TARIM MAKINALARINDA ORGANIZASYON

Tarim makinalariimalati, kendine 6zgl birtakim istekleri olan ve bu isteklerin
zamaninda ve yerinde kullanilmasi ile verimli duruma donustirilebilen bir imalat
disiplinidir. Ancak saglikh bir kurulus binyesi ile saglanabilir. Bunun igin de ilk
yapilacak is, fabrikanin ya da imalathanenin kurulus asamasinda her yonde en ince

detaya kadar incelenmesidir.

Fabrika olusumunda; yer sec¢imi, bina mimarisi, i¢ dizenleme; Uretim
bicimine gore islemler, tasarim, sermaye; kapasite, satis plani, fiyat ile tim diger
etmenler dikkate alinir. Bu unsurlar igcinde en 6nemli olan yerlesim sekli, bina sekli ve

dizenlemedir.

Tarim makinalari imalathanesi ya da fabrikanin yeri etkin bir kirsal bolge ile
etkin bir is merkezi arasinda 6zellikle kent yerlesim alaninin hemen yaninda olmasinin
bircok yararlari bulunmaktadir. Ayrica secilecek yer ulasim olanaklarina sahip
olmalidir. Cevresel kirlilik olusturmayacak yerler secilmelidir. Boylece her iki yone de

etkilesim yapilabilecektir.

Ote yandan bina seklinin seciminde tiretim cinsi en 6nemli etken olmaktadir.
Binanin olusturulmasinda insan faktorli gozden uzak tutulmamalidir. Binanin

yerlesimi dustintlen arazideki konumu da 6nemlidir.

Fabrika Organizasyonu

Fabrika organizasyonunda, Uretim sirecindeki her bir islemin sirasinin



dizenlenmesi ve belirlenmesi, gereksiz her hareket ve elemanin elimine edilmesi ve
is basitlestirme yoluyla en cabuk ve en ekonomik gerceklesebilen ydntemin
bulunmasi yollari arastirilir. Ayrica bulunan bu yontem ile kullanilan arag ve gerecin is
kosullarