmadigindan yatiim miktan azdir. Dolayisiyla is riski de

azdir,

Donatim veya tezgdhlardan birinin bozulmasi halinde, igin bagka bir tezgdha
aktarilmast ile tiretimin aksamasi nlenebilir. Ayrica makinelerin tamiri daha kolaydir,

o Kisisel tesvikli icret sistemleri igin uygundur. Uretimde kisisel bilgi ve beceri
kullanimi daha fazladir,

95



» Kanisik ve hassas proseslerin, 6zellikle fazla muayene isteyen durumlarin kontrolii

daha iyi yapilir,

o Makine ve isgiiciiniin kullanilmasinda esneklik saglar, yani bu liretim faktérlerinin
zaman paylasmali olarak kullanilmasina olanak tanir. Ornegin, torna tezgdhi {izerinde islem
gdrmesi gereken bir par¢a siparigi alindifimi diigtinelim. Ayrica, atSlyede yedi adet torna
tezgdh1 bulundugunu ve tezgihlarin atélye iginde dagimk olarak yerlestirilmis oldufunu
varsayalim. Is yiiklerinin o anda belirlenememesi halinde, par¢anm, is yiikii fazla bir torna
tezgihina gonderilme olasilift vardir. Oysa tiim torna tezgdhlarinin aym béliimde toplanmig
olmas halinde, par¢anin sadece o béliime yollanmas: gerekecek ve boliimdeki mevcut yedi

adet tezgahtan, is yiikii olmayan herhangi biri tizerinde islem gorebilecektir.
Isleme gore yerlestirmenin sakincali yonleri ise su sekilde siralanabilir:

e Bos isgiicli ve makine zamam yiiksektir; bagka bir deyisle sistemde kapasite
kullanim oran1 diigiikttir,

o Tagima miktar: ve maliyetleri fazladur,
o Yar1 mamul stoklar1 ve bunlan stoklamak igin gerekli alan ihtiyact yliksektir,

o Degisik sipariglerin iiretimi i¢in gerekli iglemleri yerine getirebilecek kalifiye
eleman kullanma zorunlulugu vardir, dolayisiyla is¢ilik giderleri yliksektir,

e Uretim planlama ve denetim faaliyeti gok karmagiktr,

o Her bir siparig i¢in ayr1 bir makine hazirlik faaliyeti gerekmesi nedeniyle tiretim
stiresi uzun, verimlilik ise di’isﬁktﬁr,

o Birim basina tiretim maliyeti yiiksektir,

e Farkli 6zellik tastyan iriinler igin kullanilabilecek nitelikte esnek malzeme tagima
araglarina gerek duyulmaktadir®’.

1 Ureten, a.g.e., ss. 375-377.
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1.1.2 Uriine Géore Yerlestirme

Siirece gore yerlestirmenin bir alternatifi, ayn1 zamanda montaj hatt1 yerlesimi olarak
da adlandirilan ana Gretim siirecinin bir hat boyunca gergeklestigi ve siireg iginde tirtinlerin bir
is istasyonundan digerine hareket ettigi, lirline gore yerlestirmedir®>. Otomobil montaj hattt

klasik bir drnektir, ¢iinkii hammaddeden baglayarak giktinin bitigine dek tek bir firlin tiretir”.

Bir tesisin belli bir ya da az sayida iirlinden yiiksek miktarlarda tiretecek bir yapi
segmesi miimkiindiir. Bu durumda, iiretim tesisinin bu {irlin veya {irtinleri olabildigince
verimli bir sekilde tiretebilecek sekilde diizenlenmesi gerekir. Uretim araglarmin, bir {irfiniin
hammadde halinden son seklini alincaya kadar izledigi yol lizerinde, islemlerin gerektirdigi
siraya gore dizildigi siirekli firetim sistemlerinde, lirline gére yerlestirme bigimi uygulanr.
Burada {iretim hatt1 iizerinde geri déniigler sézkonusu olmadigindan, gerektigi takdirde hat
fizerinde aym makineden birkag adet bulundurulmalidir. Yalmizca bir {iriiniin {iretilmesine
yonelik yerlesim bigimini ekonomik kilacak kadar yiiksek talep olustugu takdirde, bu
yerlesim bicimi verimli bir is akig1 saglar. Uretim araglarmin iiriine gére yerlestirilmesi i¢in,
standart firtinlerin yiiksek miktarlarda iretimine olanak taniyacak kararli bir talep diizeyine
ihtiyag vardir.

Uriine gore yerlestirmede hat izerinde her bir makinenin digerlerine goreli konumu,
en verimli is akigim saglayacak sekildedir. Hattin bir ucundan giren hammaddenin tiim
islemlerden aym sirayla hizli - bir sekilde gegmesi gerekir. Uriine gore yerlestirmede iiretim
hattinin diiz hat seklinde, L ya da U bigimli, kivrimly, tarak bigimli ya da bunlarm bir karigim
seklinde olmasi miimkiindir.

Tipik bir-tiriine gére yerlestirme bigimini Sekil 14” deki gibi gostermek miimkiindiir:

2 Mescon vd., a.g.e., s. 236.
% Richard L. Daft, Management, 6th Edition, Ohio: South Western, 2003, s. 719.
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Hammadde Unsurlar

Hammadde Unsurlar Al Montajlar Montajlar Bitmis Uriin
s S
Montajlar

Satinalinan Unsur we Alt
Montajlar

—— 4 Uriin veya Malzeme Ak
O -

Sekil 14. Uriine Gore Yerlestirme Diizeni
Kaynak: Ureten, a.g.e., s. 378.
Uriine gore yerlestirmenin yararli yonleri su sekilde siralanabilir:
o Is akis1 diizgiin, tagimalar az, yar1 mamul stoklar diigtiktiir,

o Yiiksek hacimli standart {iretim sayesinde birim bagina degisken maliyetler

dﬁs"] l-o 2

o Basitlestirilmis iglerde kalifiye olmayan iggficti kullanilabilmesi nedeniyle ig¢ilik

maliyetleri distiktiir,

e Yan' mamul depolama alamina ihtiyag duyulmadigindan gerekli alan, iglem

yerlestirmeye gore daha azdir,

o Kapasite kullanim oram: yiiksektir,

o Sistemin tasarlanmasi sonucu rotalama ve planlamayla ilgili sorunlarin ¢6ziilmiis

olmasi nedeniyle, iiretim ya da montaj hatti dengelendikten ve galigmaya basladiktan sonra

iiretim pldnlama ve denetimi faaliyetine fazla zaman ayrilmas: gerekmez,

o Toplam {iretim siiresi kisadur,
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Urtine gore yerlestirmenin sakincalt yénlerini ise su sekilde siralamak miimkiindiir:

o Esneklik azdir, tiriin tasarimlarimn degigtirilme glicligii vardir. Yeni {iriin
tasarimlarina gegilmesi halinde, mevcut yerlesim diizeninde 6nemli degisiklikler yapilmasi
gerekir. Bu degisikliklerin yapilmasi ise uzun zaman alir. Tiim bunlar igletmenin rekabetgi

konumunu zayiflatabilir,
o Uretim akis1 en yavas makineye bagh oldugundan dengeleme problemi vardir,

o Makinelerin bozulmasi tiim hatti etkilediginden bu gibi durumlarda katlaniimasi
gereken maliyetler yiiksektir,

o Ozel amagli makineler kullanilmas1 nedeniyle sabit yatirim maliyeti yiiksektir,
o Malzeme temininde siireklilik sarttir,

o Cikt1 hiz1 sabit oldugundan, ¢ikti miktarinin arttirilmasi igin tim {iretim biriminin
daha fazla galistirilmas: ya da tiretim hattinin yeni tiretim hizina gére yeniden tasarlanmasi
gerekir,

o Genigleme giigliigii vardur,

o Islerin monotonlugu nedeniyle is doyumu diigiikttir. Bunun sonucu olarak
caliganlar, makine bakimi ya da ¢ikt1 kalitesi konusunda duyarsizdirlar,

o Is miktarimn {iretim hattinin hiziyla simirlandirilmig olmasi nedeniyle giktiyla

orantili {icret planlan uygulanarak iggiicliniin motivasyonu saglanamaz.
*. 1.1.3 Hiicresel Yerlestirme

Oé‘ellikleri itibariyla benzerlikler tagiyan pargalarin benzer sekilde iiretilebilmeleri
nedeniyle, bir ailede yer alan pargalarin aym tezgahlar tizerinde ve aym takimlar kullanilarak
tiretilmeleri miimkiindiir. Bu tiir benzerlikler sézkonusu oldugunda, belli bir parca ailesinde
yer alan pargalarin tiretimi igin gerekli tezgahlardan olusan tiretim hiicreleri meydana getirilir.
Siirece gore yerlestirmenin tersine, tiretim hiicrelerinin olugturulmasinda, aym fonksiyonel

Ozelligi tagimayan tiretim araglarinin biraraya getirilmesi sézkonusudur.

Atdlyenin tiretim hiicreleri seklinde organize edilmesi, hiicresel imalét olarak amlir.

Hiicreler, siirli bir dizi {iriiniin {iretimine ayrilmig {iretim hatlari niteligi tasir, baska bir
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deyisle her bir hiicre i¢inde iiriine odakh bir akig gerceklestirilir. Hiicresel imalat, daha genis
grup teknolojisi kavramimn bir alt seti niteligindedir. Ozellikle metal isleme atdlyelerinde
kullanilir,

Siirece gore yerlestirme, diisiik verimlilik kargisinda esneklik saglamakta; {irline gore
yerlestirme ise, yiiksek verimlilik karsisinda esnek olmayan bir yap: sergilemektedir. Hiicresel
yerlesim, her iki yerlesim bi¢iminin sundugu yararlar1 dengeleyen bir yerlesim bigimidir.
Urtinde standardizasyona gidilmeksizin iirline gére yerlestirmenin sagladigi avantajlardan
yararlanma olanag saglar. Bagka bir deyisle, hiicresel yerlesimde temel amag, iirlin ¢esidini
genig tutan atSlye tipi iiretim sistemlerinde, irline gére yerlestirmenin sundugu verimlilik
avantajim yakalamaktir. Boylelikle, degisen miigteri talebine hizl bir sekilde cevap verebilme
yetenegi yaninda, diigiik maliyetli tiretim yetenegi de kazanilmig olur.

Teslim stiresi birka¢ hafta olarak belirlenen bir siparigin islem siliresinin sadece
birka¢ saat olmasi, siirenin geri kalan bolimiiniin malzemelerin hareketi, sistem iginde
beklemesi gibi iiretken olmayan faaliyetlerde harcanmasi, kesikli {iretim sistemlerinde sik
rastlanan bir durumdur. Hiicresel yerlesim iiretken olmayan siireyi tamamen ortadan kaldirir

ya da dnemli Sl¢iide azaltir.
Hiicreler iginde {iretilecek pargalarin iki temel kosulu saglamas: gerekir. Bunlar:

1. Periyodik olarak orta biiyiikliikteki partiler halinde tiretimi gerektirecek kadar
yiiksek ve kararli bir talep olmalidir,

2. Ilgilenilen parcalar, parca aileleri seklinde gruplandirilmaya elverigli olmalidir.
Bagka bir deyisle, belli bir parca ailesi igindeki pargalarin iiretimi igin gerekli tiretim iglemleri
benzer olmalidir.

Sekil 15' de bir hiicresel imalat sistemi gosterilmistir. Hiicreler i¢inde pargalarmn akisi
cesitli sekiller alabilir. Ornegin 1. ve 2. Hiicrelerde, iiriin ailelerinde yer alan pargalar, aym
makineler iizerinden tirline odakli bir akig halinde gegmektedir. Buna kargilik 3. ve 4.
hiicrelerde, iki parga tasarimi arasindaki farklilik nedeniyle, parcalar, hiicrelerde degisik yollar
izleyerek iiretilirler. Sekilden de agik¢a goriilebilecegi gibi, bir parganin hiicre igindeki tim

makineler {izerinde islem gérmesi gerekmez.
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Uretim islam#cd
Sekil 15. Hiicresel imalat Sistemi
Kaynak: Ureten, ag.e., s. 381.

Atdlye ile kiyaslandiginda, {iretim hiicrelerinde pargalarin daha diizgtin bir {iretim
akig1 gostermesi nedeniyle, {iretim akigina gore bir yerlesim sdzkonusudur. Sekilden de
goriildiigii gibi, bir tiretim hiicresi, o hiicrede iiretilen parca ailesine dahil tiim pargalar

islemek igin gerekli tezgahlar1 biinyesinde bulunduracak sekilde organize edilmistir.

Hiicresel imaldta kayan isletmelerin atSlyenin tlimiinii imalét hiicreleri seklinde
organize etmesi veya birkag hiicre olugturmasi, bunun yamsira, belli bir {irtin ailesine dahil
edilemeyen pargalarin iiretimi igin atdlye sistemini korumasi miimkiindiir. Ayrica, lirlin
ailesine dahil {irlinlerden sadece birinin ya da birkaginin {iretimi i¢in gerekli bir makinenin
hiicre diginda tutulmas: ve gerektiginde iirlinlerin bu makineler tizerinde islem gérmek tizere
hiicrenin digina génderilmesi de miimkiindiir. Boylelikle &1l kapasite sorunu 6nlenmis olur. “
‘Son olarak, verimlilikten 6diin verilerek hiicrelerin fiziki olusumu yoluna gidilmemesi, bagka
bir deyisle makinelerin, yerleri degistirilmeksizin belli hiicrelere tahsis edilmesi de
miimkiindiir, ancak sistemin verimli caligabilmesi i¢in ¢ok gerekmedik¢e bu yollara
bagvurulmamalidir.

Uretim hiicrelerinde genellikle takim ¢aligmasina dayali bir orgiitlenme bigimi
olusur. Bagka bir deyisle bu takimlar kendi hiicrelerindeki islerin yiiriitiilmesine iligkin tiim
sorumlulugu tistlenirler.
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Hiicresel yerlesim bigiminin sundugu yararlar: su sekilde siralayabiliriz:

o Is akiginda standardizasyona yaklagilmasi nedeniyle, malzeme hareketleri azalir ve

malzeme tagima maliyetleri diiger,

e Pargalarin benzerligi nedeniyle, bir lirliniin {iretiminden digerine gegiste daha az
sayida takim degisikligi yapilmasi gerekir; bunun dogal bir sonucu olarak, makinelerin
hazirlanmas1 i¢in gerekli siire azalir ya da tamamen ortadan kalkar. Boylelikle makine
kapasitesini kullanim oram yiikselmis olur.

e Malzeme hareketlerinin azalmasi, makine hazirlik siiresinin diismesi ve

sipariglerin makineler 6ntinde bekleme siiresinin azalmasi nedeniyle tiretim stiresi kisalir,

o Hiicreler iginde kalite sorunlarma daha hizli tepki verilmesi nedeniyle kalite
diizeyi ytikselir,

 Hiicreler i¢inde makinelerin birbirlerine yakin yerlestirilmesi ve yar1 mamul stok

diizeyinin diigmesi nedeniyle alan ihtiyaci azalir,

e Hiicreler iginde ¢aligan iggdrenlerin daha fazla sorumluluk tagimalari nedeniyle,
¢aliganlar {iriine katkilarini gorebilirler; boylelikle is doyumu, kalite ve verimlilik yiikselir,

o Islerin degiskenliginin azalmas:1 nedeniyle igg6renlerin egitimi igin gerekli siireler
kisalur,

e Hiicrelerin olusturulmas1 genellikle yatinm gerektirmez, birgok durumda

atSlyedeki bazi1 makinelerin yerlerinin degistirilmesiyle tiretim hiicreleri kurulabilir.

 Hiicrelerin olusturulmasiyla attlye sisteminde var olan karmaga azalir, dolayisiyla,

{iretim planlama ve denetim faaliyeti biiylik 6lgiide basitlesir.

Verimliligi arttrma yoniindeki bu katkilarma karsihk, kugkusuz, grup
teknolojisi/hiicresel imalat sistemlerinin bazi sakincalar1 da vardir. Bunlari su sekilde
siralamak miimkiindiir:

e Pargalarin hiicreler arasinda taginmamasi igin bazi tiretim araglarindan birden fazla

sayida bulundurulmast gerekebilir, bu da kapasite kullanim oraninin diigmesine neden olabilir.
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o AtSlyede tiim pargalarin imalét hiicrelerinde tiretilememesi halinde, hiicrelerin

olusturulmasindan sonra, atdlyedeki diger isler i¢in verimlilik diiger.

o Hiicresel imalita gegen bir isletmede, ustabaginin degigik fonksiyonel 6zelliklere
sahip tezgahlar hakkinda bilgi sahibi olmasi ve gesitli tiretim araglariyla tiretimi gergeklestiren

isgorenlere nezaret etmesi gerekir.

e Par¢a ailelerinin olusturulmasi, makinelerin hiicreler seklinde yeniden

diizenlenmesi faaliyetleri uzun zaman alir.
o Makine arizalar tiretim hiicrelerindeki akis: etkiler.
1.1.4 Sabit Konumlu Mamule Gére Yerlestirme

Mamuliin taginamaz, biiyiik ve bozulabilir nitelikte olmasi halinde, iggiicti, makine-
techizat, malzeme ve hammadde gibi islem girdilerinin, igin gortildiigti yere gotiiriilerek
islemlerin sabit bir yerde yapilmasi gerekir. Yerlestirme diizeni bu mantiga dayanilarak
kurulur. Bu yerlestirme bigiminde ¢ikt1 hacmi ¢ok diistiktiir, makinelerden ziyade el aletleri
kullanilir. Mamuliin bir yerden bagka bir yere hareket ettirilmesi genellikle sézkonusu
degildir. Bina, yol, koprii, gemi yapim bu tiir bir yerlesim diizeni gerektiren biiyiik 6lgekli

projelere 6rnektir.

Sabit konumlu mamule gore yerlestirmenin yararli yonlerini su sekilde siralamak
miimkiind{ir:

» Malzeme hareketi minimum diizeydedir,
 Ekip ¢alismasi yapildigindan i dagitimi, gézlem ve denetim kolaydur,

» Ekipler olduk¢a bagimsiz ¢alistiklarindan toplam tretim stiresini bir 6lgtide de
olsa kisaltacak 6nlemler alinmasi miimkiindiir,

» Uzerinde galisilan mamuliin hareket ettirilmesi s6zkonusu olmadigindan, mamule

zarar gelme olasilii ve tagima-yerlestirme maliyeti miminum diizeydedir.
» Is genisletilmesi uygulanabilir.

Soézkonusu yerlestirme bigiminin sakincali yanlarim ise su sekilde siralamak
miimkiindiir:
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e Birgok igslemin yerine getirilmesinde aym iggiictinden yararlanilmas1 nedeniyle
kalifiye iggiiciine ihtiya¢ duyulur. Bunlarin temininde giigliikkler olabilir ve bunlara 6denecek
ticret yliksektir.

o Makine-teghizatin iglemlerin siirdiiriildiigii yere taginmasi gii¢ ve yiiksek maliyetli

olabilir,
» Koordinasyon sorunu vardir,

» Makine techizatin igin yapildigt yere gotiiriildiikkten sonra, stirekli kullanilmasalar
bile orada birakilmalari gerekir.  Dolayisiyla, makinelerin bos zamanlarinda bagka islerde
kullamlamamalar1 nedeniyle &til zaman, yani diisik kapasite kullanim diizeyi

s6zkonusudur*,

Uretim tipi, yukaridaki tammlardan da anlagilacag: iizere, yerlestirme bigiminin
belirlenmesinde 6nemli rol oynar. Ancak bir fabrikada bu tiplerden sadece birine gore
yerlestirme yapildig1 pek goriilmez. Genellikle {i¢ tipin uygun oranlarda karisimindan olugsan
sistemlerin pldnlanmast gerekir. Uygun oranlarin saptanmasinda tagima maliyetleri,
verimlilik, stoklar, kontrol kolaylig1 gibi kriterlerden yararlamlir. Bunun igin de yerlestirme

tiplerinin yararli ve sakincali yanlarinin dengelenmesine caligilir.

 Oreten, a.g.e., 5.374-384.
% Kobu, a.g.e., ss. 161-162.
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2. Yalin Uretimin Getirdigi A¢ilimlar

Yalin iiretim, en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz liretimi, miigteri
talebine de bire bir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha dogrusu israfsiz
ve nihayet tiim {iretim fakt6rlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin tlimiinden
yararlanarak nasil gerceklestiririz sorusuna verilecek cevaplar arayiginmn bir sonucu olarak

ortaya gikmustir’®,

Yalin iiretim, iiretime yiikk getiren tiim israflardan arinmay: hedef alan bir
yaklasimdir. Yalin Uretimde emek-zanaat yogun {iretim ile seri {iretimin @istiinliikleri biraraya
getirilmigtir. Yalin {iretimin ana stratejisi hiz1 artirip, akis stiresini azaltarak kalite, maliyet,
teslimat performansini aym anda iyilegtirmektir. Yalin {iretim miisteri ihtiyaglan
dogrultusunda malzeme veya bilgiyi dontistiiren veya sekillendiren ve katma deger yaratan
faaliyet ile zaman ve kaynak kullanan, ancak #iriin {istline miigteri ihtiyaglart dogrultusunda
deger ilave etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye yarar’ .

Yali tiretimde bir fabrikanin isleyisi’®:

1. Basgta insan olmak iizere tiim kaynaklar1 en verimli sekilde kullanip, gereksiz tlim
operasyonlarin, yani gereksiz yere maliyetleri yiikselten ama katma-deger etkisi olmayan tiim
faktérlerin (non value-adding activities) adim adim eliminasyonuna dayanmir. Buna kisaca,

"toplam israf eliminasyonu" (total waste elimination) diyebiliriz,

2. Kalitede "hata pay1" anlayist yoktur; sifir hata (zero-defect) liretimini hedefler ve

basarir,

3. Kalite yiikseltici, maliyetleri diistirticti, israflar1 (Japonca’ da muda) ortadan

kaldirici ¢abalarin siirekliligini esas alir (continuous improvement; Jap. kaizen),

4. Tiim ¢aliganlar ve yan sanayilerin, bir "takim c¢aligmasi" anlayisi i¢inde, bu
cabalara entegre edilmelerini hedefler ve uygular,

5. Uretimin, miisteri talebinin esnekligine bire bir uyacak, talebe aninda yanit

verecek sekilde ayarlanmasi ilkesine dayanur.

% Ayperi Serdaroglu Okur, Yaln Uretim: 2000°li Yillara Dogru Tiirkiye Sanayii i¢in Yapilanma Modeli,
Istanbul: S6z Yaymn Oyunajans Ltd., 1997, s. 27-28.

97 Memet Ozkan, “Yalim Uretim Uzerine-1,” http://www.bilgiyonetimi.org/cm/pages/mkl_gos.php?nt=96.

%8 Okur, a.g.e., 5. 29.
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2.1 Tam-Zamanmda (JIT) ya da Stoksuz Uretim Yontemleri

Tam zamaninda tiretim (just-in-time (JIT) production), yani herseyi gerektigi anda,
gerektigi kadar, kisaca "tam-zamaninda" iiretmek olan stoksuz iiretim uygulamasi, yalin
tiretimde hem ana sanayi hem de yan sanayi iiretimlerini kapsar. Buna gore hem ana sanayi
hem yan sanayi iiretimlerinde iretimin tiim asamalarinda, yani 1) nihai tirtin, 2) nihai iirlinde
kullamlan bitmig pargalar (subassemblies), 3) tiretim stireci i¢inde islenmekte olan pargalar
(work-in-process, WIP), ve nihayet, 4) tretimde kullanmilan ham maddelerin, tlimiinii
kapsamak {izere ya tlimiiyle stoksuz, ya da minimal stokla calistlmaktadr®. JIT ile
gergeklestirilmek istenen gereken pargalarin gereken miktarda ve zamanda {iretilmesidir.
Ornegin bir arabamn tiretilmesinde JIT uygulamas: i¢in bir 6nceki ilgili alt montaj hatlarinda
iiretilen pargalarin iiretim hatlarina gerekli miktarlarda ve zamanda ulagmas: gerekmektedir.
Bu sekilde fabrika igindeki gereksiz stoklar ortadan kalkmakta ve bdylece bazi depolara
gereksinim kalmamaktadir. Ayrica stok tasima maliyetleri azalmaktadir. Ancak bir otomobil
fabrikasinda otomobilin binlerce pargadan olugtugu diigiiniiliirse, JIT” in uygulamasimn pek
kolay olmayacag agiktir'®
miktarda tiretmek, bir bagka deyisle hi¢bir seyi 6nceden ve gerekmedigi miktarda tiretmemek
ilkesi tizerine kurulmustur'®

. JIT, yani stoksuz {iretim, kisaca her seyi hemen o an gerekecek

. Bu tiir hedefler ilk basta ulagilmasi ¢ok zor gibi gériinebilirse
de, yalin iiretim tiim hedeflerinin hayata gegirilmesini saglayan son derece rasyonel uygulama
yontemleriyle de donanmugtir. Zaten yalin iiretimin en yapici ve garpici tarafi, ilkelerinin ve

hedeflerinin teori diizeyiyle smirli kalmayip, etkin yontemlerle desteklenmesidir. Bu

yontemler'*:

1. Kanban ya da "Cekme" Sistemi

2. Kangik Yikleme ve Uretimde Diizenlilik (Mix Loading and Production

3.  Tek-Parca Akigi (One-Piece Flow)
4,  Makinalar/At6lyeler Aras1 Senkronizasyon

5. U-Hatlan (U-Lines), Shojinka, Is Rotasyonu ve Is Tammlart

% Okur, a.g.e., s. 30. ) .

190 Feray Odman Celikgapa, Uretim Yonetimi ve Teknikleri, Istanbul: Alfa Basim Yaym ve Dagitim, 2000, s.
240.

191 Okur, a.g.e.,s. 36.

192 Okur, a.g.e., ss. 38-39.
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6. Poka-Yoke, ya da Otonomasyon (Autonomation)

7.  Deney Tasarimi (Design of Experiments: DOE)

8.  Toplam Uretken Bakim (Total Productive Maintenance: TPM)

9.  Bir Dakikada Kalip Degistirme (Single Minute Exchange of Dies: SMED)
10. Kaizen (Siirekli Iyilestirme) ve Kalite Cemberleri

11. Emege, Calisanlara Verilen Deger, Isci Haklan

2.1.1 Kanban ya da "Cekme" Sistemi

Yalin iiretimin temel ilkelerinden biri olan her geyi gerektigi an ve miktarda liretmek,
sadece miigteri talebine en yakin zamanda ve talebin belirledigi miktar ve gesitlilikte tiretmek
demek degildir. Aym ilke bir fabrikanin kendi ig¢ iiretim akig: i¢in de gegerlidir. Amag, tiim
iiretim agamalarinin ya da iiretim istasyonlarinin gereksiz {iretim yapmalarin1 6nlemektir ve
bu amaca ulagmak i¢in de her bir iiretim istasyonunun ancak kendisinden bir sonraki
istasyonun hemen igleme gecirebilecegi miktarda pargay: (fazlasim degil) "tam zamaninda”

iiretmesi ilkesine gore galigilir.

Kitle iiretim sisteminde tiretim akig1 en sondan baglayip one, nihayet montaj hattina
dogru ilerler, yani bir nceki istasyon bir sonrakine igleyecegi pargalar1 "iter". Toyota' min
{inlii dehas1 Taiichi Ohno bu anlayis: tiimiiyle tersyliz etmis ve higbir istasyonun gereginden
fazla iiretmemesi igin, bir 6nceki agamanin neyi ne miktarda isleyecegine bir sonraki
asamanin karar vermesi uygulamasina ge¢migtir. Yalin liretime bu agidan baktigimizda,
tiretim akigim tiimiiyle bir "¢ekme" sistemi olarak tanimlamak miimkiindiir.

Taiichi Ohno’ nun Snciiliilinii yaptig1 sistem aslinda son derece rasyonel ve basittir.
Sistem tiimiiyle, bir sonraki {iretim agsamasindaki bir ig¢inin, bir 6nceki agamaya gidip, kendi
iretim istasyonu igin o an gerekecek miktarda pargayr "¢ekmesine" dayanir. Onun bu
pargalan "gekmesi", yani almasi, bir yandan bir dnceki istasyon igin "yeni liretime bagla"
sinyalidir; te yandan da "yeni iiretimin" ne miktar ve gesitlilikte olacagim belirtir. Aym
iligkiler, ikinci istasyonla kendinden 6nce gelen {iglincii istasyon arasinda da gergeklesir.
Dolayisiyla higbir asama, daha once belirlenmis miktarda parcanin bir sonraki istasyon

tarafindan alinmasindan 6nce yeni parga firetimine gegmez ve fliretim higbir zaman
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istenilenden fazla ya da degisik olmaz. "Cekme" olaymin bagladigt yer son montaj hattidir
(final assembly), ve bu hattan baglayarak pargalar atélyeden atSlyeye, ya da yan sanayiden

ana sanayi fabrikasina "¢ekilirler".

Toyota sisteminde "¢ekis" igini senkronize etmek igin hem fabrika ici igleyiste, hem
de yan sanayilerle ¢alismada, Japonca’ da kanban denilen ve tiimiiyle bir bilgilesme sistemi
olan kartlardan yararlamlir. Bu sistemde herhangi bir agamada tiretilecek/isleme gegecek her
parcanin bir kanban kart1 vardir. Aslinda iki tiir kanbandan yararlamlmaktadir. Birincisi "¢ek-
me kanbani" (withdrawal kanban), digeri de "iiretim kanbani" (production kanban) dir.
Cekme kanbani, montaj hattindan baglayarak degisik at6lyeler arasinda ve nihayet fabrika ile
yan sanayiler arasmnda trlin/parga "gekilmesi" sirasinda kullamilir. Uretim kanbam ise,
"tiretime geg¢" sinyalini verir ve her bir atSlyenin ya da yan sanayi firmasimin kendi i¢inde

iiretimin gerceklesmesi sirasinda kullanilir'®,

Kanbanla ¢aligmak, binlerce parganin {iretimini kapsayan, 6rnegin, otomobil gibi
karmagik bir iiriin s6zkonusu oldugunda, son derece etkin ve esnek bir haberlesme sistemini

kendiliginden saglar'®.

Kanban, iiretimde esnekligi de kendiliginden saglar. Montaj hattinda bir gecikme ya
da durma durumunda, bir 6nceki atdlyelerden parga ¢ekilmeyeceginden ve dolayisiyla liretim
kanbanlar birikmeyeceginden, yavaglama ya da durma diger atSlyelere de kendiliginden
yansir. Kanbanla iletisim aym zamanda, talep diisme/¢ikma durumlarinda kanbanlarin
atdlyeler arasindaki, ya da fabrika ile yan sanayiler arasindaki devir sikhiginin (hizinin) son
montaj hattindan baglanarak ayarlanmasi yoluyla, tiim atolyelerin ve yan sanayilerin {ire-

timlerinin yavaglatilip, hizlandirilmasini da saglamaktadir'®.

2.1.2 Kangik Yiikleme ve Uretimin Dl‘izgiinlestirilniesi (Mix Loading and
Production Smoothing)

Bilindigi gibi Japon iireticiler, 6zellikle Tiirkiye dahil diinyadaki pek g¢ok otomobil
firmasi, ayn1 son montaj hattinda "karigik yiikleme" (mix loading), yani degigik modelle-
ri/tiriinleri birbiri ard1 sira monte etme yontemini kullanmaktadirlar. Karigik yiiklemenin
birincil ve en 6nemli islevi, iliretimin talep degisikliklerine hesapta olmayan bitmis ya da

19 Okur, a.g.e., ss. 39-40.
104 Okur, a.g.e.,s. 42.
195 ok, a.g.e., s. 42.
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islenmekte olan iiriin stogu (WIP) ile kargilagiimaksizin kolayca adapte olabilmesini
saglamaktir. Ayrica, aym hatta birden fazla modelin/iiriiniin monte edilmesi, gereken toplam
hat sayistm ve dolayisiyla toplam fabrika alanini da azaltir. Karigik yiiklemenin bir tigiincti
islevi de, triinlerin bayilere/miisterilere istenilen sipariy bilegimine erigildikten hemen sonra
sevk edilebilmelerini saglayarak, iireticileri gereksiz stok alan1 bulundurma zorunlulugundan
kurtarmaktir'®,

JIT’ in bir amac1 da atiklarin ve gereksiz stoklarin ortadan kaldirilmas: ile maliyet
azaltilmasidir. Satiglarda da satilabilecek tirtinler gene satilabilecek miktarda tiretilir.

2.1.3 Tek-Parg¢a Akigi (One-Piece Flow)

Herhangi bir giinde hattan gikacak {irtinlerin tiim pargalarinin da ilke olarak o giin
icinde tiretilmesi, tiim {iretim birimlerinin kanban ve tiretimde diizenlilik ilkesine gore
miimkiin olan en kii¢iikk lotlarla c¢aligilabilmeleri, tahmin edilecegi gibi bazi 6n kosullara
baglidir. Her seyden once, iiretkenligin ¢ok yiiksek, tiretim zamanlarimn (manufacturing cycle
times) ¢ok kisa olmasi, iiretim akis: iginde gerek iscilerin, gerek de bitmis ve islenmekte olan
pargalarin "beklemeyle" hicbir vakit kaybetmemeleri gerekir. Islenmekte olan pargalarin
"beklemesi" demek, bir parcanin bir iglenme agamasindan digerine hemen gegmemesi
demektir, stoklu ¢aligmada isler zorunlu olarak bu gekilde yiirtimektedir. Yalin tiretimin bu
zaman harcanmasina buldugu ¢dziimlerden biri de, herhangi bir at6lye i¢inde bir parganin
nihai halini almasi i¢in gereken tiim makinelerin, pargalarin islenme akigina dayanarak birbiri
ard1 sira yerlestirilmeleri ve par¢anin bir nceki siire¢ igin gereken makineden bir sonraki
stirecte kullanilacak makineye hi¢ beklemeden gegmesi seklindedir. Makinelerin bu sekilde
yerlestirilmelerine "slire¢-bazli yerlesim" ya da "stireg-bazli hat" (process-based layout), ve
pargalarin siirecler arasinda beklemeden teker teker aktarilmalarina da "tek-parca akig1" (one-
piece flow) denilmektedir. Tek-parga akigimi, siirecler/makineler arasi aktarma lot'unun
(conveyance lot) bir adete indirilmesiyle hat/makine yam stogun "sifirlanmasi” olarak da
tammlayabiliriz'®’.

1% Okur, a.g.e., s. 52-53.
97 Ok, a.g.e., ss. 56-57.
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2.1.4 Makinalar/Atilyeler Aras1 Senkronizasyon: Toplam-is Denetimi (Full-
Work Control)

Tek-par¢a akiginin gergeklestigi slireg-bazh hat, makine ya da hat yam stogun
sifirlanmasi ya da miimkiin oldugunca kii¢iik miktarda tutulmas: i¢in geligtirilmis en etkin
sistemlerden biridir. Ancak, nasil ki kanbamn smurliliklari varsa, siireg-bazli hatlarin
kurulmasi da tek bagina yeterli degildir. Stireg-bazli hatlarin gergekten etkin olabilmeleri igin,
aynit hatt1 olugturan makinelerin c¢aligma tempolart ya da kapasitelerinin, yani bir islemi
tamam]lamalar1 igin gereken siirelerin de denklestirilmeleri gerekir. Ornegin, hattaki bir nceki
makinenin pargay: isleme siiresi 1 dakika, sonrakinin ise 4 dakika ise, bir sonrakinin tek bir
pargayi isleme siiresinde, bir 6nceki 4 parga birden isleyecek ve eger makineler durmadan ca-
ligirlarsa, sonraki makinenin yaninda 6ncekinden gelen pargalar giderek artan miktarlarda
birikmeye baglayacaklardir. Bu durumda "beklemesiz" {iretim olan tek-parca akist ger-
¢eklesemeyecektir.

Iste yalin tiretimde bu sorun, hattaki makineleri birbirine senkronize ederek, yani tiim
makinelerin aym siire iginde ayn1 miktarda parca islemeleri saglanarak ¢oziilmiistiir. C6ziim
aslinda ¢ok da basittir: kapasitesi yiiksek olan, yani herhangi bir pargayr isleme sliresi
digerlerinden kisa olan makinelere, belli bir miktar (az bir miktar) pargay: isledikten sonra
kendi kendini otomatikman durduran limit anahtarlari (limit switches) yerlestirilmigtir.
Diyelim hattaki bir sonraki makine, bu yliksek kapasiteli makineden pargalan gektikge ve
nihayet pargalar tiimiiyle gekilince, yliksek kapasiteli makindeki limit anahtan makineyi yine
otomatik olarak baglatmakta, dolayisiyla makine giin boyu ¢aligma-durma sekansi iginde
isleyerek, kapasitesi diisiik makinelere adapte olmaktadir. Yiiksek kapasiteli .makinelerin,
diisiik kapasiteli makinelere bu gekilde senkronize edilmelerine (ya da makine kapasitelerinin
birbirletine yaklagtirilmasina) ise, yalin tiretimde "toplam-is denetimi" (full-work control)
denilmektedir'®.

2.1.5 U-Hatlan (U-Lines), Shojinka, Is Rotasyonu ve Is Tanimlar

Yalin iiretim yaklagimina gore, bir fabrika/atolyenin igleyisinde olabilecek en biiyiik
israf ya da zaman kayiplarindan biri de, galigan insanlarin bir yerden bir yere gitme,
makinelerin ¢alismasini kontrol etme, ya da makine baginda, makinenin devrinin bitmesini
bekleme gibi tiriine hi¢bir deger katmayan (non-value-adding) pasif eylemlerinin getirdigi

198 Okur, a.g.e., ss. 62-63.
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zaman kayiplanidir. Uretkenligi son derece diisiiriicii rol oynayan bu zaman kayiplari, pek ¢ok
fabrika/atolye isleyisinde iizerine pek de egilinmeyen bir konu olmasina kargin, Taiichi Ohno
yine daha 1950’ lerde pasif eylemlerin 6nlenmesiyle galiganlardan ¢ok daha yiiksek verim
elde edilebilecegini fark etmig ve birgok konuda oldugu gibi, bu amaca yonelik de etkin
yontemler geligtirmistir.

Taiichi Ohno sisteminin temel manti1, makinelerin dogru c¢alisip caligmadigimin
kontroli, makineye par¢ayr yerlestirme, iglenmis pargayr alma gibi eylemleri
mekaniklestirerek ve otomatiklegtirerek, kazamlan zaman her ig¢inin birden fazla makineyi
caligtirmas1 (one man-multi machines) geklinde degerlendirmektir. Boylece bir yandan aym
isi cok daha az sayida isgiyle gergeklestirmek mumkiin olmakta, diger yandan da talep
yiikselme/diisme durumlarinda sadece ig¢i sayisi ile oynanarak tiretim verimini talepteki
esneklige adapte etme olanag: elde edilmektedir.

Taiichi Ohno’ niin bir igginin birden fazla makineden sorumlu olmas: ilkesi, daha
once inceledigimiz tek-parga akigi ve siireg-bazli hat anlayigiyla da birlesince ortaya ¢ikan

yerlesim diizeni "U-hatlar1" (U-lines) olmugtur'®.

U-hatlarinin sagladifi tek avantaj tiretkenlik ya da verim artist da degildir. U-hatlan,
talebin artmasi/inmesi ve dolayisiyla iiretimin artiritip, diigtiriilebilmesine de rahatlikla adapte
olabilen son derece esnek sistemlerdir. Bu hatlarda makineler olabilecek en yiiksek iiretim
adedine yanit verebilecek sayida bulundurulurlar; hatta ¢alisacak is¢i sayisi saptanirken ise
olabilecek en diistik iiretim adedi goz 6niine almir. Oyle ki, talep diisiik oldugunda hatta az
isci galistirilmakta ve bu durumda her bir is¢i oldukga yiiksek sayrda makineden sorumlu
olacagindan, hattin iiretim hiz1 digmekte, sonug olarak {iretim adetleri de kendiliginden talebe
yanit verecek sekilde azalmaktadir. Hattaki firtine talep artti1 zaman ise, hatta diger hatlardan
is¢i takviyesi yapilmakta, yani hatta ¢aligan ig¢i sayisi artirnlmaktadir. Bu durumda her bir -.
iscinin sorumlu oldugu makine sayis1 azalacagindan, liretim luz1 ve iiretim adedi de talebe
yanit verecek sekilde otomatikman artmaktadir. Iste tiretimin, talepteki esneklige, makine
adetleriyle oynanmadan, ig¢i sayisindaki ayarlamalarla uyum saglayabilir hale getirilmesine
Japonca’ da Shojinka denmektedir.

U-hatlann ve shojinkanmin istenilen diizeyde uygulanabilmesi igin gerekli 6n

kosullardan biri, ¢alisan is¢ilerin yiiksek becerilere sahip olmalar1 ve herhangi bir zamanda

199 Okur, a.g.e., ss. 65-66.
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kendilerine yeni makine ¢aligtirma sorumlulugu verildiginde, yeni diizene hemen adapte
olabilmeleridir. Iste "is rotasyonu"nun (job rotation) &nemi buradadir. Isgiler degisik
zamanlarda (o an gerekmese de) degisik makineler arasinda gidip gelmelidirler ki, gergekten
gerektigi anda herhangi bir makineye hemen uyum saglayabilsinler. I rotasyonu Japonya
disinda genellikle iggilerin moralini ve motivasyonunu artirmak igin uygulanan bir yontem
olarak algilanir. Oysa is rotasyonunun temelinde yatan, moral artirmanin yam sira, shojinka

dtizeninin de kolayca uygulanabilmesidir''°.

2.1.6 "Sifir Hata" Uretime Dogru: Poka-Yoke ve Deney Tasarim (DOE)

Yalin iiretime gére galisiyor olsun ya da olmasin birgok firmanin giindeminin birinci
maddesini genellikle kalite konusu olugturur. Ancak, yalin tiretimi benimsemis firmalarla kitle
{iretimi yaklagimi benimsemig firmalar arasinda hedefler ve kullamlan yontemler agisindan o
denli biiyiik farklar vardir ki, "kalite” kavrami gogu firma sézkonusu oldugunda adeta an-
lamim yitirmektedir. Gergekten de, kitle iiretimi anlayisa gére ¢alisan birgok firmada %Il-5
arasi 1skarta oram1 normal karsilanirken, yalin iiretimde iiriin kalitesi i¢in saptanan asgari
hedef "ppm" (parts per million) noktasina gelinmesi, yani iskarta oranmmn yiizdeler (%),
bindeler, hatta on bindelerle degil, "milyondalar’ la ifade edilecek diizeye indirilmesidir
(tiretilen her yiiz/bin/on bin degil, her milyon pargada kag hatali parca var). Hatta ppm bile
yeterli degildir, nihai hedef "sifir hata" (zero-defect) noktasina gelinmesidir.

Yalin tiretim yaklagiminda, iiretimde kalitesizligin bir maliyeti, daha dogrusu,
"maliyetleri" vardir. Birincisi, efer bir firma {irlinlerinin timiinlin istenilen kalitede
{iretildigini garanti edemiyorsa, siirekli kalite kontrol (inspection) faaliyeti iginde bulunmak
zorunda kalir, oysa "kalite kontrol" aslinda iirtine higbir deger katmayan, tersine birgok
elemanm degerli zamanm alarak isgiici maliyetini artiran bir faktordir. Ikincisi, ka_litesii
firetim, baz1 firlinlerin hatali ¢ikmalarn dolayisiyla tekrar elden gegirilmelerini yani
onarilmalarim gerektirir. Oysa onarim, igglicti ve amortisman maliyetini gereksiz yere artiran
bir diger faktordiir. Uglinciisti, kalitesiz tiretim, tiretilen pek ok iirliniin/parganin tamamiyla
1skarta edilmesi anlamina gelir. Yani, o {iriinlerin/pargalarin {iretilmeleri ile tiimiiyle boguna
iggiicli ve makine zamam harcanmig demektir ve nihayet doérdiinciisti, kalitesinden %100 emin
olunmayan {iriinlerin miigteriye ulagmasi durumunda, kullamm sirasinda ¢ikmasi kuvvetle

muhtemel anzalanmalar, yine gereksiz bir yigin masraf iistlenilmesi anlamma gelecektir.

10 Okur, a.g.e., s. 68-69.
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Oyleyse, tlim bu maliyetleri tistlenmek yerine, %100 hatasiz {iriin tiretebilecek diizeye gelmek
ok daha mantiklidir'!!,

2.1.6.1 Poka-Yoke ya da Otonomasyon (Autonomation)

Poka-yoke Japonca’ da "hata yalitimi" (mistake-proofing) anlamina gelir. Diger bir
ifadesi Otonomasyon (autonomation) olan poka-yoke’ nin temel ilkesi hatay1 {izerinden siire
gectikten sonra kegfetmek/saptamak yerine, kaynaginda ve aninda saptayip onleyerek, higbir
hatal1 parganm/iiriiniin {iretilmemesini saglamaktir. Poka-yoke’ nin uygulamaya gegirilmesi
de son derece basittir. Tiim yapilan, makinelere hatali herhangi bir islemi/durumu aninda
otomatik olarak saptayan ve bu durumda makineyi/islemi yine otomatik olarak durduran
cihazlar yerlestirmektir. Makine durduktan sonra bir zil calar, ya da bir 151k yanar, boylece
makinenin kendisi ¢aligan Kisilere bir aksama oldugunu amnda bildirir. Bu noktada yapilan,
is¢i ve mithendislerin birlikte galigarak hatanin nedenini saptamalar1 ve yine hemen gerekli
diizeltmeleri yapmalaridir. Béylece hatali parganin bir sonraki siirece gegmesi %100 6nlendigi

gibi, hata nedeni de ortadan kaldirilarak bir daha tekrar etmemesi saglanmig olur.

Poka-yoke’ nin tek islevi sifir-hata saglamak da degildir. Poka-yoke, is¢iyi
makinelerin calisma siireleri iginde hata var m1 yok mu diye kontrol etme zorunlulugundan
kurtararak, is¢iye birden fazla makineden sorumlu olabilmesi i¢in gerekli zamam da

kazandirir. Dolayisiyla U-hatlarda iiretkenligin yiiksek tutulmas: igin de poka-yoke §a.rtt1r112 .

2.1.6.2 Deney Tasarmm (Design of Experiments: DOE)

Poka-yoke gergekten de iiretimde kalitenin en az ppm diizeyine g¢ikarilmasinda
"olmazsa olmaz" Snemde kilit rol oynayan bir tekniktir, biiyiisiine kapilmamak adeta
olanaksizdir. Ne var ki, tiim bunlara karsin, poka-yoke yine de sinirliliklar olan bir tekniktir,
amaca ulagmada tek bagma yeterli degildir. Yukarida s6yle bir agiklama yapmustir:-"(Poka-
yoke ile hata durumunda iiretim durduruldugunda) yapilan, ig¢i ve mithendislerin birlikte
caligarak hatanmin nedenini saptamalari ve yine hemen gerekli diizeltmeleri yapmalaridir.”" Bu
ifadedeki kilit sozctikler "hatanin nedenini saptamaktir". Ciinkii poka-yoke, her ne kadar
hatay1 oldugu anda hatta olmadan Once yakalayip higbir hatanin gézden kagmamasim
saglayabilecek giigte bir teknik ise de, hatay1 nedenlerini kesfederek "¢6zme" ve bir daha

yinelenmemesini saglama giictinde bir teknik degildir. Yalin tiretimde hatay1 "¢6zme" gorevi,

1 Okur, a.g.e., ss. 72-73.
2 Okur, a.g.e., ss. 76-77.
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isci ve mithendislerin {izerine diiger ve bu islev yerine getirilirken, bambagka teknik ya da

tekniklerden yararlanilir.

Uretimde ¢ikabilecek hatalari, nedenlerini saptayip ¢6zebilmek i¢in Japonya diginda
en yaygin kullanilan teknik SPC (ya da SQC)’ dir. Ancak yine degindigimiz gibi, yaygin
kullamlmasina karsin SPC aslinda yetersiz bir tekniktir. Iyi haber, problem ¢zmede SPC’
den ¢ok daha basit ve kolay Ogrenilebilir, buna karsin etkisi ¢ok daha biiyiik bir bagka
teknikten yararlanma sansina sahip oldufumuzdur, onun da adi "deney tasarimi" (design of

experiments), ya da kisaca DOE’ dur'®?,
2.1.7 Toplam Uretken Bakim

“Toplam Verimli Bakim” terimi ilk olarak 1960’ larin sonunda, Toyota’ nin elektrik
parcalarinin tedarikgisi olan Nippondenso firmas: tarafindan kullamlmigtir. O dénemde, bu
durum, onlarn firmalarimn iyilestirme konusu olan “toplam ¢alisan katilimli verimli bakim”
icin bir slogandi. 1971 yilinda, Nippondenso, Japon Firma Bakim Enstitlisii tarafindan
“Seckin Firma Odtili” ile ddiillendirilmigtir. Nippodenso, Toplam Verimli Bakim kurmanimn
bir sonucu olarak &diil alan ilk firmadir. Japon Firma Bakim Enstitiisii bagkan vekili Seiichi
Nakajima, Toplam Verimli Bakim: “tiim ¢alisanlar tarafindan, kiigiik grup faaliyetleri

araciligryla gergeklestirilen verimli bakim” olarak tanumlar''®,

Azalan duruslar, gelistirilen kalite ve artan ekipman giivenilirliginden dogan finansal
karlariin yam sira, Toplam Verimli Bakim organizasyon iizerinde bagka etkilere de sahip
olacaktir. Operatdrlerin egitilmesine, ¢aligsanlarin isleri tizerinde daha fazla kontrol yetenegine
sahip olmalarina, dolayisiyla da galigan tatmininin ve katilma duygusunun ve ekipmana sahip
¢ikmamn artmasina neden olur. Bakim personeli, uzmanliklarmi arttirdiklan gibi, daha zor
problemler ile basa ¢ikabilir hale gelmislerdir. Ciktinin bozulmasina neden biapak potansiyel

darbogazlar lizerine konsantre olma yetehegine sahip olurlar' ",

Isyerine etkileri ise su sekilde dzetlenebilir:

. Bolumler arasi kiigiik grup faaliyetlerini gergeklestirerek iletisim ve kétilimi

saglar.

13 Okur, a.g.e., ss. 81-82,
114 Robinson ve Ginder,a.g.e., ss. 1-2.
115 Steinbacher ve Steinbacher, a.g.e., ss. 31-32.

114



. Optimum makine kullanim stirelerini saglayarak “tam zamaninda” prensibine

uygun olarak ara stoklar1 en az seviyeye indirir.
. Sifir hatal1 tiretimi destekleyerek kaliteyi yiikseltir.
. Makine genel verimliligini yiikseltir.

. Amaca uygun ve “bakim gerektirmeyen dizayn” sonucu makine ve ekipman

kullanim ve yatirim maliyetini azaltir.
. Makine ve ekipman dmriinii uzatir.
. Bakim y6netimini geligtirerek etkin kilar.

Genel anlamda bakarsak, Toplam Verimli Bakim, ¢aliganlarin moral, motivasyon ve
becerilerini, i glivenligini, verimlilifi, kaliteyi, “tam zamaninda teslim” anlayigim
gelistirirken, maliyetleri diistrair''®.

Ayrica TPM, tek parga akigina dayali U-hatlarinin olusturulmasinda da 6nemli rol
oynayan bir tekniktir. U-hatlarinda islenmekte olan {iriin stogu (WIP) olmadigindan hattaki
herhangi bir makinenin bozulup durmasi, tiim hatt1 sekteye ugratip, hattan s6zkonusu tirinden
tek bir adedin bile ¢gikmamas1 anlamina gelecektir. Dolayisyla, U-hatlarina gidilirken, hatta
gidilmeden Once, TPM ¢aligmalar1 baglatilmali, TPM’ in, U-hatlarinin organik bir pargasi

olmasi mutlaka saglanmalidir'!’.

2.1.8 Bir Dakikada Kalip Degistirme (Single Minute Exchange of Dies: SMED)

Shingo’ nun hangi makine olursa olsun, setup siiresini bir dakikaya indirebilecegini
belirttigi ve basariyla uyguladifn SMED teknigi, basit ama etkin ilkelere dayanmaktadir.
SMED?’ in ana ilkeleri s6yledir; '

SMED yaklagimim1 gekillendiren, uygulamasina y6n veren ana ilke, , "gereksiz
zaman harcamalarindan kurtulmaktir". Tiim SMED yaklagiminda, SMED’ in alt ilkelerinde
bu anlayigin hakim oldugu s6ylenebilir.

1. Ilk adim ve birinci ilke, bir kahiptan diger bir kaliba gegcis stirecinde, makine

16 Muhittin Simsek, Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Istanbul: Alfa Basim
Yayim Dagitim, 2000, s. 46.
17 Okur, a.ge.,s. 97.
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durdugu zaman yapilan islerle (internal setup procedures), makine galigirken yapilan igleri
(external setup procedures) saptaylp, miimkiin oldugunca ¢ok isi makine g¢aligirken
gerceklestirmeye yonelmektir. Bu yolla zamandan %30-50 arasinda tasarruf

saglanabilmektedir. Bunun igin:

a) Ilk olarak hali hazirdaki uygulamada hangi isler makine durdugunda, hangileri
makine ¢aligirken yapiliyor, saptanmalidir.

b) Bunlar iginde bazi igler rahatlikla ve 6nemli bir degisiklige gidilmeden makine
calisirken de yapilabilir olmalarina kargin, hali hazirda makine durdugu zaman yapiliyorlarsa,
bu bilylik bir zaman kaybidir. Bu tiir iglemler mutlaka makine ¢aligirken yapilmalidar.

c) Ik yapilan bu gérece basit degisikliklerle de yetinmemek gerekir. Israrla daha ve
daha ¢ok iglemin makine galigirken yapilabilmesi saglanmalidir. Bunun igin kaliplar ve
kullanilan takimlar dahil donamimda ne gibi modifikasyon yapilabilir aragtirilmali ve
¢ozlimler geligtirilerek uygulamaya gegirilmelidir.

2. Kalip degistirmede hem bir 6nceki kalibin gikarildiktan sonra iizerine hemen
yerlesecegi, hem de aymi anda bir sonraki kalibi tagiyan ve yerine takilmasim kolaylagtiran
rulmanli sistemler ya da tasiyicilar (arabalar) kullamlmalidir. Bu tiir "mekanizasyon" bir
kaliptan 6tekine gegis stiresini kisaltacaktir.

3. Kalip baglama sirasinda makineyi ayarlama (adjustment) geregini dnlemek de
zaman tasarrufu saglayacaktir. Bunun i¢in baglama siirecinde kullanilan kalip ve makine b6-
liimlerinde standartlasmaya gitmek onemlidir. Ornegin, kaliplarin makineye baglant1 kisimlary
standart hale getirilirse (yani aymi boyut ve sekilde olursa), kaliplar baglamrken aym
baglayicilar (jigs) ve takimlar kullanilabilir. Bdylece standartlagan kalip degistirme isi daha az
stire tutacaktir. ’

4. Mengene ve baglayicilar1 vida ve civata gerektirmeyecek sekilde tasarlamak da
zaman tasarrufu saglar. Boylece isciler ¢ok daha kisa siirede sikigtirma ve gevsetme
islemlerini yapabileceklerdir. Ornegin, baglamada vida yerine "armut" seklindeki deliklere
oturma ydntemini tercih etmek daha dogrudur.

5. Kalip degistirme siiresinin %50 kadari, bir kalip takildiktan sonra yapilan
ayarlama ve deneme ¢aligmalariyla harcanir. Oysa bu zaman kaybi, kalibin ilk anda tam

gerektigi sekilde yerine oturmasi saglanirsa, kendiliginden Onlenmis olacaktir. Burada
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kullamlabilecek yontemler arasinda kalibin bir dokunusta (one-touch setup) yerine
oturabilecegi "kaset" sistemleri, ya da makineye eklenecek limit anahtarlar1 sayilabilir.
Boylece kalip takildiktan sonraki ayarlama iglemine gerek kalmaz.

6. Kaliplari, makinelerden uzak depolarda saklamak, tagima ile wvakit
kaybedilmesine yol agar. Bunun ¢aresi sik kullamlan kaliplar1 makinelerin hemen yaninda
tutmaktir''®,

2.1.9 Kaizen (Siirekli fyilestirme) ve Kalite Cemberleri

Stokla beslenmeyen, bu anlamda son derece hassas olan yalin {iretim bugiin ulagtig
"en iyi uygulama" (best practice) konumuna kargin, asla gelinmis noktayla yetinen duragan
bir sistem degildir. Tersine daha da yetkinlegtirilmest, olabilecek tiim zaman kayiplarinn ve
"israfin" (muda) adim adim saptanip gerekli Onlemlerin alinmasi sistemin devami ve
hassashginin azaltilmas: igin 6n kosuldur. Iste bu yiizden yaln tiretimi biinyesine almig
firmalarda her an, her asamada tiretimin daha da iyilestirilmesine yonelik siirekli ve diizenli
caligmalar yapilir, sistemin biitlinline yayilmig bu dinamik iyilestirme anlayisina da Japonca’

da kaizen denir''°.

Yalin iretimde kaizen uygulamasina baktifimiz zaman gordiigtimiiz belki de en
Onemli 6zellik, bir sonraki bdliimde ele alacagimiz gibi 6miir boyu i garantisi altinda ¢alisan
tiim siirekli ig¢ilerin kaizen iyilestirme galigmalarina bir takim ¢aligmasi (team work) anlayig
icinde bag aktor olarak katimalaridir. Siirekli yineledigimiz gibi, yalin {iretim sadece
miihendis kadrolarinin degil, tlim ¢aliganlarin yaratici potansiyeline sayg:1 duyan bir sistemdir
ve kaizende bu potansiyelin tiretime kanalize edilmesi de, bilindigi gibi, "kalite cemberleri"

kanaliyla gergeklesirlzo.

Kalite gemberleri, ¢aliganlarin yaptiklar igle ilgili ¢esitli sorunlann kaynaklarim ve
nedenlerini birlikte ¢aligarak ve toplantilar yaparak arastiran bulan, ¢bzen ve iist diizey

yonetime rapor eden goniillii kigilerden olusan bir gruptur'2'.

Kalite gemberlerinin belli bir organizasyon yapisina sahip olmasi gerekir. Boyle bir

yapinin nasil olmasi gerektigi sorusuna cevap aramadan énce konunun biitlinliigli agisindan

18 Okur, a.g.e., ss. 100-103.

19 Okur, a.g.e.,s. 107.

120 okur, a.g.e., s. 108.

121 Canan Cetin, Besim Akin ve Vedat Erol, Toplam Kalite Yonetimi ve ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi,
Istanbul: Beta Basim Yayim Dagitim A.S., 1998, s. 28.
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nigin kalite kontrol gemberleri sorusunu ele almak yararli olur'*?

1. ltehlikeler, o
Higi gekmeyen isi reddetme %
Isletmede anlasmazhk . g

2. Dz.stehlzkefer . | . o
Rekabet yogunlugu

- Kaliteyi uygun hale. getirerek .
- rekabet glicli yaratma. ﬁ

3. Yapimast gereken:
Insanlar ve igletme yapismin birlikte geligimi

——

Sekil 16. Nigin KKC?

Kaynak: Ismail Efil, Yonetimde Kalite Cemberleri ve Uygulama Ornekleri, 5. b.
JIstanbul: Alfa Basim Yayim Dagitim, 1999, s. 77.

2.1.10 Emege, Cahsanlara Verilen Deger, Isci Haklan

Konuyu belki de en iyi toparlayan, yalin iiretimde ¢alisanlara verilen degeri en iyi
yansitan, inlii uzman ve yalin iiretim felsefecisi Shigeo Shingo’ nun tiim diinya firmalarina
hitaben yaptig1 su 6nerilerdir'?:

o Omiir boyu is garantisi saglamak.
o Zorunlu emeklilik yagim yiikseltmek ya da yashlar i¢in is olanaklari saglamak.

o Isci konsiilleri olusturmak. Iscilerin yonetim toplantilanna katilmalarina izin
vererek calisanlarin firmamin  yOnetim politikalarim  anlamalarmi ve yonetimde isci
goérislerinin de yansitilmasim saglamak. Firmalar mutlaka firma yOnetimi ile c¢aliganlar
arasinda bir dayamigma saglanacak sekilde yonetilmelidir.

o Iscilerin firma hisse senetlerine sahip olmalarimi saglamak ve iscilere hisse

12 {smail Efil, Yonetimde Kalite Cemberleri ve Uygulama Ornekleri, 5. Bask: ,istanbul: Alfa Basim Yaym
Dagitim, 1999, s. 77.
12 Okur, a.g.e., ss. 120-121.
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senetleri oraninda pay dagitmak.
e Her ti¢ ayda bir, firma karindan da isggilere ayrica pay dagitmak.

e Firmanin muhasebe bilgilerini iggilere agmak ve yonetimle isgiler aras1 yapilacak

goriigmeler diizenleyerek, is¢ilerle bir kar paylagimi progranu saptamak.

e Emeklilik yasin1 gegmis is¢iler igin uygun bir yorede bir fabrika kurmak—ki bu
fabrikada yapilabilecek isler arasinda sunlar sayilabilir: yeni Uriin gelistirmesi, mevcut
tirlinlerin iyilestirilmesi, iyilestirme aktiviteleri i¢in yeni makine ve diger donamimin
gelistirilmesi ve {iretimi, tirtin kaliplar1 ve pargalarmin tiretimi ve onarimi, ¢aliganlar igin
egitsel programlarin hazirlanmasi, fabrikalarin giizellestirilmesi ve fabrikalarda (isciler igin)
glivenli ¢aligma ortamu saglayacak programlar hazirlanmasi.

o Ayrica, igcilerin kendi evlerine sahip olabilmeleri igin gerekli kosullarin
olugturulmasi, isgilerin arsa sahibi olabilmeleri igin, firma siibvansiyonlart ile de
desteklenmek tizere, diistik-faizli, uzun-vadeli krediler bulmalarinda yardimci olunmasi.
(Uzun-vadeli borg¢ verme de dahil) egitsel burs programlar saglanmasi. Etkin, diistik-ticretli
saglik hizmetleri sunulmasi. Kooperatifler olusturarak, iscilerin kaliteli ama diigiik fiyath
yiyecek ve giyecek edinmelerinin saglanmasi. Emeklilik dénemi igin is¢ilerin ve firmanin
katkida bulunacagi bir fon sistemi olusturulmasi. Iscilerin konut bslgelerinde (bedava olmasa
da) ig-dis1 etkinlikler igin tesis kurulmasi: ylizme havuzlan, tenis kortlari, golf kortlari, futbol
sahalari, baseball sahalar1 ve oyun odalar: gibi.
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IV. Tesis Yonetiminin Kontrolii: Tesis Yonetiminin Entegrasyonu Agisidan

Bir Degerlendirme
1. Tesis Kontroliiniin Amaclari, Gorevleri ve Yapr Taglan

Tesis kontrolii, tesislerin y6netim ve kumandasiyla ilgili bir enstriimandir (aragtir).
Bu araglar, tesis eckonomisi kapsamindaki tiim faaliyet alanlartun ekonomik

yapilandirilmasina (sekillendirilmesine) hizmet ederler.

Sekil 17° de tesis ekonomisinin unsurlar1 ile tesis denetimi arasindaki iligkiler

biitiinsel olarak ifade edilmektedir.
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Tesis kontroliiniin amaci, yerinde ve zamaninda ilgili konulardaki gérevleri yerine
getirmek suretiyle toplam tesis maliyetlerini ve tesisin aksamasindan kaynaklanan maliyetleri

minimum bir diizeye diisiirmektir. Tesis maliyetleri neleri kapsar? Tesis maliyetleri

1)  Tesislerin satin alinmasi, kurulmasi veya tesisin {iretimden ¢ikarilmasi (devre
dis1 birakilmasi) durumlarinda bir defalik ortaya ¢ikan maliyetleri,

2) Tesislerin iretime hazir hale getirilmesi ve tesislerden fiilen yararlanma
durumlarinda siirekli gekilde ortaya ¢ikan maliyet unsurlarmi kapsamaktadir. Ikinci
kategorideki maliyetler, bir defalik dogan maliyetlerin birkag katina ulagabilen maliyetlerdir.
Tesislerin arizalanmasi, beklemesi, devre disi kalmasi halinde o6zellikle su maliyet

unsurlarindan meydana gelmektedir:
1)  Satis kayiplarindan dogan katki paylarinin kaybedilmesi,
2)  Fazla mesai yapilmasi nedeniyle dogan, ek ¢aliymadan dogan ek maliyetler,

3) Bagka isletmelerden temin edilmesi gerekli hale gelen tirinlerin ek olarak satin
alinmasit durumunda (buy) ortaya ¢ikan ek maliyetler.

Yukarida belirtilmis olan hedef saptamasindan yola ¢ikilarak/hareket edilerek, tesis
kontrolii anlaminda bir dizi gérev sahalan tiiretilebilecektir. Bu gorev konulan asagida ayri
ayr1 belirtilmektedir:

1.  Tesisin kullanildig: alanlarda karar alan aktorler, ilgi alaninda biriken giincel
ve uygun enformasyonu maddi ve zamana uygun sekilde kendi tesis sahasindaki planlama,
kumanda ve kontrolii miimkiin kilmak i¢in hazir halde tutmak,

2.  Tesislere iligkin amaglanh' belirlenmesi ve hedeflerin saptanmasinda
destekleyici sekilde birlikte etkin olma yollarim arayacak ve uygulamaya sokmaya
calisacaktir,

3.  Planlama asamasinda belirli problem hakkindaki biling ve hassasiyet diizeyini
arttirmak ve bu sekilde daha somut, daha kesin, daha iyilestirilmig bir planlamaya katki
yapmak,

4,  Karar alma stirecinde, karar alicilara damigmanlik yaparak destek vermek,
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5.  Kararlarn etkin/etkili sekilde hayata gegirilip uygulanmasinda katk: vermek,

6.  Planlanan degiskenler ile gergeklesen degiskenleri mukayese ederek, sapmalari
tespit etmek ve uygun yardim/destek Snlemleri gelistirmek,

7.  Tesislere iligkin aktivitelerin igletmenin diger alanlardaki aktiviteler arasinda
uyum/uygunluk saglamak,

8. Ve nihayet uygun metod bilgilerini (6rnegin tesisin korunmasi maliyetinin
planlamasiyla) hazir ve kullanilabilir durumda tutmak.

Tesis kontrolii, 6zellikle 3 merkezi kontrol-temel taglarina sahip bulunmaktadir. Bu
temel taglar su sekilde ifade edilebilir:

1.  Tesislerin projelendirilmesinin, temin edilmesinin ve hazir hale getirilmesinin
kontrolii (bu konu yatirim planlamasi ve kontrolii i¢in oldugu kadar, ger¢ceklesmis yatirimlarin
kontrolii ile yakindan iligkilidir).

2.  Tesislerin korunmasina iligkin kontroliin gergeklestirilmesi.

3.  Tesislerin hurdaya ayrilmasi halinde tesislerin ekonomik imha edilmesi/

uzaklagtirilmasi ve artan 6nemi dolayisiyla ¢evre korunmasi agisindan degerlendirilmesi.

2. Tesis Projeksiyonu, Temin Edilmesi ve Uretime Sokulmasi Agisindan Tesis

Kontrolii

Tesis kontrolti sistemindeki bu ayagin (temel taginin) gorevleri, tesisin
projelendirilmesi, satin almmasi ve iiretime sokulmasi konularindaki aktiviteler i¢in (g6revler
icin) alman kararlar problemlerinden ve enformasyon ihtiyaglarindan tiiretilebilir. Tesis
projelendirmesindeki baglica aktivite‘ alanlar1 igin, tesis kontroliine ozellikle su gorevler

s6zkonusudur:

1. Ekonomik kriterleri de dikkate alarak, teknik konstritkksiyon &zelliklerinin
optimal gekilde belirlenmesinde etkili olmak (6rnegin teknik konstriksiyon ozellikleri

arasinda niimerik yonetiminin maliyetleri de dikkate almasi gibi,
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2. Belirlenen tcknik konstriikksiyon o6zelliklerinin sonug tizerindeki etkilerini
ortaya koymak (6rnegin yiiksek bir otomasyon derecesi tesislerin devre dig1 kalma sikliginin

artmasina sebep olursa, tesislerin {iretimin emrine amade olma yetenegi diismiis olur),

3. Bu aktivite alaninda karar alicilara pldnlama, ydnlendirme/koordinasyon ve
kontrol konularinda uygun giincel enformasyonlar: sunmak.

Tesis kontrolil, tesislerin se¢imi ve kurulugu agamasinda, genel bir goreve sahiptir.
Bu genel gorev, tesisin hangi yoldan saglanacagi, hangi alternatifin se¢imiyle temin edilecegi

ile ilgilidir. Bunun ayrintidaki anlam1 sudur:

- Tesisler bizzat ilgili isletme tarafindan iretilip {iretime hazir hale
getirilebilecegi gibi, leasing yoluyla ya da yeni veya kullanilmig (2. el) bir makinenin satin
alinmast yoluyla da saglanabilir. Burada spesifik maliyet unsurlart hakkinda enformasyona

ihtiyag olacaktir (yatirim/satin alma maliyeti, kiralama maliyeti vs.).

- Farkl: tesis tedarik yollari hakkinda yatirim maliyetlerinin ortaya konulmasi
gereklidir.

- En uygun tesis tedarik yontemi hesaplanarak karar alicilarin 6niine konulacak

ve sonugta tesis/makinenin tedarigi ger¢eklestirilecektir.

Tesisin/makinenin satin alinmasi halinde, gesitli fiyat teklifleri arasindan bir se¢im
yapilacaktir. Tesis kontroliiniin bdyle bir degerlendirme yapabilmesi igin, gesitli yatirim
degerlendirme kriterlerinin bilinmesi veya belirlenmesine ihtiyag vardir. Bu degerlendirme
kriterleri hem makine ile ilgili, hem de makine yapimcisi ile ilgili olabilirler. Tesisle ilgili
kriterlerde, alinacak olan yeni makinenin planlanmig olan kullamm siiresinden sonra ne
yapilacagi, nasil deéerlendirilébilpceéi (2. veya 3. el olarak); garanti siiresinin ne kadar
oldugu; bakiminin ne kadar zor/kolay oldugu vs. dikkate alinabilir. Makine/tesisin tireticisiyle
ilgili kriterlerde ise, daha gok iireticinin giivenirliligi ve tiretimdeki giicii dikkate alinir.

Makine/tesisin fabrika yerlegsim diizenine sokulmasi, igletime alinmas: sirasinda da
ozellikle lojistikle ve imalat siiregleriyle ilgili etmenler kadar, is/is¢i glivenligi ve benzeri
etmenler dikkate alimr. Burada o6nemli bir faktdr, makine/tesisin uygun bir sekilde
yerlestirilmesidir. Tesis kontroliiniin buradaki gorevi,
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1) Makinenin en uygun yerde yerlestirilmesini saglayarak teknik/ekonomik
enformasyonu (6rnegin makineye ulagim kolaylifi; mesafeleri agma siireleri vs.) saglayip

degerlendirmektir.

2)  Cesitli makine/tesis yerlegim alternatifleri arasinda ekonomiklik hesaplarimin
yapilmasi ve karar hazirligina katkida bulunulmasi.

3) Belirli bir yerlesim diizeni kararlagtirmak; diizenin akigum stirekli izlemek ve

gerektigine iyilestirme 6nlemleri gelistirmek.
3. Tesis Bakim Kontrolii

Tesis Bakim Kontrolii kavramu ile, tlim bakim aktivitelerinin birbiriyle uyumlu ve
ekonomik amaca hizmet edecek sekilde yonetilmesine katki yapan; sapmalari planlayan ve
saptayan, iyilestirme 6nlemleri gelistiren bir yonetim ve koordinasyon sistemi ifade edilmek
istenmektedir. Boyle bir sitemin temel ozellikleri su gekilde belirtilmektedir: tesis bakim

kontrolii,

- Bakim planlamasinda (6rnegin bakim maliyet pldnlamasi) destekleyici sekilde
etkili olur.

- Sistematik sekilde ilgili sapmalar1 (maliyet, iz vs.) hesaplar ve bu konuyu
raporlar.

- Yardim ve iyilegtirme 6nlemlerinin geligtirilmesinde (6rnegin zayif taraflarin
ortadan kaldirilmasina y6nelik Onlemlerin /projelerin maliyetler agisindan desteklenmesi)

etkili olmaya caligir ve boylece bakimin amaca uygun sekilde yonetilmesine hizmet eder.

- Bakim Onlemlerini diger islev alanlarindaki (6rnegin imalédttaki) 6nlemler ile
stirekli olarak esgiidiimler;

- Bakimda insourcing-outsourcing durumlar i¢in sabit ve degisken maliyetleri
karsilagtirmak suretiyle, bakimin ekonomik yonii hakkindaki kararlarda yardimci olur'?,

124 Dimitros Kalaitzis, “Anlagencontrolling,” Handworterbuch der Produktionswirtshaft, 2. Auflage, Stuttgart:
Shiffer-Poeschel Verlag, ss. 47-52.
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IKiNCi BOLUM
TESIS YONETIMI iLE iLGILI UYGULAMA ORNEKLERI
1. Uygulama Evreni ve Yontemi

Caligmamizin bu bdliimiinde, ti¢ farkli firmada tesis yonetimi konusundaki 6rnek
olaylara ve miilakat yontemiyle elde edilen bulgulara yer verilmigtir. Asagida daha ayrintili
olarak goriilecegi gibi, tesis y6netimi konusunda iilkemizdeki gelismis sirketlerin bile ortak
paydada bulugamadiklari; kavram ve uygulama konusunda heniiz genel kabul goren bir

¢ercevenin yerlesmedigi anlagilmaktadir.

Yontem olarak miilakat teknigi tercih edilmigtir. Miilakat sonucunda her ii¢ firmada da
benzer sorular yoneltilmis ve cevaplar alinmaya ¢alisiimustir.

Asagida ¢ farkl: uygulama 6rnedi ayr1 ayn ele alinarak degerlendirilmektedir.
2. Uygulama Ornekleri
2.1 Toyota A.S.” de Tesis Yonetimi Uygulamalan

Toyota A.S.” nin Tanitimi

Toyota Motor Corporation, dokumacilik makinelerinin diinya lideri tireticilerinden biri
olan, Toyoda Otomatik Dokuma Tezgshlan Isi’ nden doniigtiiriilerek 1937 yilinda
kurulmugtur.

. Toyoda Otomatik Dokuma Tezgahlari Isletmesi’ nin basina daha sonra “yatinmecilarin
krali” Sakichi Toyoaq getirilmigtir. Bu makinelerden birinin patent hakki Platt Brothers
(Ingiltere)’ a satilmig ve bu para Toyota’ min ilk otomobillerinin test yapilandirmasimn ve

geligtirilmesinin anaparasini saglamigtir.

1997’ nin Agustos ay1 TMC’ nin 60. yilldéniimii olarak belirlenmigtir. Oglu Kiichiro
Toyoda tarafindan kurulan yavru girket, bugiiniin lider sirketine kadar geligmigtir.

1950 yilinda sirket ilk ve tek grevini yasamustir. Isgilicti ve yonetim bu durus
nedeniyle sikica baglanilan kargilikhi gliven ve baglilik prensipleri ortaya koymus ve biitiinsel
felsefenin hil4 bugiinkii bliytimeye rehberlik ettigi diisliniilmektedir.

127



Uretim sistemleri 1950° li yillarin sonlarinda gelistirilmis, ‘Toyota Uretim Sistemi’
nin gelismesiyle doruga ulagsmigtir. TPS 1970° lerde bilinir hale gelse de Taiichi Ohno
tarafindan ¢ok 6nceden gelistirilmistir. Jidoka, tam zamaninda fiiretim sistemin ve Kaizen
prensiplerine dayanan sistem Toyota firmasi ve tedarikgilerinin envanterlerini ve hatalarimi
azaltmada biiyllkk bir faktérdiir ve Toyota’ nmin tiim diinya c¢apindaki operasyonlarim
desteklemektedir.

Toyota ilk kiigiik arabasim 1947 yilinda {iretmistir. Japonya disindaki arag {iretimi
1959 yilinda Brezilya’ daki kiiglik bir firmada baglamis ve denizasin firmalarn
gelistirilmesiyle siirmiistiir. Toyota miisterilere gerek duyduklan liriinleri, gerek duyduklar
yerde saglamak igin operasyonlarin yerinin belirlenmesi felsefesine inanir. Bu felsefe
tedarikgilerle karsilikli yararli uzun dénemli iligkiler yaratir ve girketin iggiiciine kars1 verdigi

s6zleri yerine getirmesine yardimci olur.

Uretimin iistiinde ve &tesinde, Toyota, Japonya, Kuzey Amerika ve Avrupa’ mn {ig
biiyiik otomobil pazarini kapsayan tasarim ve ‘Aragtirma-Geligtirme’ tesislerinin global agina
sahiptir.

Firmanin iglem yaptif1 her iilkede, Toyota sorumlu bir vatandas olmak i¢in ugragir;
toplumda insan ve Orgitlerle yakin iligkiler kurmak karsihikli basart igin gerekli
goriilmektedir. Toyota, diinya ¢apinda egitsel ve kiiltiirel programlarin sponsorlugundan
uluslar aras1 degisim ve aragtirmaya kadar tiim toplumsal faaliyetlerde rol almaktadir.

Bugiin, Toyota birim satiglarda ve net satiglarda otomobil iireticileri i¢inde diinyada
ticlincii sirada yer almaktadir. Aym zamanda her yil 5,5 milyon ara¢ ya da bir bagka deyisle
her alt1 saniyede bir bir arag treterek Japon otomotiv {ireticileri iginde birinci sirada yer
almaktadir.

Toyota Motor Corporation diinyanin 6ncili otomobil {ireticilerinden biridir ve yan
kuruluglariyla birlikte mini araglardan biiylik kamyonlara kadar degisen bir modeller zinciri
tiretmektedir. Toyota ve Lexus markalarinin Daihatsu ve Hino ile birlestirildiginde, global
satiglar1 2003 yilinda toplam 6,78 milyon birimdir. Ayrica Toyota’ min Japonya’ da kendine
ait 12 firmasi, 11 tiretim yan kurulusu ve bagh sirketi vardir. Toyota, 26 iilkede Lexus ve

Toyota marka araglar ve pargalar iireten 46 iretim girketine sahiptir ve diinya ¢apinda
yaklagik 264.100 kisiye(toplam) is imk&m saglamaktadir.
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Basariy: bir tramplen olarak kullanan Toyota toplumla &henkli bir bilyiime izlemeye
devam etmektedir. Toyota gevre ile uyumlu iligkiler kurmamin geregine inanmir; global
ekonomi, toplum ve hissedarlar uzun dénemli ve istikrarli biiylimeyi gerceklestirmede anahtar
rol iistlenir. Sonug olarak, Toyota daha ¢evre dostu, daha giivenli ve siirlisii daha zevkli

otomobiller gelistirmede yeni nesil teknolojilere yatirim yapar.

Toyota hibrid teknolojiyi ve yakit hiicrelerini de igeren g¢evreye daha az zararh
otomobil teknolojileri gelistirmeye ¢aligmaktadir. Diinyanin ilk gazolin ve elektrikle ¢alisan
hibrid arag, Toyota Prius, 2003 yil1 sonu itibariyle 150.000 satig rakamin1 agmistir ve su anda
da diinyada yirmiden fazla tilkede satilmaktadir.

Toyota Motor Manufacturing Turkey (TMMT)

20 Eyliil 2000 tarihinde % 65 Sabanci Holding, % 25 Japon Toyota Motor
Corporation ve % 10 Mitsui & Co. Ortakligiyla kurulan ToyotaSA (Toyota Sabanci
Pazarlama ve Satig A.S.), Tiirkiye otomotiv pazarinda, Toyota marka araglarin pazarlama,
satig ve satig sonrast hizmetleri yiirlitmeye baglamistir. 2001 yilimin Ekim ayindan itibaren
Sabanc1’ nin Toyota Otomotiv Sanayi Tiirkiye A.S.” deki % 65 oranindaki hissesi Toyota
Motor Corporation’ a devredilmigtir. Béylelikle ortakligin % 90’ 1 Toyota Motor Corporation’
a ait olurken % 10’ u Mitsui’ ye ait olmustur.

138.000 m” kapali alan olmak iizere 1.000.000 m? alan tizerinde kurulu olan Toyota
Motor Manufacturing Turkey Adapazari tesisleri yilda 100.000 adet tiretim kapasitesine
sahiptir.

1994 yili sonlarinda ilk Corolla {iretildikten sonra yeni Corolla modeli Agustos 1998°
den itibaren Tiirkiye’ de firetilmeye baglanmis ve bagariyla Tiirk piyasasma stirlilmiistiir.

Toyota ayﬁl zamanda yiiksek kaliteli Toyota modellerini ithal ederek, piyasadaki belli bagl
tim simiflarda 'yer almaktadr.

Liikks sifta Camry, orta sinifta Avensis, kompakt smifta Corolla, kiiglik simfta
Avrupa’ da yilin otomobili segilen Yaris, arazi araglarinda RAV4 ve Land Cruiser, hafif ticari

araglarda ¢ift kabin pikap Hilux ve Hiace panelvan ile genis bir iiriin yelpazesine sahiptir.
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TMMT’ nin Kilometre Taslar:

[entmis
Eylil 1994 |Operasyon Baglatidi

“ 2000 TMMT baslad

“ 2002 Yeni Corolla SOP

SOP

Yeni Corolla Verso SOP

TMMT’ nin DNA’ s1

MOTIVASYON )

Tt e e 11V Rt
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TMMT Calisanlarinin Egitim Durumu

OFIS CALISANLARI  qg

OPERATORLER

TMMT Cahsanlarinin Dil Bilgisi
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Japonca
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ingilizce
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Sadece

Tiirkge 10% Japonca
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TOYOTA A.S.’ DE VAHAP COYMAK’ LA GERCEKLESTIRILEN
MULAKAT

1.  Tesis yonetimi, stratejik bir ¢ercevede mi, operasyonel bir islem olarak mm
degerlendirilmektedir? (Her ikisi icin de) Neden?

Thtiyaglar ok énemlidir. Thtiyaca gore organizasyon ve yonetim degisebilir. Ornegin,
satin alma fonksiyonu Toyota’ nin merkez ofisi tarafindan gergeklestirilir. Bunun nedenini bir
Ornekle agiklayabiliriz. Eger bir fabrikanin iiretimde kullanmak iizere 100.000 adet
malzemeye ihtiyac1 varsa bu fabrika sadece 100.000 adet i¢in pazarlik edecektir. Oysa tiim
fabrikalarin bu malzemeyi kullanacag: diigtiniiliirse Toyota’ nin merkez ofisi 800.000 adet
malzeme igin pazarlik yapacaktir. Bu da malzemenin birim maliyetini diigiirecektir. Satin
almanin tek bir merkezden yapilmasi nedeniyle Toyota i¢inde bir satin alma departmam
yoktur. Bunun yaninda insan kaynaklarmin organizasyonu ¢ok oOnemli ve tamamen
stratejiktir. Stratejik ¢evre de tesisler en az 20 yillik kurulur. Bu nedenle de insan
kaynaklarimin organizasyonu ¢ok Snemlidir. Ozellikle yonetim kadrosu icin uzun vadeli

diistintiliir.

2.  Tesis tasarim yapilirken, insan-makine sisteminde hangi unsurlar one
cikarlmak istenmistir? Teknoloji mi, insan mi? Bu konuda net bir resim ¢ekmek

miimkiin miidiir?

Full otomatik bir fabrika kurulmak istense énemli olan pazara yakinliktir. Ornegin,
Fransa’ ya fabrika kurarsin. Ancak maliyet 6nemliyse o zaman insan ve makine 6nem kazanir.
Aslinda ttim bunlar 6nemlidir. % 50 otomasyon oldugunda ne kadar maliyetli, % 100
otomasyon oldugunda ne kadar maliyetli, iiriiniin maliyeti ne olacak bunlarmn hepsi belirlidir.

Biittin bur maliyetler gbz 6niinde bulundurularak se¢im yapilir.

3.  Tesis tasarnminda enerji, iletisim, malzeme ve personel lojistigi ile satiy
lojistiginin sebep olduklan ek fiziksel varliklar (fiziksel tesisler) aym1 mekinda m yer
almaktadir?

Enerji gok dnemli bir unsurdur. iletisim de gok Snemsenmektedir. Hemen hemen her
glin Japonya ile 10 tane tele konferans yapilmakta, bilgi aligverisinde bulunulmaktadir.
Malzeme akigmnin ve satig lojistifinin rahat saglanabilmesi i¢in giimriiklere yakin bir yer
tercih edilmis.
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4.  Kurulus (tesis) yerinin sec¢imi ile tesis tasarimi arasinda ne gibi baglantilar
vardir? (Ornek secilen bdlge deprem bélgesi olduguna gire, depreme karsi can ve mal

giivenligi saglamak icin alinan ek dnlemler nelerdir?

Toyota tesisi Adapazari’ nin deprem bolgesi oldugu bilinerek yapildi. Bu nedenle de
depreme yoOnelik onlemler alinarak inga edildi. Uydudan bu bélgenin fotograflan gekilerek,
fay hattinin nereden gegtigi tespit edildi. Buna yonelik alinan 6nlemlerden bir tanesi, tesisin
2000 adet 14 metrelik kaziklar tizerine kurulu olmasidir. Dogaldir ki, bu durum tesisin ilk
maliyetlerini arttirdi. Ancak geri doniisti olduk¢a iyi oldu. Deprem sirasinda herhangi bir
zararla karsilagilmadi.

5. Tesis yonetiminde hangi alanlarda hangi konular/hizmetler outsourcing
yoluyla saglanmaktadir? Bu hizmetlerin outsourcing yoluyla saglanmasi konusunda

fayda-maliyet analizi yapilmis midir?

Toyota’ da tiretim dig1 konularda outsource yoluna gidilir. Toyota’ da tiretim ve
egitim konularinda outsource yoluna asla gidilmez. Egitim ve endiistri iligkileri insan

kaynaklar: biinyesinde yer alir ve egitimler mutlaka in house olarak verilir.

6. 17 Agustos depremi tesis tasarmminda ne gibi yeni teknik/teknolojik
giiclendirme/yedekleme dnlemlerinin alinmasina sebep oldu mu? Muhakkak ki, bu olay

yeniden diisiinmeye vesile olmustur! Alnan yeni 6nlemleri 6zetlemeniz miimkiin mii?

17 Agustos depreminde, az evvel bahsedilen 6nlemler alindigindan, operasyonda pek
degisiklik yapilmamigtir. Ofislerde, dolaplar duvara monte edildi. depolarda en fazla ii¢
konteynerin iist tiste konulmasi, dérdiincii bir konteynerin konmamasi seklinde bir kara alindu.
Enerji hatlarinin oldugu yerlerde, elektrik tellerinin birbirine degmemesi i¢in 6nlemler alindi.
Aynrica, deprem tatbikatlariyla, ¢alisanlara hem Toyota tesisi iginde hem de evlerinde depreme
yakalandiklarinda neler yapmalar gerektigi konusunda bilgi verilmektedir. Yine, yangin
riskine karg1 otomatik sistemlerde var olan 6nlemlere ilave énlemler de alindi.

7.  Tesislerdeki tam ve yar otomatik mekanizmalarmm giivenliZi deprem

riskine veya diger isletme igi risklere kars: nasil saglanmistir?

Toyota’ da siirekli olarak tesisle ilgili risk analizleri yapilmaktadir. insan kaynaklan
departmamnin ilgili oldugu konular, ige alma, endiistri iligkileri ve kurumsal planlamadir. Iste
bu risk analizlerini kurumsal departmant kism yapmaktadir. Bu riskler finansal olabildigi gibi
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hitktimetin alacag kararlarla ya da giimriiklerle de ilgili olabilmektedir. Ornegin, pazarla ilgili
bir tehdit varsa bunu merkez ofise bildirmek gerekmektedir. Lojistikle, giimriiklerle ve kara
yollar ile ilgili tehditler de olabilmektedir. Ornegin, limanda yer olmamas: gibi. Giintimiizde
6nemli hale gelen bir bagka tehdit kaynag: da terérdiir. Meydana gelen tiim terdr olaylan
merkez ofis tarafindan 5 dakika igerisinde tiim birimlere bildirilmektedir. Ayrica, tesis iginde
aksiyon planlar1 da belirlenmis durumdadir. Ornegin, bir yangin ¢ikmasi balinde kimin ne

yapacag1 6nceden belirlidir.
8.  Tesis yonetimindeki
a)yakin-uzak tehdit algilamalan ile
b)giincel darbogazlar

kim(ler) tarafindan teshis ve tespit edilip, nasil degerlendiriliyor? Coziim nerde

aramyor?

9. Tesis yonetimindeki giincel darbogazlara kim nasil miidahale ediyor?
Sadece ilgili birim mi, yoksa diger birimler de sebepler ve sonuclar hakkinda
bilgilendiriliyor mu?

Yonetim, sadece yonetim katinda bulunmaz. Biitiin yénetim, her sabah {iretim hattina
inip, bir 6nceki glinti degerlendirirler. Ayn1 zamanda bir brifing (bilgilendirme) de yapilir,
Tiirkiye ve Diinya’ daki 6nemli konular tizerinde durulur. Ortaya ¢ikan problemlerle ilgili
olarak “Toyota Way of Problem Solving” kullanilmaktadir. Olmasi gereken seviyenin daha
altinda bir durum varsa ya da ileride bir risk varsa, kisacasi gidigat iyi degilse bu yontem
kullamlmaktadir. Toyota Way of Problem Solving’® de problem tespit edildikten sonra bes.
. tane “Why?” sorusu ile problemin temel nedeni belirlenmeye ¢aligilir. Problemin ¢dziimiinii
kimin yapacagina bakacak olursak; eger hatta ¢aliganin ¢izebilecegi bir sorunsa hat galigam
¢ozer, hat ¢aligamimin agan sorunlar takim liderine bildirilir. Eger problem bir kalite problemi
ise kalite lideri, tesisle ilgili ise tesis yoneticisi ilgilenir. Ancak sorun miisteriden gelen bir
sorun ise, o zaman bir grup olugturulur. Yani kisacas: gereksiz yere herkes toplanmaz. Ciinkii
Toyota tiretim siteminde 6nemli olan mudalardan uzak durmaktir ve eger gereksiz yere herkes

toplanirsa bu durum Toyota {iretim siteminin bu 6zelligiyle gelisir.
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10. Fiziksel tesislerin genel durumundan ve bakimindan kim sorumludur? Bu
konuda bir organizasyon iinitesi yetki ve sorumluluk ile donatilmiy mdir? (Ornegin

idari isler iinitesi gibi?)

Toyota icinde tesisin bakimindan sorumlu Plant Utility denilen bir departman
mevcuttur. Ayrica boliimlerin kendi i¢inde de bakimeilar: vardir.

11. Tesisin genel akiy performansi kim(ler) tarafindan nasil izleniyor ve

saptanan durumlar hangi kriterlere gore degerlendiriliyor?

Tesisin genel akis performansina yonelik olarak “key performance indicator” denilen
gOstergeler vardir. Bunlar kalite, iretim verimliligi ve maliyetlerle ilgilidir. Toyota’ min genel
bir standart performans diizeyi vardir. Bu anlamda hangi fabrika bu standartlar
gergeklestirmede daha basarilhi ise o fabrikaya gidilerek neler yaptiklar incelenir. Hemen
miidahale gereken durumlarda, iist yonetimce, glinliik veriler bile incelenebilir.

12. Tesis yonetiminde isletme-i¢i isbirligi mekanizmasma yer veriliyor mu?
Veriliyorsa, nasil? Genel tesis yonetimi konusunda takim caliymasi yapilmakta midir?
En azindan beyin firtinasi veya yapay kriz yonetimi senaryolar: uygulamas: yapilmakta

midir?

Toyota’ da ihtiyaca yonelik orgiitlenme vardir. Igbirlii her zaman var olan ve
Oonemsenen bir konudur. Japon kiiltiirinde su vardir; her konuda mutlaka bir consensusa
varilmasi gerekmektedir. Hi¢ kimse hi¢ bir seye tek bagina karar veremez. Bir yonetici,
sekreteriyle ilgili degerlendirmeyi bile tek bagina yapamaz. Bu nedenle de hig bir sey stirpriz
olmaz. Son toplantida herkes konuyu bilir, ilgili kigi her zaman ¢agrilir ve mutlaka gelmesi
beklenir. Beyin firtinas1 ise, ancak hi¢ bilinmeyen bir konuda yapilabilir. Eger konu
biliniyorsa o zaman bilen kisi konu hakkinda bilgi getirir. Beyin firtinasi, ancak aragta bir
ariza ¢ikarsa bunun neden meydana geldigini belirlemek tizere yapilabilir ya da 200.000 arag
tireten bu fabrikay1 400.000 ara¢ iiretir hale getirmek i¢in neler yapilabilir sorusuna cevap

bulabilmek i¢in beyin firtinasi tekniginden yaralanilabilir.

13. Tesislerin biitiin ana ve yan iiniteleri (tabii ki yan sanayi hari¢ olmak

iizere) hangi dl¢iide aym1 cografi mekinda toplanmistir?

Tesisin ana {initesi dort boliimden olugmaktadir. Bunlar pres, kaynak, boya ve montaj
boliimleridir. Bu d6rt bdliimde bu tesis i¢inde yer almaktadir. Tesis genellikle daginik bir tesis
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degildir. Bunun sebebi yeteri kadar alan bulunmamasi degildir. Tesisin iizerine kurulu oldugu
alan olduk¢a genigtir. Ancak 6nemli olan alam etkin kullanmaktir. Toyota’ da maksimum
verimlilikle minimum alanda ¢aligmak esastir. Alan etkin kullanilmazsa muda artar, ¢iinkii
yiriiylis mesafeleri artar.

14, Tesis sisteminin alt {initelerinde cografi bir dagimkhk varsa, bu durumda,
tesisin organik bir sistem biitiinliigii saglamas: icin ne yapilmaktadir? Ek maliyetler ne

Olctidedir?

15. Fabrika yerlesim diizeninde ve isleyisinde, isletmecilik literatiire giren
iinlii “TOYOTA iiretim sistemi” modelinin diinyaca bilinen 6zellikleri hangi dlgiilerde
bu tesisteki imalatta da hayata gecirilmistir? Baz1 sistem 6zelliklerinde (alt-sistemlerde)
sapmalar var mudir? Varsa nelerdir? Yoksa bunun saglanmasi i¢in hangi cabalar

verilmigtir?

Japonya’ da gériilen Toyota Uretim Sistemi burada aynen uygulanmaktadir. Tek fark
su olabilir; Japonya’ da Toyota fabrikas: yan sanayi ile ¢ok yakin oldugundan Just In Time’ 1
kullanarak ¢aligabilmektedir. Oysa bizde digaridan gelen lojistik sistemde sorunlar olabiliyor.
Bu nedenle Tiirkiye’ deki Toyota’ da bir ara depo vardir. Ara deponun olmasi da bizde Tam
Zamaninda Uretim sisteminin tam olarak uygulanamadigim gostermektedir. Japonya’ da
malzeme yan sanayiden direkt diretim hattina girer. Tiirkiye’ de bunun saglanmasi oldukg¢a
zordur. Calisanlarin ¢ok iyi egitilmesi gerekmektedir. Bu nedenle bu yil {iretim hattinda
calisanlar da dahil 500 kisi Japonya’ ya gidip gelmistir. Caliganlarin 250° si Japonca
bilmektedir. Japonya’ ya gonderilenler, alt1 aylik bir egitime tabi tutularak Japonya’ ya
gonderilir. Toyota Uretim Sisteminde 6nemli olan bir bagka konuda iletisimdir. Toyota
Uretim Sistemini benimseyen biri bunu evinde de gergeklestirebilmelidir. Ornegin sifir stokla

hayatin stirdiirebilmelidir.

2.2 Beko Elektronik A.S.’ de Tesis Yonetimi Uygulamalar
Beko Elektronik A.S.” nin Tanitimi

22 Eylul 1966’ da, Siitliice’ de, Beko Teknik Sanayi A.S. adiyla kurulan Beko
Elektronik A.S. Beylikdiizii’ ndeki su anki tesislerine 1976 yilinda tagmmustir. Hizla degisen
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diinyada rekabet edebilmenin 6n kosulunun siirekli degismek ve ilerlemek oldugu bilinciyle;
1996 yilina kadar Beko Teknik olan adint Beko Elektronik olarak degistirmigtir.

Avrupa’ nin en gelismis teknolojileriyle donatiimig Beko Elektronik tesisleri,
131.000 m? alan {izerinde 62.000 m* kapal: alan kaplamaktadir. Firma su anda, gesitli tip ve
modellerde televizyon setlerinin yam sira yazar kasa, uydu alicisi, ¢anak alicis1 ve PC
iiretmekte ve miizik seti, DVD, video ve diger lirlinleri pazarlayarak hizmet vermektedir.

Beko Elektronik, 1988-93 arasinda gergeklestirdigi biiyiik modernizasyon projesiyle
buglin Avrupa’ min en modern ve gelismis televizyon fabrikasina sahiptir. Bu proje
kapsaminda, “esnek {iretim olanagi” yaratilarak, iiretilen televizyon modeli sayis1 200 i
bulmugtur. Béylece ihracat pazarlari i¢in gerekli her tip ve modelde televizyon iiretilmesi

saglanmugtir.

Uretimdeki otomasyon oram yiizde 95° i bulan Beko Elektronik, aym zamanda
Tiirkiye® de ve diinyada bilgisayar robotlu nihai tirtin ambarlama ve yiikleme tesisine ilk sahip
olan televizyon {lireticilerinden biridir. Beko Elektronik ayrica 1987 yilinda, toplam 7000
metrekarelik bir alanda, Tiirkiye’ de ilk kez kompiiterize plastik enjeksiyon makineleriyle
donannmug plastik enjeksiyon fabrikasim, 1994’ de ise bilgisayar robotlu malzeme ve

depolama sistemini igletmeye agmusgtir.

Beko Elektronik’ in modernizasyon programi kapsaminda gergeklestirdigi 6nemli bir
atilimi da Ar-Ge konusunda olmustur.2000 metrekarelik bir alami kapsayan, yetismis insan
glici ve yazihm ile donatilan Ar-Ge departmanlari, uluslararasi standartlara sahip, diinya
¢apinda bir teknoloji laboratuarina déniigmiigtiir.

Beko Elektronik’ in kalite yolculugu, 1983 yilinda, ayn1 zamanda Tiirkiye’ de bir ilki
gergeklestirerek, Kalite Cemberleri uygulamasiyla baglamigtir. 1990° 11 yillarin hemen baginda
Toplam Kalite Yonetimi felsefesi benimsenmis ve ¢aliganlara “Toplam Miikemmellesme”yi

kullanmalar1 sGylenmisgtir.

1992 yilindan bu yana, Ko¢ 2000 Misteri Odakli Stratejik Planlama Modeli ile
Toplam Kalite Y6netimi’ ni uygulayan Beko Elektronik, 1997 yilinda Beko Elektronik
Stratejik Yonetimi (BEST) Modeli’ ne gegmigtir. Bu model Toplam Kalite Yonetimi
faaliyetlerinin daha katilimei olmasim desteklemekte ve uzun dénemli bir perspektif
saglamaktadir.
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Kisaca BEST olarak adlandirilan Beko Elektronik Stratejik Yonetimi yaklagim,
sitketin on yillik perspektifte ele alinmasim saglayan ve proaktif bir davramigla gelecege

hazirlanmay1 hedefleyen bir yaklagim olarak benimsenmigtir.

Vizyondan baglayarak, stratejiler ve politikalar yoluyla kisisel hedeflere kadar inen
politika agmumi sistemiyle BEST, tiim ¢alisanlarin girket misyonuna odaklandign bir
yaklagimdir.

Beko Elektronik A.S’ de bulunan sistemler arasindan PCB Atelyesi’ ndeki Otomatik
Baski1 Hattr’ nda ve manuel dizgideki U/K sort cihazinda, Image Processing (goriintii isleme)
teknolojisi kullamilmaktadir. Image processing sanayide test iglemleri i¢in kullamlan bir
teknolojidir. Cok karmagtk ve anlagilmasi zor desenlerin test edilmesini saglayan bu iglem,
bagka bir uygulama tarafindan olusturulan datanin optik scanner veya dijital fotograf yoluyla
almarak kullamilmali veya analiz edilmesi anlamina gelmektedir. Bu analizler insan gozii
tarafindan goriilemeyen sekillerin ortaya g¢ikarilmasi, datanin sikigtirilmasi veya imajin
biiytitiilmesi igin kullanilabilmektedir. Bu kamerali baski makinesi aracilig: ile sayisal hale
gelen imaj daha onceden tamimlanmig ideal bir imaj ile karsilastirthp arasindaki farklar

bulunur.

Beko Elektronik’ in modernizasyon programi kapsaminda gergeklestirdigi 6nemli bir
atilimi da Ar-Ge konusunda olmustur. 2000 m? lik bir alam kapsayan, yetismis insan giicii ve
yazilim ile donatilan Ar-Ge departmanlari, uluslar arasi standartlara sahip diinya ¢apinda bir
teknoloji laboratuarina dondigtiirlilmiistiir. Bunun yaninda fabrikada kullamilacak yeni
teknolojileri aragtirmak, bunlarm segimini yaparak fabrikaya adaptasyonunu saglamak Uretim
Miihendisligi Yoneticiligi’ nin gorevidir. Ayrica spesifik firetim teknolojileri igin fabrika
biinyesinde bulunan Otomasyon Yoneticiligi de uygulanacak teknolojinin iiretiminden ve
caligmalarindan sorumludur.

Beko Elektronik A.S.” de tiretim siireci; On gergeve, arka kapak, diger plastik yan
tirlinlerinin gergeklestigi plastik enjeksiyon fabrikasi ve PCB atSlyesinden son montaj hattina
kadar uzanan gasi iiretimi ile montaj ve ayarlarin gergeklestigi kisimlardan olusmaktadir.
Bunlar:

o PCB Atélyesi

o  PBA (Elektronik Devre Kartlar1 ) Atolyesi
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o  Plastik Fabrikas:

e  Son Montaj Atélyesi

Fabrikada yardimci tesisler de bulunmaktadir:

e  Izocam Styropor Fabrikast

¢ Su Artma Tesisleri

Ayrica fabrikada yardimc: tesisler olarak su aritma tesisleri de bulunmaktadir.
BEKO ELEKTRONIK A.S.” DE TUNC SiPAHI iLE YAPILAN MULAKAT

1. Tesis yonetimi, stratejik bir ¢cercevede mi, operasyonel bir islem olarak m
degerlendirilmektedir? (Her ikisi i¢in de): Neden?

Beko Elektronik A.S.” de tesis yonetimi giinliik operasyonel olarak degil de tesisle
ilgili stratejik hedefler dogrultusunda stratejik bir ¢ercevede gergeklestirilmektedir.

2. Tesis tasarimi yapihirken, insan-makine sisteminde hangi unsurlar &ne
¢ikarilmak istenmistir? Teknoloji mi, insan mi? Bu konuda net bir resim g¢ekmek

miimkiin miidiir?

Beko Elektronik A.S.” de tesis tasarimi yapilirken, insan-makine sisteminde One
c¢ikan unsur makinedir. Makineler 6n planda tutulmaktadir. Bunun sebebi de insan
maliyetlerinin ¢ok yiikksek olmasidir. Beko Elektronik A.S. biiyiikk ve sendikali bir firma
oldugu i¢in insan maliyetleri oldukg¢a yiiksektir. Su anda insan maliyetleri de en yakin
rakipten ¢ok fazladir. Bu nedenle de insangiicti miimkiin oldugunca azaltilip bunlarin yerine

makineler kullamlarak insan maliyetlerini minimuma ¢ekmek amaglanmaktadir..

3. Tesis tasariminda enerji, iletisim, malzeme ve personel lojistigi ile satig
lojistiginin sebep olduklar ek fiziksel varhiklar (fiziksel tesisler) ayn1 mekinda mm yer
almaktadir?

Beko Elektronik A.S. tek bir c¢ati altinda hizmet veren bir tesistir. Bu nedenle de
enerji, iletisim ve malzeme aym tesis iginde yer almaktadir. Beko Elektronik A.S.” de lojistik

¢ok Onemli bir unsur olarak goriilmektedir ve lojistik maliyetleri miimkiin oldugunca
diigtirtilmeye ¢aligilmaktadir.
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4. Kurulusg (tesis) yerinin secimi ile tesis tasarim arasinda ne gibi baglantilar
vardir? (Ornek secilen bslge deprem bélgesi olduguna gire, depreme karsi can ve mal

giivenligi saglamak icin alnan ek dnlemler nelerdir?

Beko Elektronik A.S. su anda tek bir ¢ati1 altinda hizmet veren bir tesistir. Ancak su
anda yeni bir tesis yatinmuyla ilgili gesitli incelemeler ve ¢aligmalar yapilmaktadir. Bu yeni
tesisin Rusya’ da kurulmasina kara verilmigtir. Bu kararin verilmesinde de Rusya’ da iiretim
kaynagina yakin olma, pazara yakinlik ve ucuz isgiiciinden yararlanabilme firsatlarinin olmasi
Snemli rol oynamistir. Bu anlamda kurulug yeri segimi ile tesis tasarimi arasinda ¢ok siki ve
Onemli baglantilar oldugu diisiiniilmektedir.

5. Tesis yonetiminde hangi alanlarda hangi konular/hizmetler outsourcing
yoluyla saglanmaktadir? Bu hizmetlerin outsourcing yoluyla saglanmasi konusunda

fayda-maliyet analizi yapilmug midir?

Tesis yonetiminde hem tiretim miihendisligi hem de bakim y6neticiligi departmanlar
birlikte galigmaktadir. Uretim miihendisligi departman tesis tasarimmdan sorumludur ve tesis
tasarim1 da mevcut tesislerin iyilegtirilmesini ve yeni tesislerin tasarlanmasi ve yapilmasi
konularim1 kapsamaktadir. Hem {iretim miihendisligi hem de bakim yoneticiligi
departmanlarinin ekip anlaminda belirli bir kapasiteleri vardir. Bu ekip normal seviyede
caligirken ihtiyaci kargilayacak niteliktedir. Thtiyact agan durumlar igin outsourcing yoluna
gidilir. Ornegin, mekanik ve elektrik tageronlar: vardir. Bunlar gerektiginde gerekli yardim
yapmakla gorevlidir. Ayrica tiretim iginde de katma degeri diisiik olan faaliyetlerin outsource
edilmesi yoluna gidilir. Ornegin, sasi ve boardlarm iretimi Beko Elektronik A.S.’ de
gerceklestirildigi halde bazi modiil adi verilen kiigiik pargalar outsource edilmektedir. Bir.
bagka 6rnek de televizyonun boyutunun kiigiilmesiyle birlikte sagladign katma degerin de
azalmasi nedeniyle 14 ing televizyonlarin bir kisminin yan sanayide Beko adina iiretiliyor
olmasidir. Elbette outsourcing konusunda iiretim boliimii pazarlama bélimii ile birlikte

calisarak bir fayda maliyet analizi yapmaktadir.

6. 17 Agustos depremi tesis tasarnminda ne gibi yeni teknik/teknolojik
giiclendirme/yedekleme &nlemlerinin alinmasmna sebep oldu? Muhakkak Ki, bu olay

yeniden diisiinmeye vesile olmustur! Alinan yeni énlemleri 6zetlemeniz miimkiin mii?

Beko Elektronik A.S. 17 Agustos depreminden en ¢ok etkilenen sirketlerden biridir.
17 Agustos depremi yeniden diigiinmeye vesile olmustur. Oncelikle insaat mithendisligi ve
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mimarlik damigmanligy yapan iki sirket tutuldu ve Rusya’ da yapilan tesisin deprem katsayisi
1,5 almarak statik tespitlerinin yaptirilmas: saglandi. Yapilan bu tesisin depreme dayaniklihigi
stirekli olarak Slgtilmektedir. Ayni zamanda var olan tesislerin de depreme kars1 daha giivenli
hale getirilmesine ¢aligilmaktadir.

7. Tesislerdeki tam ve yar: otomatik mekanizmalarin giivenlidi deprem riskine

veya diger isletme ici risklere karsi nasil saglanmigtir?

Tesislerdeki tam ve yari otomatik mekanizmalarin giivenligi deprem riskine veya
diger isletme i¢i risklere karsi daha dayanikli olmasi igin makineler yere baglantili
durumdadir. Bu baglant1 giiglii ama gegici bir baglantidir. Bunun sebebi de makinelerin

sOkiillip rahatca bir bagka yere taginabilmesini kolaylagtirmaktr.
8. Tesis yonetimindeki
a)yakin-uzak tehdit algilamalan ile
b)giincel darbogazlar

kim(ler) tarafindan teghis ve tespit edilip, nasil degerlendiriliyor? Coziim nerde

araniyor?

Beko Elektronik A.S.” de hem yakin-uzak tehdit algilamalarini hem de giincel
darbogazlar1 teshis ve tespit edip degerlendirecek takimlar mevcuttur. Darbogazlarin
giderilmesi igin outsource yoluna gidilmektedir. Uretim miihendisligi departman: altinda yer
alan tiretim miihendisligi takimi giincel darbogazlar igin 6nlem almaktadir. Uzun vadeli
tehditlerle ilgili olarak ise yine Uretim miihendisligi departmam altinda yer alan Yatirimlar
Takimi ¢aligmaktadir. Biitiin bu ¢aligmalarla stirekli bir iyﬂestirme amaglanmaktadir.

9. Tesis yonetimindeki giincel darbogazlara kim nasil miidahale ediyor?
Sadece ilgili birim mi, yoksa diger birimler de sebepler ve sonuglar hakkinda
bilgilendiriliyor mu?

Tesis yonetimindeki giincel darbogazlara miidahale etmek {izere Uretim Miihendisligi takimi
vardir. Ayrica atblyelerden sorumlu endiistri miihendisleri ¢aligmaktadirlar. Hem iiretim
mithendisligi takimi hem de at6lyelerden sorumlu endiistri miihendisleri darbogazlarin
olusmamasi igin gerekli Onlemleri almaktadirlar. Bunlar firmay: ¢ok iyi tamdiklan ve
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darbogazlar ortaya ¢ikmadan belirledikleri igin darbogaz pek olusmamaktadir. Ancak tiim bu
agamalarda tiretim mithendisligi takimu kalite yoneticiligi, {iretim departman ve satinalma ile
stirekli olarak bilgi aligverisi i¢inde olmak zorundadir. Yani atilan her adimdan o birimlerin de
haberi olmaktadir.

10. Fiziksel tesislerin genel durumundan ve bakimimdan kim sorumludur? Bu
konuda bir organizasyon iinitesi yetki ve sorumluluk ile donatilmig midir? (Ornegin

idari isler iinitesi gibi?)

Tesislerin genel durumundan iiretim miihendisligi takimi sorumludur. Tesislerin
bakimindan ise bakim y6neticiligi departmant sorumludur. Bu iki departman birlikte ¢alisarak
tesisin yOnetimini gergeklegtirmektedir. Her iki departmanin da biitgeleri bagtan belirlidir.
Baz1 igler Beko Elektronik A.S. icinde yapilmak, bazilar1 da yan sanayiye yaptiriimak
suretiyle igler ytiriittilmektedir.

11. Tesisin genel akis performans: kim(ler) tarafindan nasil izleniyor ve

saptanan durumlar hangi kriterlere gire degerlendiriliyor?

Tesisin genel akis performansi iiretim mithendisligi departmanmi tarafindan
izlenmektedir. Ayrica her atSlyeden sorumlu olarak galisan Endiistri Miibendisleri de
verimlilik, geri doniis orani gibi endiistri mithendisligi konularim ele alarak beklenmedik
durumlari belirleyerek 6nlem almaktadirlar. Bir de Beko Elektronik A.S.” de diger firmalarda
olmayan bir bagka nemli olusum mevcuttur. Bu da bir Japon lider yonetiminde ¢alisan bir
ekibin biittin bu degerleri giinliikk olarak degil de genel olarak inceleyerek gerekli 6nlemleri
almasidir. Yani endiistri miihendisleri, bu degerleri giinliikk olarak degerlendirip gerekli
onlemleri alirken Japon lider yonetimindeki bu ekip de daha genel bir degerlendirme yapmak

suretiyle heniiz sorunlar olusmadan gerekli 6nlemleri alir.

12. Tesis yonetiminde isletme-i¢i igbirligi mekanizmasma yer veriliyor mu?
Veriliyorsa, nasil? Genel tesis yonetimi konusunda takim ¢ahymasi yapilmakta midir?
En azindan beyin firtinasi veya yapay kriz yonetimi senaryolari uygulamas: yapilmakta

midur?

Beko Elektronik A.S.” de tesis yonetiminde igletme-i¢i isbirligi mekanizmasina yer
verilmekte ve genel tesis yonetimi konusunda takim g¢aligmasi yapilmaktadir. Zaten Beko
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Elektronik A.S.” de tesis yonetimi ile ilgili olarak ¢alisan Uretim Mithendisligi Yéneticiligi
departmam takimlardan meydana gelmektedir. Bu takimlar;

- Utretim Mithendisligi Takim,
- Yatirnmlar Takimi,
- Test ve Otomasyon Takum1’ dir.

Uretim Miihendisligi Yoneticiligi Bakim Yoneticiligi ve Uretim departmam ile
igbirligi icinde ¢aligmaktadir. Zaten takimlar da kendi iginde isbirligi mekanizmasina uygun
olarak caligmaktadir. Her takimin bir lideri vardir. Yine yapilan projeler ile ilgili olarak proje
ekipleri kurulur. Proje konusu hakkinda en bilgili olan kisi proje lideri yapilir. Beyin firtinasi
tekniklerinden siklikla yararlamlmaktadir. Ozellikle proseslerin iyilestirilmesi, montaj
hatlanmn dengelenmesi konularinda beyin firtinasina bagvurulmaktadir. Yapay kriz

senaryosu, heniiz uygulanmamugtir.

13. Tesislerin biitiin ana ve yan iiniteleri (tabii ki yan sanayi hari¢ olmak iizere)

hangi 6lciide ayn: cografi mekinda toplanmistir?

Daha 6nce de s6ylendigi gibi, Beko Elektronik A.S.” de tiim tesisler, fabrikalar ve
genel miidiirlilk aym ¢at1 altinda toplanms durumdadir. Bu durum, yani aymi cografi mekinda
yer almak, iletisim ve enformasyon akisinin dogru bir gekilde ve zamaninda saglanabilmesi
acisindan gok faydali olmaktadar.

14. Tesis sisteminin alt iinitelerinde cografi bir dagmmkhk varsa, bu durumda,

tesisin organik bir sistem biitiinliigii saglamasi i¢in ne yapilmaktadir? EK maliyetler ne

olgiidedir?

Tesis sisteminin alt linitelerinde cografi bir dagmiklik, su an igin olmadigindan
tesisin organik bir sistem biitiinliigli saglamasi igin herhangi bir ¢alisma yapilmamaktadir.
Ancak Rusya’ daki yeni tesis tamamlandiginda ek maliyetler olusacagindan sistem
biitlinltiglintin saglanabilmesi i¢in ¢aligmalar yapilmasi gerekecektir.
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15. Yahn iiretimi uyguluyor musunuz? Ne dl¢iide uyguluyorsunuz ve yahn

iiretim hangi ara¢larmm kullaniyorsunuz?

Beko Elektronik A.$.” de yalmn tiretim ¢aligmalar iki y1l 6nce baglamustir. Su anda
yalin tretimle ilgili projeler yiiriitiilmektedir. Daba 6nce de bahsettigimiz Japon lider
yonetimindeki on kisilik ekip buna yonelik olarak da ¢aligmaktadir. Bir pilot bant kurulmustur
ve diistintilen iyilestirmeler 6nce bu bantta gergeklestirilmekte, eger bagar1 saglanirsa genele
yayilmaktadir. Beko Elektronik A.S. atdlye bazli olarak caligan bir firmadir. Yal iiretime
gegme gabalarinin sebebi de bu atolyeler arasinda olugan arastoklarin giderilmesidir. Ornegin,
saside ii¢ proses vardir. Bunlardan ilki, makinelerle takilabilen pargalarin sasi fizerine
yerlestirildigi, Otomatik Dizgi prosesidir. Ikinci proses, makineyle takilamayan pargalarin sasi
tizerine el ile takilarak, test edildigi Manuel Dizgi, Test ve Muayene prosesidir. Uglincii
proses ise montajdir. Ju anda Manuel Dizgi, Test ve Muayene ile montaj proseslerinin
birlestirilmesine yonelik ¢aligmalar yapilmaktadir. Buradaki amag yine arastok maliyetlerini
azaltmaktir. Bu iyilestirme su anda pilot bantta denenmektedir ve eger bagari saglamrsa

genele yayilacaktir.
2.3 Siemens A.S.’ deki Tesis Yonetimi Uygulamalan

Siemens A.S.” nin Tanitima

Siemens’ in kurulusu bundan 156 yil 6ncesine dayanmaktadir. Werner von Siemens’
in Johann Greog Halske ile birlikte kurdugu Siemens&Halske telgraf sirketi ile basalayan
tarihgesi birgok basart ile geliserek bugiine kadar gelmistir. Diinyanin birgok tilkesinde
faaliyette bulunan Siemens, Tiirkiye’ de de 45 yil 6nce kurulan Simko A.S. ile faaliyetine
baglamig, Siemens ve Kog Grubu’ nun ortaklig ile kurulan bu sirket 1991 yilinda tamamen
Siemens’ e gegmis ve Siemens A.S. adi altinda faaliyetlerini siirdiirmeye devam etmigtir.
Aslinda Siemens’ in Tiirkiye ile iligkisi 1850° li yillara dayamr. O yillarda gerceklestirilen ilk
telgraf sistemi ve ilk elektrifikasyonda Siemens’ in imzast bulunmaktadir. Siemens’ in ana
faaliyet alan elektrik ve elektronik sistemleri igermektedir. 150 yildir devam eden gelismeler,
Siemens’ i elektronik ve elektrik alanlarinda bir diinya lideri yapmustir. Bugiin Siemens,
diinya ¢apinda 6nde gelen bir e-is sirketi olma yolunda ilerlemektedir. Siemens, 190” 1 agkin
tilkedeki yaklagik 470.000 galisamnin bilgi agindan yararlanarak ve miisteri portfSyiintin
siirekli genislemesini de garantiye alarak miisterilerinin tam memnuniyetini saglamak icin
stirekli caligmaktadir,
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1847’ deki kurulusundan beri Siemens, yeniliklerle gelecegi sekillendirme hedefine
yonelmigtir.

Enformasyon ve Komtinikasyon, Otomasyon ve Kontrol, Enerji, Ulagim Sistemleri, Tip
Coziimleri, Bina Yonetimi ve Hizmetleri ve Pasif Elektronik Devre Elemanlar ve leasing gibi
alanlarda faaliyet g6steren Siemens bu alanlarda tirtin ve hizmetin yasam ¢evrimi igerisindeki
Ar-Ge agamasindan sistemin devreye alinmasina dek gegen her asamada hizmet verecek
yetkinlige sahiptir.

Siemens son birka¢ yildir, gegmisteki Girtin ve miihendislik odakli yaklagimindan

pazarlama ve {igteri odakli bir yonetime dogru ilerlemektedir.

Siemens’ te tesis yOnetimi, bina yonetimi hizmetleri olarak gergeklestirilmektedir.

Bina ynetimi ve hizmetleri agagidaki kisimlardan olugmaktadir;
1.  Teknik Bina Yonetimi
2.  Bilgisayar Destekli Bina Y6netimi
3.  Lojistik Bina Y6netimi
4.  Ozel Coziimler.
Teknik bina y6netimi; enerji yonetimi ve teslim alma ve isletme konularim ele alir.

Facility Management kapsamindaki bina faaliyetlerinin tamamimin bilgisayar
ortaminda takibi, bina yOnetimine 1g1k tutacak sekilde raporlarin hazirlanmasi CAFM
(Computer Aided Facility Management - Bilgisayar Destekli Bina Yonetlml) olarak
adlandinlmaktadir. CAFM ile gergeklestirilen fonksiyonlar sunlardir;

Anza / Talep Takibi

- Call Center

- Planl: Bakim Takibi

- Mimari Cizimlerle Entegrasyon

- Maliyetlendirme
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- Alan Yonetimi

- Kontrat Y6netimi

- Bina / Techizat / Organizasyon Tanimlamalari

CAFM ile bina yonetiminin avantajlar1 isesunlardir;

- Binaya ait tiim bilgilerin tek bir veri tabaninda toplanmasi,
- Hedeflere yonelik bina y6netimi,

- Maliyetlerde seffaflik,

- Gorsel olarak bilgiye ulagim,

- Yatirim kararlan i¢in gerekli analizlerin yapilabilmesi,
- Isletmede takip kolaylig1 ile zaman tasarrufu,

- Tasarruf noktalarina odaklanabilme,

- Verimlilik arti1 olarak sayilabilir.

Lojistik bina ydnetimi kapsamina giren hizmetler ise temizlik ve bakim, giivenlik,
temizlik, peyzaj, atik yOnetimi, taginma yonetimi, kopyalama ve baski hizmetleri, telefon
santralleri yonetimi gibi hizmetlerdir.

Ayrica Siemens, biinyesinde bulundurdugu hizmet uzmanlan ile tiim bu igletme
hizmetlerinin yansira, bina hizmetlerine ve teknolojilerine yonelik konularda 150 yillik bilgi
birikimini ve modern proje yOnetimi tékniklerini kullanarak mﬁsteﬁlgrhe 6z.e1, goziimler
liretmektedir.

Ozel ¢6ziim sunulan uzmanlik konularindan bazilari sunlardir:
o Insaat Proje Yonetimi
. Alan ve Taginma Yonetimi

. CAFM (Bilgisayar Destekli Bina Yonetimi)

148



. Elektrik Enerjisi Beslemesi ve Dagitim1 (Algak Gerilim / Orta Gerilim) ile
Aydinlatma Sistemleri

. Isitma, Sogutma, Havalandirma Sistemleri ve Mekanik Tesisler
. Binalarda Hijyen Yo6netimi

. Bina Otomasyonu, SCADA Sistemleri, Yangin Algilama ve Thbar Sistemleri,
Access ve CCTV Sistemleri

. Enerji Yonetimi, Kojenerasyon Tesisleri

Proje Oncesi damigmanlik ve fizibilite caligmalari ile baglayan ¢6ziim siireci,
projelendirme ve taahhiit iglerinin proje yOnetimi c¢ergevesinde sevk ve idare edilmesi ile
denetlenmesini kapsamakta, igletmeye alma sonrasinda da damgmanlik ve servis destegi ile
devam etmektedir. Boylece daha projelendirme asamasinda, yapilacak bina ve tesislerin
kullanim Omiirleri boyunca (life cycle) olusturacaklar1 isletme faaliyetleri ile masraflarinin
optimize edilmesi sansi yakalanmaktadir.

Siemens’ in miigterilerine sundugu Ozel Coziimler sadece yeni yapilacak bina ve
tesisler ile sl olmayip, aynm1 zamanda mevcut bina ve tesislerdeki analiz ve iyilestirme
caligmalarini da kapsamaktadir.

Siemens’ te bina yonetimi iginde yer alan hizmetlerle ilgili olarak bu hizmetleri
gerceklestiren boliim ¢aliganlariyla goriistilmiis ve miilakat sonucu edinilen bilgiler asagida
belirtilmigtir:

1) i¢ ve Dis Taginmalar (Ozgiir AYTAN)

Baglangicta Siemens igin farkli lokasyonlar mevcuttur. Bu lokasyénlan birarada
toplama, Kartal’ da toplama projesi ortaya ¢ikmisg; bu da, tagima yonetimini beraberinde
getirmigtir. Tagima yOnetiminin, esasi alan optimizasyonu, alan yo6netimidir. Tagima
yonetimini ikiye ayirmak miimkiindiir. Bunlardan ilki alan y6netimi tarafindaki
optimizasyonlarin kurgulanmasi, digeri ise operatif olarak tasinmanin gergeklestirilmesidir.
Baglangigta kimse, boyle bir kurumsal firmada, bu islerin nasil yiiriiyecegi konusunda bilgili
degildir. Ancak “bu nasil yapilabilir?” konusu gelistirilmis ve uygulanmigtir. Yaklagik 800
kisi bir buguk yil igerisinde 4 farkli lokasyondan Kartal’ a yer degistirmistir. Bu proje aslinda
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sadece operatif bazli bir taginma degil, bog bir iiretim alammn yeniden ofise
doniigtlirtilmesidir. Bu donilisim yapilirken gelecek olan kisilerin organizasyon yapilarinin
geldikleri yerde nasil oldugu, Kartal’ da nasil olmasi gerektii konusu dikkate alinmagtir.
Ciinkil alanlar kiigiilmek durumunda kalmistir. Mesela, Findikli’ da 500 m? lik bir alanda
oturan bir grup Kartal’ a 300 m* lik bir alana gelmek zorunda kalmustir. Iste bununla ilgili
neler kurgulanabilecegi, ortak alanlarin nasil yaratilabilecegi aragtirilmigtir. Mesela toplanti
odalar1 ortaklastirilmig; toplant1 odalarinin béliimlerin toplant: odalari olmasi yerine girketin
toplant1 odalar1 haline gelmesi saglanmigtir. Ancak su anda sirket iginde artik bu sistem
oturmus; is akiglart belirlenmis ve tamimlanmigtir; rutin bir is olarak yiiriitiilmektedir.
Findikly’ dan 235 kisi, Kartal iginde 133 kisi ve diger lokasyonlarda galigan 221 kigi yani
toplam 589 kisi 8218 m® ye 40 asamah bir isle tasinma gergeklestirmigtir. Bu ofisler yagayan
ofisler oldugundan, bunun aksayan taraflari, 6zellikle zaman konusunda ¢oktur. Mesela
Cumartesi giinli 80 kigi yer degistirse de, Pazartesi giini her seyin c¢alisir olmasi
gerekmektedir. Bunun karg: risklerini géze alma sansi yoktur. O yiizden bir yonetici bu isin
kontroliinii alip, taginan boliimden bir kigiyi de bu organizasyonun igine katip, boyle bir
yapiyla ¢ozmesi gerekmektedir. Tadilat ve tasinmalarin birlikte ylirlimesi saglanmaktadir.
Tadilatlarin yapilmasi i¢in 6ncelikle talepler alinmakta veya olusturulmaktadir. O dénemde
Kartal’ da yaklasik 3500-4000 m’® fabrika alami ofise gevrilmistir. Ayrica taginmalarda,
mobilyalarin bir yerden bir yere gitmesini saglayacak bir plan yapilmasi1 gerekmektedir.
Siemens iginde 2 grup vardir. Bunlardan ilki kir merkezi, yani “business unit” denilen
yapilardir. Bunlara, satig gruplari da denir. Bir de hizmet gruplar1 vardir, bunlar da igeride var
olan gruplardir. Satig gruplari, Tiirkiye’ nin ekonomik veya sektérel her tiirlii inputundan
direkt tepki veren birimlerdir. Biiylime-kii¢iilme anlaminda bir pazar yeri yok oldugu anda
onun grubu da bir siire sonra yok olmak durumundadir veya gelisme oldufu zaman

gelisecektir.

Eski lokasyonlarda her sey eskidir. Ozellikle IT anlaminda, yani infrastructure
anlaminda ¢ok kot durumdadir. Bu boliimlerin modernize edilmesiyle alanlarin kullanimiyla
ilgili olan verimlilik de artmustir. Ciinkii sonugta 6000~7000 m m? ofis alam disaridan
kiralanmaktayd: ve yilda da bunlara m® basmna 15 dolar ddendigi diistiniiliirse, ciddi anlamda
paralar 6denmekteydi. Taginmalarda ‘dalgalanma efekti’ denen bir durum sézkonusudur.
Taginmalarin ¢ok yogun oldugu zamanlarda “acaba bir anormallik mi var?” diye

sorguladiginda soyle bir bulguya ulagilmigtir:
1,5 — 2 senede bir kere taginmak, aslinda, gsirket dinamikleri agisindan gayet
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normaldir. Su an artik o furya atlatilmig, rutinlegmigtir. 1,5 — 2 senede bir taginma oranlar
artik geri donmiigtiir. Fakat o dénemde oldukg¢a yiiksek bir noktada olmasi sebebiyle, hem
maliyet agisindan, hem de siire agisindan bir hesaplama yontemi geligtirmek gerekir. Bu da
stirelerle ilgilidir. Primitif olarak bir tane masayi adamin bir yerden bir yere gotlirmesi
gerekiyorsa, kag dakikada montaji ve demontajin1 yapacak, kag dakikada tagiyacak, bu stireler
dikkate alinmaktadir. Bunun sonucunda da, Ornegin 70 kisilik bir organizasyonun
taginmasinda su kadar adam saatlik bir iggiictine ihtiyag vardir, maliyet sudur, siiresi bu
kadardir gibi saptamalara gitmek gerekmistir. Planlanan giin sayisi, kag vardiyada bu is

yapilacak, birim eleman adedi vs. hesaplanmugtir.

Bu bahsedilen 40 tagimalik stire¢ ciddi bir maliyettir. 45 milyon Euro’ luk bir
yatirimu gerektirmigtir. Taginma derken biitlin stire¢ kastedilmektedir. Maliyetleri ve siireleri
azaltmak ve kaliteyi ylikseltmek bir uzmanlik alami gibi geligmigtir. Bu acaba satilabilir bir
tirlin haline gelebilir mi diye diigiiniilmiistiir. Clinkti bu isin 6zellikle serverlarin susmamasi,
telefonlarin ¢aligmasi, fakslarin nakliyesi gibi alt yap1 kismi 6nemlidir. Ancak daha sonra bu

taginma hizmetinin diger sirketlere satilamamasina karar verilmisgtir.
2) iletisim — komiinikasyon hizmetleri (Ozgiir AYTAN)

Siemens’ te gecen seneye kadar komiinikasyon hizmetleri ‘outsource’ edilmigtir.
Yine bir bagka Siemens sirketinden SPS’ ten bu hizmetler alinmaktadir. Dogal olarak bu
hizmet bir ticret kargiliginda alinmaktadir. Sonradan bu durumun ¢ok yapilabilir olmadig; her
seyi ‘outsource’ ederken, bunu in-house hale getirmenin aslinda daha ekonomik ve dogru
olaca@1 saptamasi yapilmis; bununla ilgili bir grup, bir yonetim birimi olusturulmug ve IP
hizmetlerinin tamami bu bolim tarafindan devralinmigtir. Bu da dogal olarak ciddi yatirim
gerektirmigtir. Ciinkii 6nceden var olan bir sirketin bilgi islem merkezi tizerinden tiim veri
akigimu saglanirken yeni bir. bilgi islem merkezi yapilmast gerekmistir. 3040 kisilik bir grup
olusturulmugtur. Servis elemanlar1 ve bu igle ilgili insanlardan 30-40 kisilik bir grup
olusturulmugtur. Bu grup su an Siemens’ in IP hizmetini saglamakta veya saglatiimasim
koordine etmektedir. Isler bir call-center {izerinden ylirlimektedir. Kendi numaralan vardar.
Call Center iizerinden ‘mouse’um g¢aligmiyor’, ‘klavyem bozuk’ vs. gibi rutin talepler igin
kayit acilir. Bu grup Siemens’ e ait bir grup olmakla beraber, miisteri memnuniyeti esash bir
gruptur. Yani bir hizmet grubu olmakla beraber miigteri memnuniyeti esasli ¢aligan bir
gruptur. Belli is akiglar1 vardir. O is akig1 igerisinde ¢agriya 10 dakika igerisinde donmek, 24
saat i¢erisinde ¢ozlim bulmak vs. gibi yliktimliiliikleri vardir.
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Siemens’ in su avantaji vardir: Birgok noktada kendi iiriinlerini, kendi servislerini
barindirmaktadir. Makineler ve serverlar Siemens marka olabilmektedir. Bu noktada Siemens
biraz daha avantajli bir organizasyondur. Bu organizasyon i¢inde avantajli ¢alisma kogullari
kendi kendine saglanmus olmaktadir. Information And Knowledge Management Grubu’ nun
Ankara ve Istanbul’ da ofisleri vardir. Intranetin isletilmesi de bu grubun sorumlulugundadur.
Siemens’ e sagladiklar1 hizmetler, iletigim, telefon, video-konferans, ¢agri merkezi, gateway
vs. dir. Bunlarin belirli kisimlarimi direkt kendileri saglamakta, belirli kisimlarin1 da onlarin
kontroliinde ‘outsource’ edilmis olan firmalar saglamaktadir. Verilen hizmetlerin hepsi
ticretlendirilmis hizmetlerdir. Kira ile beraber, kullanicilarin da bu gruba 6dedigi masraflar
vardir. Ornegin, bir LAN (network) kullanicisi, 2003-2004 yilinda ayhik 20 Euro hizmet
bedeli 6demektedir. Bunlarin hepsi birleserek sirketin genel gideri halinde ortaya ¢gikmaktadir.
Ana serverda 1 GB alan 21,5 Euroya kiralanmaktadir. Artinm oram TEFE’ ye
endekslenmigtir. Buradan bakilarak, bir boliimiin yillik IP giderlerini saptamak miimkiindiir.
Notebook igin 39 Euro/saat gibi bir kira alinmakta, yani aslinda leasing yapilmaktadir.
Béliimlerden IP projeleri talepleri gelmektedir. Ornegin, Insan Kaynaklar1 Bsliimii, Siemens
Vakfi tyelerinin 6zlik bilgilerinin internet ortamindan gdriinmesinin giincellenmesinin

saglanmasini talep ederse, kullanicilar ve durum tamimlanar.
3) Bilgi Teknolojileri (Ozgiir AYTAN)

Operasyon, yani igletim kismi, BT (Bilgi Teknolojisi) tarafiyla ilgilidir. Fabrika
alanmnin ofise dontigtiirtilmesiyle ilgili proje ydnetimine deginilecek olursa, imalat isinden
bahsedildigi i¢in 3 adimdan olugmaktadir: Tasarim, Projelendirme ve Uygulama. Bu siirecin
baginda genellikle bir mimar veya ingaat mithendisi bulunmaktadir. Organizasyon iginde
elektrik ve mekanik partnerler vardir. Mekanik partnerler, hava akislari, havalandirma, 1sitma,
sogutmay1 “ayarlark'en, elektrik kismi elektrik alamn&é yapilan igleri, zayif akim,
haberlesmeyi, kablolama vs. gibi isleri yiiriitiir. Finansman ﬁlaliyeﬁ olarak bu tiir ekipleri
kadroda tutmak olduk¢a yiiksek maliyetlidir. Ciinkii diigiik performansla ¢ahigtirmak
durumunda kalmabilir; bu insanlar1 bos oturtmak gibi bir durum olamayacag: igin, bunlar

‘outsource’ edilmektedir,

‘Outsource’ etme mantif1 da sudur: Yillik gergeve anlagmalanyla bu igin operatif,
yani uygulama hizmetlerini veren birkag sirketle anlagilir. Yil igerisinde fiyatlar sabitlenir.
Burada belli sayida isgticli bulundurmalarini zorunlu tutulur. Bu galiganlar biitiin proje
hizmetlerinde Siemens’ e destek olurlar. Telekom’ dan alinan hizmetler de yine IK {izerinden
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saglanan hizmetlerdir. X santiyesi i¢in telefon istediinde, bu talep Telekom’ a bagvurarak
degil, IK’ ya bagvurarak saglanir. IK bu igleri ¢alisanlar1 adina gergeklestirir ve bu sekilde
onlardan bir hizmet alinmig olur. Komiinikasyonun nasil saglanacagina boliimler kendileri
karar vermektedirler. Kimse telsiz kullanimini zorunlu tutamaz. Fakat oradaki optimumu da
bulmak gerekmektedir.

4) Giivenlik ve Resepsiyon Hizmetleri (Hakan ERGEVIN)
Iki tip eleman vardir:

1) Giivenlik elemanlari,

2) Gobzetim elemanlari.

Gitvenlik konusunda Siemens, Israil kokenli ISTS adli bir firmadan denetim ve
danmigmanlik hizmeti almaktadir. Ayda 2, yilda 1 kez denetleme yapilmakta ve denetim
sonuclar1 direkt gtivenlik miidiirtine raporlanmaktadir. Yani, Siemens, ikinci bir firmaya
kendini denetletmektedir.

Bu firma Tirkiye’ de yaklasik 40° i iizerinde Siemens seklinde kampiis olan
firmalarin denetim ve egitimini de yapmaktadir. Siemens ile aralarinda s6yle bir anlagma
vardir: Bu firma higbir zaman eleman veya giivenlik araci tedarik edemez. Sadece, bir
denetim ve danigmanlik yapar. Dolayisiyla objektif olur. Yani “Sizin bir kadro eksiginiz var,
ben bu kadroya 2 kisi kyerlestireyim” diyememektedir. Eger eksik varsa, “Burada eksiginiz
var”, “Su araciniz eksik, su malzemeniz eksik” demekte, ama sonugta o ayr1 bir menfaat, girdi
saglayamayacag i¢in, sadece tavsiyede bulunarak, objektif bir degerlendirme yapmaktadir.
Kampiisiin sah1b1 oldugu i¢in, bunu uygulama veya uygulamama diisiincesi tamami ile
Siemens’ tedir. Bunun yaninda Siemens NATO’ ya veya Milli Savunma Bakan_hgl na ig
yaptig1 i¢in, NATO Gizlilik Dereceli Tesis Giivenlik Belgesi mevcuttur. Bu belge, Savunma
Sanayiinde is yapmay: saglamaktadir. Bunu Milli Savunma Bakanlid1 Teknik Hizmetler Daire
Bagkanlig1 gelip, Siemens’ i askeri denetimden gegirerek vermektedir. Milli Savunma
Bakanligi’nin Internet sitesinde denetimle ilgili bilgiler ve denetimdeki beklentileri
mevcuttur. Bu beklentiler 1s151nda Siemens kendini hazirlamaktadir. Hazir hale gelip “Beni
artik denetleyebilirsiniz” mesaj1 verildiginde, gelip denetleme yapmaktadirlar. Denetim soru
kitapgiklart teker teker kontrol edilmektedir. Bu belge, 5 yil igin verilmektedir. Her yil
denetleme yenilenmektedir. Bu belge 1s13inda da ordudan ¢ok iyi igler alinabilmektedir.
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Bunun yaninda sahis giivenlik belgeleri vardir. Ordudan is alinacaginda tesisin giivenli oldugu
belgelendikten sonra, kisilerin de giivenli oldugunun belgelenmesi gerekir. Ordu, ihaleler igin
planlar yapar. 5 yillik ve 10 yillik planlar gibi. Yani ordu, 5-10 yil sonra ne yapacagim
bilmektedir. Bu planlara internetten girip izleyebilecek veya birebir gidip “ben ihaleye
girecegim ve sunlar1 yapabilirim” diyebilecek veya ihaleye girebilecek, daha sonra {iretim
asamasida veya montaj asamasinda ordunun birliklerine girebilecek yeterlilige sahip kigileri
belirlemek i¢in, Sahis Giivenlik Belgeleri alinir. Bu yazigmalari gergeklestirmeyi saglayan
kigiler de, bu belgeleri almaktadirlar. Asistan seviyesindekilere de almmaktadir. Eger
savunma sanayinden bir yetkili bu tip ihale i¢in mektup yollayacaksa, mektup ilk
muhaberattaki ¢aliganin eline geger. Muhaberattaki ¢alisan kuryeyle asistana yollar, Asistan
alip yOneticisine verir. Dolayisiyla bu zincirdeki kigilere de teker teker sahis giivenlik
belgeleri alalinmaktadir.

Siemens, Simko zamamnda bu belgeyi almugtir. Daha sonra Siemens kuruldugunda
belge gegerliligini yitirmis ve Siemens olarak bir defa daha denetimden gegilerek tekrar
almmugtir. Bu belge almali bir yil olmugtur. 5 yil i¢in alinmistir. 5 yil sonra tekrar
yenilenecektir. Denetimler igin her zaman hazir olmak gerekir. Dolayisiyla birlikte is yapilan
firmalara veya diger rakiplere belli sorumluluklar diigmektedir. Kimliksiz girememek, igeride
fotograf cekmemek gibi belli kurallar yiiklemektedir. Belli cihazlan tiretebilmek i¢in {iretim
miisaadesi alimr. O da ayn bir denetimden gegirilerek alinan bir yeterlilik belgesidir. OPSAS
18001 baglamistir. Bilhassa, Avrupa Birligi’ ne girerken devlet, kuruluslarin kesinlikle
OPSAS 18001 belgesine sahip olmasim istemektedir. ISO 14001 belgesi vardir. En geg 15
Eyliil 2004 tarihinde OPSAS 18001° in denetimi olacak ve o belge de alinacaktir.

Burada tesisle ilgili tiim tageronlarin 1§e alim stirecinde evraklarin denetlenmesi,
elemanlarm evraklarimn incelenerek, hatta giivenlik sorusturmalarinin yapilmas: da giivenlik
organizasyonu iginde yer alir. Elemamn Mali Emmyettekl kayitlar1 incelenerek Emniyet
Teskilat1” nca veya Jandarma tarafindan aranip aranmadi, bir kaydi olup olmadigim bulunur.

“kayd1 yoktur, aranmiyor” kaseleri alindiktan sonra eleman ¢ahigtirilmaktadir.

Tageronlar da dahil, sigortasiz eleman galigtirilmamaktadir. Dolayisiyla onlara bu
durum bagtan s6zlesmelerle belirtildigi halde igeri almadan 8nce o evraklar kontrol edilir ve
eger sigortasiz elemansa kesinlikle igeriye alinmaz. Caliganlarin emniyetle, belediyeyle,
valilikle olan islerinin yiiriitiilmesi ve otoparkin igletimi de bu béliimdedir. Otoparkta karth
geeis sistemi vardir. Kartli gegis sistemiyle sabahleyin kartim1 okutabilen personel otoparka
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girmekte, okutamayan girememektedir. Otopark hem kamera gézetim sistemleriyle, hem de
gozetimei personel vasitasiyla denetlenir. 12.000 m® lik bir otopark vardir. Hem kiiresel, hem
de sabit kameralarla izlenmektedir. Gilindliz gézetim, gece giivenlik elemanlarn

denetlemektedirler.

Kampiiste yine hem parametreyi izleyen, hem de tepeden kiiresel izleyen, hatta ¢evre
caddeleri izleyen kiiresel ve sabit kameralar mevcuttur. Belli yerlere siirekli, belli yerlere
hareket sensdrlii, belli yerlere de eleman diigmeye bastifi zaman kayit alabilmektedir. Bu
kayitlar belli bir siire tutulduktan sonra silinir. Ttim giren ziyaretgiler veya Siemens personeli
olup da kartim ibraz edemeyen, yani evde unutan, arabasinda unutan, karti bozulmug
calisanlara ziyaretgi prosediirii uygulanir, onlar da kayit altina almmr ve girig-¢ikis saatleri

izlenir.

Bir access kontrol sistemi vardir. Siemens personeli karti oldugu miiddetge her
kapidan girebilir; girdiginde bu access kontrole islenir; aym kartla yemegini yiyebilir,
otoparka girebilir ve giris-¢ikis saatleri insan kaynaklan tarafindan kontrol edilebilir. Giris-
¢ikis saatleri Insan Kaynaklan tarafindan, yemek ve otopark Gayrimenkul Yonetimi
tarafindan izlenir. Kim access kontrol sisteminde kartla yemek yemisse, masraf ona gider. Bu
sekilde gergek maliyetler saglamir, kisi sayisina gére dagitim yapilmaz. Ug &giin yemek
vardir; sabah kahvaltisi, 68le yemegi ve aksam yemegi. Her ti¢ 6giin i¢in kart birer kere yeme
hakk: verir. Ama aym yemekten 2 kere yeme sans: yoktur. Bunlarin saatleri de bellidir (6gle
yemegi 11.30-14.00 arasidir gibi).

Siemens’ te baz bolimlerde agik ofis ¢aligilmaktadir. Caliganin elinde notebook’ u,
cep telefonu veya gagn cihazi vardir. Ise gelmesine gerek yoktur. Cagrisini aldiginda hangi
yere gitmesi gerekiyorsa oraya gider. Mesela tip tekniginde, evinde otururken “Amerikan
Hastanesinin ultrason cihazi1 bozuk”, diye bir -¢agr1 gelirse, hemen ultrason cihaz ile ilgili
ekipmani varsa yanina alir, hastaneye gider ve hastaneye ulagtigim bildirir. “Bu cihazin su
pargast bozuk, bundan bir tane yollaym” diye depocuya mesaj ulagtirdigi anda, depocu ona
motokuryeyle yollar. Aym zamanda esnek galigma vardir. Esnek ¢aligmada da, saat 10 ile 16
arasinda girkette olmak sart1 ile sabah erken gelip aksam geg ¢ikilabilir. Bunun i¢in de insan
kaynaklan yoneticiliginde bir form vardir. Esnek ¢aligma yapabilmenin sartlarim karsilikh
olarak gortiglirler. Ama her boliim bunu uygulamamaktadir. Herkesin bir masasi, dolab,
bilgisayar1 olsun degil de, ilerideki diigiince ofisleri agik ofisler yapip, hangi masa ise orada
caligmaktir. Gayrimenkul y8netimi béliimii olarak ilk 5 iginde yer almaktadirlar.
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Bu konularla ilgili Tiirkiye’ de ve mail ortamiyla Ispanya’ yla ‘benchmarking’
yapilmistir. Tiirkiye’ de de Bosch, Beko, Vestel, Procter&Gamble gibi sirketlerle
benchmarking yapilmigtir. Ancak insanlar benchmarking galigmasinin ciddiyetini bilmemekte
veya zaman ayumak istememektedirler. Beko’ da mesela igeride terzi, kurutemizleme,
ayakkab1 boyacisi, bay-bayan kuafGrii, biletix uygulamasi vardir. Dolayisiyla Siemens bu
uygulamalara da baslamaktadir.

Guivenlikle ilgili olarak bir anket yapilir. Bu ankette c¢alisanlara hizmetler ve
diyaloglar sorulur. Damigmanlik firmasma tekrar dontilecek olursa, Siemens galisanlari
miisteri olarak goriilmektedir. Herkes giivenlik elemanlarin1 denetlemektedir. Yani giivenlik
icten denetlenmektedir. Giivenlik miidiirii de denetlemektedir. Bir tigiincii gozle denetlenmek
istenildigi igin, damigsmanhik firmas: tutulmustur. Bu firma gelip izlemekte, hatta sirkete paket
yollamaya veya silah sokmaya ¢aligirlar. Giivenlik personelinin tammadig: insanlarla bir sey

yollamaya caligirlar.
5) Bina Bakim ve Onarmm (Ozgiir KULOGLU)

Bina bakim ve onarimlari, mekanik ve elektrik tesisat ekipmanlari bakim ve onarimi
ad1 altinda bir atdlye grubu vardir. Ingaat bsliimii, elektrik bsliimii ve mekanik bliimii olmak
tizere 3’ e ayrilan bir b6limdiir. Bunlarin her birinin baginda birer sorumlu yani insaat boliimii
sorumlusu, elektrik boliimii sorumlusu, mekanik boéliimii sorumlusu ve bunlarin tizerinde de
bir teknik hizmet sorumlusu vardr.

Bu kapsamda yapilan igler 3 ana baslik altinda toplanabilir: Giinliikk inspeksiyonlar
(kontroller), periyodik bakimlar ve ariza bakimlari. Giinliik inspeksiyonlardan kasit, 5zellikle
mekanik ve elektrik tesislerinde belirli noktalar her glin dolagilarak belirli degerler kontrol
edilir. “Olmas1 gereken degerde mi, géil§1yor mu, ¢aligmiyor mu, bir 6nceki kontrole gére
herhangi bir ariza sinyali vermis mi?” diile incelenir. Bazi ekipmanlarda bunu ekranlarda
goérmek de miimkiindiir. Bunlar kontrol edilir.

Periyodik bakimda da, tesisin kendi 6zelligine gére aylik, kimi tesislerde haftalik, ti¢
ayhk, yillik gesitli bakimlar yapilir. Ormegin asansorlerde aylik bakimlar yapilir. Ama klima
sensorlerinde hem aylik, hem de 3 aylik bakimlar yapilmaktadir. Hatta kimi yerlerde yillik
daha kapsamh bakimlar da yapilmaktadir. Bunlarda gesitli bakim adimlari uygulamr. Bu
bakim-onarimlar o tesisin veya cihazin kullanim kilavuzundan, Elektrik Miihendisi-Makine
Miihendisleri odasinin cihazlar ve tesislerle ilgili ¢ikarmig oldugu yayinlardan ve
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tecriibelerden kaynaklanan ¢esitli bakim adimlar1 uygulanarak periyodik olarak yapilir ve
glinlitk inspeksiyonlar da dahil olmak {izere bu bakimlar bir software ortamda diizenli olarak
takip edilir. Bunlarin is emirleri agilir, yapilip yapilmadiklari, hangi bakimla, hangi adimlar
uygulandig1, bunlarda herhangi bir parga degisikligi yapilip yapilmadig: bilgisayara islenerek
daha sonra takibi yapilir. Uglincti adim olan ariza bakimlart da, bunlardan farkh olarak daha
cok miisteri talebine gore olabilir veya normal giinliik yasam esnasinda tespit edilen arizalar

olabilir.

Miisteri arizay: genellikle faksla, telefonla veya e-mail yoluyla bildirir. Bunlar
callcenter’ a 6ncelikle bildirilir. Daha sonra teknik ilgili yoneticilere, 6rnedin elektrik isi ise
elektrik grup sefi veya mekanik grup sefi veya ingaat grup sefine aktarilir. Cagriy1 alan kisi de
teknisyenlerini yonlendirerek veya bizzat kendisi miidahale ederek arizamn durumuna ve
biiyiikliigtine gore, gidip tespitini yapar. Giderebilecegi birgeyse giderir, gideremeyecegi, yani
daha iist seviyede uzmanlik gerektiren bir ariza ise, bunlar i¢in de tageron firmalar ¢agirihir.
Biitin bakimlar, bu bolim tarafindan yapilmamaktadir. Filtre degistirme, rulmanlarin
kontrolti, yaglanmasi, gerekirse degistirilmesi vs. bu bolim tarafindan yapilir ama biiyiik
tesislerde, ozellikle 6nemli tesislerde, uzmanlik gerektiren yerlerde taseronlar kullanilir.
Ornegin biiyiik motorlarn bakimlarinda, UPS bakimlarinda, bu tarz uzmanhk gerektiren
alanlarda tageron firmalar kullanilir. Genelde yillik bakim s6zlesmeleri yapilir. Bunlarin
periyodik bakimlarim firma tageronu gelip yapar, hem refakat etmesi, hem yardimci olmasi,
hem de kontrol etmesi agisindan Siemens de bir personel gorevlendirir. O personel

nezaretinde bakimlarini gergeklestirirler.

Aym sey arnzalar igin de gegerlidir. Cok biiyiik kapsamli bir ariza veya miidahale
edilemeyecek bir ariza olmasi halinde yine bu firmalar vasitasiyla bu arizalara miidahale
edilir. Tiim uwzmanlhk alanlanndz;ﬁ personel bulundurmak hem miimkiin degildir, hem de
ekonomik degildir. Arizanin buyukluéu de etkili olabilir. Omegin bir klima santralinde ufak
capli bir ariza giderilebilir, ama motorun sarilmasi gerekiyorsa, bu tabii ki disarida
yaptirilmasi gereken veya daha biiyiik ¢apli durumlarda tageronlara veya disaridaki firmalara
yaptirilmasi gereken bir arizadir. Tageron denildiginde, firmaya ¢agirarak belirli bir anlagma
kapsaminda caligilan firmalar kastedilmektedir.
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6) Enerji Yonetimi (Ozgiir KULOGLU)

Enerji yonetimi olarak, enerji harcamas, elektrik, su ve dogalgaz harcamalan diizenli
olarak takip edilir. Giinliik olarak sayag¢ degerleri alinir. Elektrikte giinliik degil, haftalik veya
aylik alimir. Su ve dogalgazda giinliikk olarak alinir. Genelde boliimler kendi harcadiklan
enerjinin ticretini 6dedikleri i¢in, kendi enerji politikalarini kendileri belirleyebilmektedirler.
Ama ortak alanlara yonelik olarak zaman zaman tasarruf onlemleri alinmasi gerekebilir.
Alman sayag degerleri aylik olarak raporlanmaktadir. Bu sayag degerleri bir dnceki aydaki
degerlerle karsilastirilir. Herhangi bir anormal sapma varsa, bunlar denetlenir, nedenleri
aragtirtlir. Tasarruf Onlemi olarak su anda aydinlatmada ‘infobas’ diye bir sistem
kullamilmaktadir. Belirli saatlerde 1giklar: otomatik olarak kapatir veya sabah belirli bir saatte
otomatik olarak agar. Yine burada kullanilan Siemens’ in infobas sistemi vardir. Ona gesitli
programlar girilir; girilen programa gore belirli bir saatte kapatilir; belirli bir saatte aglir.
Elektrik kesilmesi aminda bir akig semasi1 vardir; ona gore miidahale edilir. Elektrik
kesintisinde kullanilmak {izere 3 tane dizel jenerator, 1 tane kojenerasyon sistemi vardir.
Kojenerasyon sisteminde dogalgaz tahrikli jeneratSrler vardir. Bu jeneratorlerle elektrik
tiretilir. Aym1 zamanda motorlarin sogutulmas: igin kullanilan su ve egzozlardan sicak su
tiretilir ve bu dretilen sicak su 1sitmada kullanilir; elektrik de fabrikanin beslenmesi i¢in
kullanlir. Ozellikle kigin hem 1sitma ihtiyacim kargilar, hem de elektrik ihtiyacinin belirli bir

boliimiinii karsilar. Ayrica, firmayi enerji kesintisinde de bir anlamda yedeklemis olur.
7) Disaridan alinan hizmetlerin ve tageronlarin yénetimi (Ozgiir KULOGLU)

Disanidan alinan hizmetlerin ve tageronlarn yodnetimi, daha ¢ok bakimlarda
kullanilir. Aﬁzalarda, anizamn kendisine gore teklif alip firma ¢agirmak seklinde olur. Bakim
anlagmalar1 genelde ariza ve bak1m dahil yapilir. Bu yiizden bakim anlagsmasi olan tesislerde
ariza igin yine aym firma kullantlir. Tageronlarin yOnetiminden, tageronlarla ilgili teklif
alinmast ve sOzlesmelerin imzalanmasi anlagithir. Tageronlarla ilgili diizenli bir anket
yapilmasina c¢alistimaktadir. Bununla ilgili bir format yerlestirilmeye ve periyotlarimn
belirlenilmesine ¢aligilmaktadir. Bu gekilde de s6zlesme imzalanan tageronlarin hangisinden,
ne derece memnun olundugu, ne derece Siemens’ in ihtiyaglarim karsiladidi tespit edilerek,
yapilacak yeni s6zlesmelerde gerekirse degistirmek veya ona gore giiglendirip devam etmek,
fiyatta gerekirse hizmetin kalitesine gére oynamalari yapmak veya uyarmak seklinde
tageronlar denetim altina alinmak istenmektedir. Tiim yapilan isler bilgisayar ortaminda takip
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edilmekte; is emirleri ariza olsun, bakim olsun, inspeksiyon olsun mutlaka agilmaktadir. Bu
bakimlarda kim, ne kadar siireyle galistiysa, tekrar bilgisayara girerek kapatmakta ve ay
sonunda da bunlarm raporlamalar1 alinmaktadir. Hangi tesiste ne kadar ariza oldugu, hangi
binada, hangi katta, hangi arizalarin meydana geldigi, aydinlatma veya asansér arizalan tek
tek ay sonunda ¢ikartthr ve bina yonetimine sunulur. Bunlarla ilgili ayrica bilgisayardan
almamayan ¢aligmalar varsa, bir faaliyet raporu geklinde bina yoOnetimine sunulur. Ayhk
olarak bunlar yapmamin yaninda, bir de yillik raporlarda da bu belirtilir ve iyilestirme
onerileri, yine yil iginde verilmis, ama yapilmamus iyilestirme 6nerileri arasinda yapilmamig
olanlar, ekstra gok biiylik yatirim gerektiren seyler varsa, bunlar da yillik yapilan yatirim
toplantilarinda bina yOnetimine sunulur. Miisterinin etkilenecegi veya rahatsiz olacagi,
caligmasim aksatacak bakimlar mutlaka ya mesai saatleri diginda ya da hafta sonlarmda
planlanir. Bakimlar planlanirken, bu da dikkate alimr. Bu arizalar igin de 6nemlidir.
Yapilacak ilk miidahale miisteriyi etkiliyorsa ve erteleme sansi1 varsa, mutlaka ya hafta

sonunda ya da mesai saatleri disinda diizenlenir.
8) Yemek Hizmetleri (Sevda SARP)

Siemens’ te iki boliim vardir. Bunlardan ilki, disartya hizmet veren ve igerideki kimi
operasyonel islerin hizmetini veren, ingaat faaliyetlerini de yoneten proje yonetimi ile ilgili
hizmet veren birimdir. Ikincisi ise, bu birimin iginden ayrilarak ayr bir departman halinde
kurulmus olan ve sadece Siemens binalarinin ydnetimini yapan birimdir. Ikinci grup, Facility
Management Grubudur. ‘Facility Management’ Grubu, binalarin, daha dogrusu kampiisiin ya
da Siemens binalarimn lojistik anlamda hizmetlerini (yemek, temizlik, giivenlik, arsiv,
kemirgen, ¢op vs. gibi) kapsayan bir birim, daha dogrusu bir gruptur. Bu hizmetler, uzman
firmalardan sézlegsmelere bagl olarak satin alinir. Yemek hizmeti, konusunda uzman olan bir
firmadan, peyzaj hizme;d de yine konusunda uzman olan bir firmadan alinmaktadir. Bunlar
i¢in ihaleler agilir. Thalelerde teknik sartnameler vardir. Uygun hizmet ve fiyati verebilecek
olan firma hem satin alma, hem de Facility Management B6liimii tarafindan secilerek hizmet
vermeye baglar. Kampiiste yaklagik 2500 ¢aligan vardir. Siemens i¢inde hem {iretim alam,
hem de ofis alam vardir. Bu alanlarda mavi ve beyaz yakah ofis elemanlar1 mevcuttur. 2500
¢alisanin, yaklasik 700 mavi yakali ¢aligan, kalam ofis alanlarinda ¢alisan miihendisler ve
isletmecilerdir. Siemens’ in katlar dahil edilerek sayildiginda 60.000 m® kapah alam vardir.
Biitlin bu kapali alanlarin yam sira 80.000 m? de agik alan (bahge, vb.) mevcuttur. Almacak
hizmetler igin ihale agilir. Cesitli firmalar katihr. Omegin, yemek hizmeti icin ihaleye
katilacak olan bir firma kag ¢alisan oldugunu, kag kap yemek vermesi gerektigini, bu kag
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kabin igerisinde ne tiir ara sicak, ana yemek, ¢orba vs. olacagini 6grenmek tizere, Facility
Management grubundan verecegi hizmeti tanimlamasim ister. Sonugta da teknik sartname
dogrultusunda ihaleye firmalar katilir; i¢lerinden referanslarina da bakilarak segilirler, ¢linkii
burada hizmetin kalitesi ve stireklili3i ¢ok Onemlidir. Siemens’ in se¢mis oldugu firma
Sardunya Yemek Firmasi’ dir. HACCP kurallarim, hijyen kurallarim1 %100 uygulayan bir
firma olmasimin yam sira, kendini de ¢ok siki denetleyen bir firmadir. Uzun yillardir bu
firmayla ¢aligilmaktadir. Zaten firma degistirmek ancak ¢ok biiyiik olumsuzluklar, ¢ok biiyiik
sikdyetler olursa miimkiindiir. Siemens’ in firmalarla ¢aligma politikasi, miimkiin oldugunca
uzun siireli cok hayati kogullar ortaya ¢ikmadig siirece firma degistirmemek, ama bu arada da
hizmeti uygun fiyata almaktir. Ama fiyat siralamada bir hayli geride kalmaktadir. Fiyat,
memnuniyet ve silirekliligin ardindan gelmektedir. Yemekhanenin toplam kapasitesi 657
kisidir. Iki ayn yemekhane seklinde konumlandinlmustir. Her iki yemekhanede de isteyen
gidip yemek yiyebilmektedir. Yani statii farklilig1 yoktur. Ayrica, Sardunya Yemek Firmasr’
ndan bagimsiz bir toplant: salonu vardir. Buras: firma igindeki gruplara kiralanir. Yine bu
hizmet de Facility Management grubunun sorumlulugunda yiiriiyen bir istir. Ayrica dért 6zel
yemek salonu vardir. Giinlik yemek meniisii diginda paket meniiler olusturulmugtur.
Disaridan bir misafir geldiinde, agirlanmasi gerektiginde ya da aniden burada yemek
yenmesi gerektiginde nakit para 6denmeden sadece yemek ticreti ilgili boliime masraf olarak
aktarilmak kaydiyla bu salonlarda yemek yenir. Ayrica toplanti odalarinda Toplant1 Odalari
Yonetimi diye bir hizmet verilmektedir. Bu odalar sirket igindeki ve girket digindaki
firmalara kiralanmaktadir. Yemek firmasi buralarda da hizmet verir. Bu hizmet de iicrete
tabidir ve {icret toplantiyr kim talep ettiyse ona masraf olarak atanir. Sardunya Yemek
Firmasi, biitiin yapmig oldugu hizmetlerin kargiligini1 ay sonunda Siemens’ e fatura eder.

9) Temizlik Hizmetleri (Sevda SARP)

Yine aym ko~§'u.11arda ihale agilir. Kampiistin agik, kapal1 alani, otoparki, tuvaletleri,
dis cephesi, pencereleri vs. tiim bu bilgiler firmaya gelir, firma inceler, sorar ve aragtirir. Yine
olusturulan bir sartname vardir. Bu alanda da Pirtipak Temizlik Firmasi hizmet vermektedir.
Gece ve glindiiz vardiyas: seklinde iki zaman dilimi halinde hizmet verilmektedir. Toplam 59
temizlik isgisi, 4 formen vardir. Formenler igletme sefleridir. Bunlardan ikisi gece
calisanlarin, ikisi giindiiz ¢alisanlarin bagindadir. Bir de yoneticileri vardir. Giindiiz ekipleri,
sadece ortak alanlar1 temizler. Ortak alanlar, lobi, giivenligin girisi, koridorlar, tuvaletler,
sigara odalari, fuayeler gibi alanlardir. Giindiiz ekipleri buralan temizlerler. Is planlarmm
yoneticileri yapmaktadir; ayrica gefleri de siirekli bunlari denetlerler. Giindiiz ekibi, aym
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zamanda gilindliz ¢alisan Siemens personelinin anlik temizlik ihtiyacim gormek igindir.
Giindiiz ekibi yollar1 da temizler. Ortaliktaki ¢6p kutularinin temizligini, tiretim alanlarindan
¢ikan {iretim sonrast ¢Opiin toplandigi konteynerlarm gonderilmesini saglarlar. Gece ekibinin
isi isg genel temizliktir. Bu ekip, ¢aligma saati bittikten sonra 19.00 gibi gelmektedir. Gece
ekibinin sartnamedeki tanimlanmig olan gérevleri farklidir. Masalarin ve etajerlerin silinmesi,
sandalye ayaklarinin, pervazlarin silinmesi gibi igleri yapmak zorundadirlar. Isleri biraz daha
agirdir, ama bog mekéanda galigtiklan i¢in daha rahat galigirlar. Ayrica giinliik stiptirme iglemi
de bu ekip tarafindan yapilir. Siemens’ te ¢alisan difer Siemens gruplarina insani kosullarda
modern ¢aligma ortamlar1 vaat edilirken, m® bedeli iizerinden masraf aktarimu yapilir. Bir i¢
alan temizlikleri, bir de dis alan temizlikleri sézkonusudur. Dig alan temizligi yiiriiylis
yollarmin temizligidir. Temizlik, kampiis disindan, ana yoldan baglar. Bu temizlikler
¢aliganlara verilmis olan i programlariyla yapilir. Is yogunlugunun oldugu saatlerde, 6rnegin
Ogle saatlerinde insanlar siirekli sigara igerler ve banklarda otururlar. Yemekhaneden ellerinde
plastik kaplarla ¢ikarlar, ¢6p kutularina atarlar. Programlar yaptirilirken buna gére yaptirilir.
Biittin binalarin dig cepheleri tiger aylik periyotlarla silinmek durumundadir. Bunu yaparken
de ip kullamilmaktadir. Bunu yapacak kigilerin egitimli olmalart ve emniyet miihendisligi
adma biitiin glivenliklerinin saglanmig olmasi gerekmektedir. Emniyet miihendisligi, hem
Siemens’ in, hem de yabanci firma c¢aliganinin can giivenligini koruyacak sekilde sistemi
kurarak ¢aligtirir,

10) Peyzaj (Sevda SARP)

Siemens’ te yaklasik 20.000 m? yesil alan vardir. Peyzaj hizmeti veren firma, sadece
disaridaki bitkilerin degil, i¢ mekan bitkilerinin bakimi hizmetini de verir. 2900 civarinda i¢
mekén bitkisi vardir. Peyzaj ekibi bir peyzaj mimar1 ve kigin dérde inen yazin bege ¢ikan alt1
kigilik bir eﬁpten olusur. Peyzaj alaninda 1300 tane aga¢ vardir. Peyzaj firmasi i¢ mekén
bitkilerinin ve di$andakileﬁn bakim hizmetlerini de almigtir. Bakim hizmeti kapsamina toprak
degisimi, giibreleme, ilaglama, mevsimlik ¢igek ekimi ve kurumus agacin yerine yenisinin
dikilmesi girmektedir.

11) Yonlendirme (Sevda SARP)

Binaya girdiginizde sizi yonlendirmesi gereken hangi katta kimin, hangi boliimlerin
oldugunu gosteren tabelalar vardir. Kata giktigimzda, o katta sagda ve solda hangi boliimler
oldugunu, sagdaki ve soldaki odalarn kimler tarafindan kullaildigim gésteren bir kat
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yonlendirmesi mevcuttur. Yine aym gekilde, boliim kapilarinin ardinda hangi departmanin
oldugunu gosterir yonlendirme yapilmaktadir. Ayrica bir de yonetici odalar, toplant: odalar
gibi yerlerin yonlendirmeleri vardir. Bina yonetiminde yonlendirme hizmeti de verilmektedir
ve ¢ok Onemlidir. Hi¢ bilmeyen bir insanin yanina refakat¢i vermeden binaya girdiginde
yolunu bulabilmesi i¢in dogru yonlendirme ¢ok énemlidir.

12) Arsiv Yonetimi (Sevda SARP)

Arsiv yonetiminde toplam 71.628 klasorliik arsiv vardir. Belgeler elektronik ortamda
takip edilmemekte, ‘compact sistem’ denilen rayli sistem dolaplarda, 5969 raf halinde
saklanmaktadirlar. Arsiv alami olarak ofis ya da tiretim alani1 olarak kullamilamayan alanlar
rezerve edilir. Biitlin firmalarda da durum boyledir. Ciinkii kullanilan her alamn, firmaya bir
maliyeti vardir. Bunlar 6li alanlardir, yani buradan fazla kazanilmaz. Statik kosullar geregi
catilarda olamayacagi icin, argiv alanlari genellikle bodrum katlaridir. Elektronik ortama
gecilmemesinin sebebi yasalarin bu belgeleri, 6rnegin maliyeyi ilgilendirenleri 10 yil, SSK
kayitlarini sonsuza kadar saklamay1 gerektirmesidir. Arsiv alanmnmn yine diisiik de olsa bir m?
kiras1 mutlaka vardir ve orada ¢alisan kiginin de bir maliyeti vardir. Aym1 zamanda bir sanayi
tipi kagit imha makinesi vardir ve argiv alanmmin temizlenmesi, aydinlanmasi ve

havalandirilmas: gerekmektedir. Bu masraflar raf kiras1 geklinde devredilir.
13) Kemirgenle Miicadele (Sevda SARP)

Bu konu Facility Management i¢inde yer alan bir konudur. Kemirgenler, farelerdir.
Biitiin igyerlerinde icte ya da disarida mutlaka kemirgen vardir. Kemirgenle miicadele hizmeti
de uzman bir firmadan alinmaktadir. Yine ihalelere girer ve kampiisiin genel alanina bakarlar.
Kemirgenle ilgili ¢aligilan firma 15° er glinliikk periyotlarla gelip binalarin digina koydugu
istasyonlkafn‘ kontrol eder ve eger yem yenmigse orada ya da binaya yakin bir yerde fare
oldugunu teépit eder. Bir de bahge oldugu i¢in kiigiik kara yilanlar1 goriilmektedir.

14) Hagere Miicadelesi (Sevda SARP)

Di1s mekénda ve i¢ mekanda degisik donemlerde yapilir. flkbaharda, sinekler daha sik
periyotlarla ¢gikmaya bagladip1 igin dis mekén daha sik periyotlarla ilaglamir. I¢ mekén igin de
firma haftalik periyotlarla gelip ofis alanlariu ya da ortak alanlar ve ¢p alanlarim ilaglar.
Burada insan ve gevre saglifina zararli olmayan ilaglar kullanilir. Peyzaj alanlarim ise peyzaj
firmas: ilaglamaktadar.
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15) Cop Uzaklagtirma (Sevda SARP)

Siemens’ te iki tip ¢Op cikar: Sanayi tipi ¢6p ve evsel atiklar. Sanayi tipi ¢opler,
iiretim alanlarindan ¢ikan tel, hurda, metal hurdalari, bakalit hurdalari vs.dir. Bunlar
konteynerlarla ve forkliftlerle biiytik ¢6p alanina gonderilir ve sanayi tipi ¢op evsel atiklardan
ayr1 olarak, belediyenin anlagmali oldugu bir firma tarafindan bedeli karsilifinda gotiiriiliir.
Evsel ¢opler ise yemekhaneden ¢ikan veya soyulan seylerin kabuklar gibi ¢oplerdir. Bunlar
yemekhanenin arkasinda kapal: konteynerlarda toplanir ve ¢Gp alanina gétiiriiliir. Evsel atiklar
preste toplanip preslenir ve yine bedelli olarak belediye tarafindan uzaklagtirilir. Gelen
kamyon sayis1 kadar bedel 6denir. Iki adet kafeterya vardir. Bunlar standart dig1 birseyler
yenilebilen, kahve, ¢ay icilebilen alanlardir. Ayrica Siemens’ te biitin bu firmalarin
calisanlarinin yasal haklar1 da takip edilmektedir. Yani sigortalilar mi, primleri ddeniyor mu,
Gdenmesi gereken stirelik mi 6deniyor, biitiin bunlar kontrol edilmektedir.

16) Call Center (Sevda SARP)

Siemens, kendi hizmetlerinin hangi asamada oldugunu gorebilmek ve kampiiste
yagayan ve burayr kullanan bitiin Siemens personelinin tesekkiirlerini, sikdyetlerini ve
taleplerini degerlendirebilmek adina bir ‘call center’ kurmugtur. Call centerde ii¢ kisi
caligmaktadir. Calisanlar, talepleri alip direkt bilgisayar iizerinden ya da s6zlii olarak
(telefonla, telsizle veya cep telefonuna ydnlendirerek) konulara gore o konunun sorumlusu
kimselere yonlendirirler. Isin bitiminden sonra da direkt miisteriye “isiniz hallolmustur”
seklinde bir yazilh mesaj gider. Bu béliimiin aylik raporlamalarina bakilarak ya da giinliik
ckrana bakilarak kampiiste neler olup bittigi goriilebilir. O dakikada hangi noktada ne tiir
anizanin oldufunu ya da kimin ne istedigini gérmek miimkiindiir.  Biitiin toplant:
organizasyonlari call center tizerinden geger. Tekrarlayan arizalar goriilebilir. Kampiiste o
anda, o. glin i¢erisinde hangi tip arizalarin oldugu, hangilerinin giderildigi, hangilerinin neden
beklediéi de ekranda goriilebilmektedir. Tabi Call center’ a gelen sikayetlerin ¢okluguna ya
da azlifina gére de Siemens kendini degerlendirebilmektedir. Bina yonetiminde mutlaka bir
call center olmak zorundadir.

Siemens insan memnuniyetini diiglinen bir firmadir. Caliganimin saglikli yasamasim
saglama ve firmaya olan baglilifim memnun ederek arttirma adina bir spor salonu
kurulmustur. Bir aerobik salonu, bir fitness salonu, voleybol sahasi olarak da kullanilabilen
bir basketbol sahasi ve bir de futbol sahasi vardir. Bu salon Pazar giinleri hari¢ giiniin her
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glinti saat 11.00° den itibaren agiktir. Bu hizmet de yine uzman bir firmaya verilmigtir.
Uyelere geldigi anda anahtar1 ve bir ambalajli havlu verilir. Duslarda sampuanlar ve sag
kurutma makineleri vardir. Ayrica takimlar vardir. Takimlar da futbol ve basketbol sahasim

kullanirlar. Bir de bowling salonu mevcuttur.
17) Caliyma Alanlan ve Yerlesim Planlama (Didem KORAL)

Siemens’ te alanlar1 tige ayrilir: ofis alanlari, tiretim alanlari ve depo alanlari. Ofis
alanlarindaki yerlesim planlar1 Siemens gayrimenkul yoénetimi(SRE) grubu tarafindan
gergeklestirilir. Uretim alanlarindaki ve depolardaki yerlesim planlar boliimler tarafindan
gergeklestirilir. Ciinkli bu konular ¢ok spesifik konulardir. Biitiin yerlesim planlar ilgili
bélﬁmde cizilir veya ¢izdirilir. Ama sonugta onun takib ve giincellenmesi bu grup tarafindan
saglanir. Standart olarak kisi bagma diisen m*’ ler tespit edilmistir. Kisi bagmna diisen alan 10
ile 12 m® arasinda degismektedir. Siemens boliimlerden olugmaktadir, bu boliimler kar
merkezleri olarak da adlandirilabilir. Her boliim ashinda kiigiik birer sirket nitelifinde
caligmaktadir. Resmi anlamda sirket degildir, ama baz1 gruplann biiyiikliikleri gergekten o
sitketlesmeyi saglayabilecek durumdadir. Gruplar igindeki sirkiilasyon alanlari da bu

hizmetlerin i¢inde yer alir.
18) Mobilya ve Cesitli Armatiirler (Didem KORAL)

Yerlesim planlart belirlendikten sonra belirlenen konseptler dogrultusunda ve
mobilya standartlar kullanilarak gizimler yapihir. Onemli olan ilk bagta mobilya standartlarim
ve kisi bagma diigecek m*’ yi tespit etmektir. Ondan sonra onun yerlestirilmesi kalir. Siemens’
te mobilya tipleri de ayrilmis durumdadir: standart ¢aligan, grup sorumlulari, boliim
_ miidiirleri, en iist diizey yonetim gruplari olarak bir ayrima gidilmig ve mobilya tipleri de
- fiyatlandirilmistir. Mesela bir kigi mobilya talep ettigi zaman, standart mu, tip 2 mi, bolim
9511§am mu diye sorulur. Tip 2’ nin fiyatina koltuk, dolaplar, misafir koltugu ve masa dahildir.
Biitiin gruplar bu béltimiin kiracisidir. Senede iki kere envanterlerin sayim yapilir. Sebep bu
sayilart glincel tutmaya galismaktir, Degisiklikler olursa listelere islenir. Kira aktarim hem
mobilyalar, hem de alanlar i¢in s6z konusudur. Alan hesaplamasinda o alanin bir net alam, bir
de briit alam vardir. Briit alan hesaplanirken tesiste herkesin kullanabilecegi ortak alanlarda
belli bir oran dahilinde hesaplamaya katilir. Binamin kendi ortak olanlar1 ve tiim bina
tarafindan kullanilan ortak alanlar vardir, bunlar da hesaba katilir. Katin o kata ortak olacak
alanlari, 6rnegin koridorlari, 1slak hacimleri vb. dahil edilir. Biitiin bunlar1 hesaplayan bir
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bilgisayar programi vardir. Bu programa biitiin Autocad ¢izimleri girilir. Alanlar odaciklar
seklinde tanimlanir ve bu tammlamalar yapildiktan sonra formiil kurulur ve otomatik olarak
boliimiin net alam briit alana gevrilerek hesaplanir. Briit alan kira aktarim sistemine baz tegkil
eder. Yani grup sadece burada oturdugu alandan degil, aym1 zamanda belirli ortak alanlardan
da pay alarak, kira 6demesine tibi tutulur. Yerlesim planlar1 glincel tutulur, tiim degisiklikler,
alan talepleri ve mobilya talepleri, alan iadeleri, mobilya iadeleri yazili olarak alinir.

19) Atik Yoénetimi (Emre KUZU)

Siemens’ te ¢ Environment Management’ departmaninda ISO 14001 Cevre Yonetim
Sistemi uygulanmaktadir. Bu yonetim sistemi, biitiin atiklarin belli bir diizen i¢inde ne

yapilacaksa, oraya génderilmesini gerektirir.
Atiklar i tiptir:
1. Tehlikeli atiklar
2. Evsel Atiklar
3. Sanayi Copleri (Cope Gidenler + Geri Kazanilabilen Atiklar)
20) Tehlikeli Atiklar

Fabrikanin her kesiminde olugan atiklardir. Bu tip tehlikeli atiklarin bir listesi vardir.
Tehlikeli atiklar oncelikle tehlikeli atik deposuna gonderilir. Bu depo siirekli olarak kilitli
tutulan s1zdirmaz bir depo niteliindedir. Bu deponun anahtari, sadece EM” nin sefi ve onun
yardimcisinda mevcuttur. Tehlikeli atik deposuna génderilen atiklar daha sonra, genellikle
yakilmak tizere IZAYDAS’ a génderilir.

Tehlikeli atiklar;

- Aritma tesislerinin ¢amurlari (bunlar en maliyetli olan atiklardir).
- Boya kutular1 ve silme bezleri

- Tesis genelinde olusan kirli yaglar

Tesis genelinde olusan kirli yaglarin, &zel tesislerde geri kazamm
saglanabilmektedir. Bu tesisleri 6zel yapansa, bakanliktan lisans almig olmalaridir.
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Tehlikeli atiklar IZAYDAS’ a génderilirken, ‘Ulusal Atik Tasima Formu’ ad1 verilen
formlar doldurulmaktadir. Atiklar, lisansli tasima firmalariyla taginmakta ve ‘Ulusal Atik
Tagima Formu’ araglarda bulundurulmaktadir. Atiklar tizerine ‘Atik Tamitim Etiketi’

yerlestirilmektedir. Lisanshi firmalara génderilerek geri kazanimi saglanan bir diger atik da
trikloretilendir.

Yukarida sayilan, sanayi atiklarimin yamsira, yemekhaneden ¢ikan bitkisel yaglar da
tehlikeli atik simfina girmektedir. Bu yaglar, yukarida sozii edilen lisansli firmalar
gonderilememekte, bu yaglarin geri kazamimum saglayan bir bagka lisansli firma
bulunmaktadir. Bu tip lisansli firmalar, Istanbul Sanayi Odast’ nin internet sitesi iizerinden

Atik Borsasi vasitasiyla bulunabilmektedir.
21) Evsel Atiklar
Evsel atiklar, belediye ¢opliigiine gitmektedir.
22) Sanayi Copleri

Sanayi ¢Opleri de ¢opliige gitmektedir. Siemens biinyesinde contractor adi verilen
sigortalar, sebeke ve telefon santralleri tiretilmektedir. Uretim esnasinda ortaya ¢ikan metal
hurdalar hurdaciya gitmekte, 6zel bir ayrima tabii tutulmaktadirlar: metal, piring, bronz vb.
Ayrica katlarda pet gise ve kagit i¢in ayrt ayr ¢6p kutular1 bulunmaktadir. Katlarda toplanan
bu malzemelerin ayrmm ve taginmasi iglemi bir tageron firma tarafindan
gergeklestirilmektedir. Bu sayilanlar atik maddelerdir. Bunlann yanisira atik sular da
olugsmaktadir. Bunlar;

Endiistriyel atik sular
- Evsel atik sular olmak {izere ikiye ayrilir.

Endiistriyel atik sular, kimyasal islemler sonucu ortaya ¢ikan sulardir. Kimyasal
aritma tesisi, firma iginde mevcut oldugundan, bu sularin aritim gergeklestirilmektedir. Evsel
atik sular iginse, fabrika ISKI sebekesine gok yakin oldugundan, evsel atik sular dogrudan
sebeke suyuna verilebilmektedir.

Bunun disinda, EM departmaninin sorumlulugunda olan bir diger konu da, giiriiltii
Olgtimleridir. Hem igerideki, hem de disaridaki giiriiltiiniin 6l¢iimii yapilmaktadir, Bunun i¢in
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de, Giiriiltii Olgtim Yonetmeligi ad: altinda bir yonetmelik mevcuttur. Bu yonetmelik, 6rnegin
belli bir seviyenin {izerindeki giirtiltiiye sahip ortamlarda c¢aligma stiresine bir sinir
getirmektedir.

23) Baski- Kopyalama ve Cogaltma Hizmetleri

Xerox ile toplam alt:1 yillik bir sézlesme yapilmigtir. Bu s6zlegsme kapsaminda Xerox
Siemens’ e 15.000 fotokopi hacimli ve 30.000 fotokopi hacimli 110 makine verilmistir.
Xerox, lokasyon olarak Istanbul (Kartal) ve Ankara olarak faaliyet gdstermektedir. Ayrica
sirket igerisinde copy center da mevcuttur. Burada daha biiyiikk makinelerle hizmet
verilebilmektedir. Ankara’ da da yine aym sekilde renkli ¢ekim yapabilen biiyiik makineler
hizmet vermektedir. Bunlarin diginda Siemens bélge biirolarinda kullanilan makineler vardir.
Bunlar, daha kii¢lik hacimli masa tisti tip denilen makinelerdir. Ayrica, ekstra kisa siireli
makine ihtiyact oldugu takdirde Xerox’ tan teklif alinmasi suretiyle bir bedel karsilifinda
kiralamaya gidilmektedir. Bu kira bedeli aylik olarak Gdenen sabit bir kira bedelidir. Bu
makineler {izerinde yapilan ¢ekimler ise ticrete tabidir. Siemens’ te her b6liim ayr1 bir masraf
yerine sahiptir. Dolayisiyla burada énemli olan, bu hizmet alinirken hizmet bedelinin ilgili
masraf yerine kaydedilmesidir. Siemens tek bir sirket ¢atis1 altinda, on yedi sirket anlaminda
calisan holding yapisinda bir firmadir. Bu nedenle de, her boliimdeki makine o béliime aittir.
Bunlarin iadesi veya daha iist bir modele gegis, o boliimiin yetkisindedir. Caligsanlar, ancak
baski-kopyalama ve ¢ogaltma hizmetlerine y6nelik olarak teklif gitiirebilmektedir. Bu teklifin
cevabi o boliimiin yetkilisinden gelmektedir. Xerox, Siemens’ e bu hizmeti bir garanti
fotokopi hacmi karsiligi vermektedir. Bu garantinin tizerine ¢ikildiginda bedel yari yariya
diigmekte, altinda kalinmasi halinde ise bu garanti miktar1 kadar bedel 6denmektedir. Siyah-
beyaz fotokopi makineleri disinda renkli fotokopi makineleri de vardir. Ancak bunlar sadece
copy centerda mevcuttur. Pahali oldugundan béliimlerde yoktur. Copy centerda kltap ciltleme
ve plotter islemleri de yapilabilmektedir. '

24) Seyahat Ayarlamalar (Bora Yilmaz)

Bu hizmet kapsaminda yer alan konular, vize ayarlamalari, otel ayarlamalar1 ve arag
kiralamalardir. Arag¢ kiralamada araglar kisa ve uzun doénem olmak iizere iki tiirlii
kiralanmaktadir. Uzun donem kiralanan araglar daha ¢ok sirket iginde kullanilan araglardir.
Bu araglar, sirket iginde boltimler, miidiirler ve direktorler tarafindan kullanilan araglardir, Bu
araglarin bakimlar1 da kiralandiklari firma tarafindan yapilmaktadir. Kisa dénem kiralamalar
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ise genellikle bir glinliik veya 15-20 giinliik kiralamalardir. Konaklama anlaminda Siemens’
in anlagmali oldugu oteller s6zkonusudur. Ayrica Siemens, hem konaklama, hem de ugak
biletlerinin edinilmesi ile ilgili olarak Setur ile anlagmigtir. Aym1 zamanda Setur, Siemens
calisanlar, aileleri (es ve coguklart) ve misafirler igin vize ayarlamalarim gergeklestirir. Yani
Setur, vize islemleri igin bir nevi tedarikgi olarak kullanlir, Ayrica Garanti Bankasi, Siemens
¢aliganlari i¢in bir kredi kart1 vermektedir. Siemens ¢aliganlari, otel konaklamalar, araba
kiralamalar1 gibi konularda bu kart: kullanabilirler. Ayrica, tiim girketin, cep telefonu ve GSM
hatt1 ihtiyact ve boliim bazindaki vekéletname islemleri de bu boliim tarafindan kargilanar.

3. Uygulamadan Elde Edilen Genel Bulgular

Toyota A.S., Beko Elektronik A.S. ve Siemens A.S.” nin ortak 6zelligi, her igliniin
de tiretim sektdriinde hizmet veren biiyiik firmalar olmalaridir. Tesis yonetimi, Toyota’ da
ihtiyaglar dogrultusunda gerektiginde stratejik, gerektiinde ise operasyonel bir gergevede
degerlendirilebilmektedir. Beko’ da ise tesis yOnetimi, tesisle ilgili stratejik hedefler
dogrultusunda yiiriitiildiigtinden stratejik bir gergevede ele alinmaktadar.

Insan-makine ve gevre sistemi olan tesislerdeki emek yogun ya da sermaye yogun
calismay1 belirleyen insanin ve teknolojinin o sirkete maliyetidir. Beko Elektronik’ te daha
¢ok makineler 6n planda tutulmaktadir. Bunun da sebebi, iggiicii maliyetlerinin ¢ok yiiksek
olmasidir. Yine her #i¢ firma da kurulus yeri se¢imi ile tesis tasarimi arasinda giiglii bir bag
oldugu gériilmektedir. Toyota, liretim dis1 konularda ‘outsource’ yoluna gitmeyi tercih etse
de, Beko sadece ilgili ekibin kargilayamacagi ihtiyaglarin gelmesi durumunda outsoource
yolunu tercih etmektedir. Siemens’ teki tesis yonetimi uygulamasinda ise, her boliim

birbirinin miigterisidir ve birer girket gibi hareket etmektedirler.

Toyota’ da, Beko Elektronik’ te ve Siemens’ te fiziksel tesislerin genel durumundan
ve bakimindan sorumlu olan birimler vardir. Bu birimler fiziksel tesisleri, yani binalan
istenen diizeyde tutmak igin ¢aligirlar ve gerekli bakimlari gergeklestirirler. Her ti¢ firma da
tesis yonetiminin isletme i¢i igbirliine dayali olarak yiiriitiilmesi gerektiginin bilincindedir ve
bu nedenle gergeklestirilen faaliyetlerde takim galigmasi yapilmaktadir. Tesislerin ana ve yan
tinitelerinin genelde aym mekénda toplanmasina ¢aligilmakta; bu sekilde hem maliyet
tasarrufu saglanmakta, hem de ile itisimde meydana gelen aksakliklar azaltilmaya
calisilmaktadar.
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Tesis kavrami, tiretim teorisi agisindan bakildiginda igletmenin uzun dSnem emrinde
olan ve katma deger yaratma siirecine katkida bulunan teknolojik tiretim potansiyelleri olarak
tamimlanmaktadir. Cesitli anlamlar yiiklenen tesis yonetimi ise bu ¢alismada bir yandan genel
tesis sistemi yonetimi, difer yandan da buna hizmet eden alt-sistemlerin yonetimi ve genel
amaglarla biitlinlestirilmesi seklinde ele alinmaktadir. Yonetim bilimi agisindan bakildiginda
da, tesisin tasarimi, temini (make-or-buy), kurulmasi, organizasyonu, isletilmesi, bakim-
onarimi ve kontrolii gibi islev alanlarinin tamamini kapsamaktadir. Bu tez kapsaminda,
sadece tretim ile ilgili donamim degil, iiretime destek olan tiim fonksiyon alanlann da
irdelenmektedir. Bu bakimdan, enerji, enformasyon, malzeme ve personel lojistigi ile ilgili
ttim fiziksel varliklar, bina da dahil olmak {izere makine ve ekipman, araglar, boru hatlari,
acik-kapali depo alanlari, ambarlar, mamul stoklama ile ilgili birimler bir biitiinliik iginde ele
alimugtir, ¢linkii bunlardan birinde meydana gelecek bir aksama fabrikanin planlamis oldugu

tiretimi yerinde ve zamaninda, hacimde ve kalitede yapamamasina sebep olacaktir.

Tesis, deger zincirindeki bir halkayr tegkil etmektedir. Bu halkanin geriden
beslenmesi, desteklenmesi ve kendinden sonraki halkalar: iiretimi ile beslemesi, itmesi s6z
konusudur. Dolayisiyla her halka kendinden Oncekinin miisterisi, kendinden sonrakinin
tedarik¢isi konumundadir. Bunun igin de tesis teknik-ekonomik bir sistem biitiinliigii iginde
ele almmalidir, ¢iinkii isletmecilik agisindan esas olan teknik ile ekonominin uyumlu olmasi

ve yapilan igin etkin yiiriitiilmesidir.

[lk béliimde teorik gergevesi gizilen tesis yonetiminin, ikinci bsliimde ti¢ ayr1 firmadaki
uygulamasi incelenmis ve miildkatla elde edilen bilgilere yer verilmigtir. Her ii¢ firmada da iyi
yiirliyen ve yiiriitiilen tesis y6netimi uygulamalan goriilmekle birlikte, tesis yonetiminin halen
biitlinsel bir yaklagimla ele alinmiyor olmasi dikkat gekicidir. Toyota, Beko ve Siemens
tilkemizin onde gelen ve tiretim sektSriinde faaliyet gosteren ii¢ sirketidir. Ancak her ii¢
firmada da tesis yonetimiyle anlagilan farkli igerikler ve boyutlar s6z konusudur. Buradan da
tilkemizdeki geliymis sirketlerin bile ortak paydada bulusamadiklari; kavram ve uygulama
konusunda heniiz genel kabul géren bir ger¢evenin, yani biitiinsel bir bakis agisinin heniiz
yerlesmedigi anlagilmaktadir.
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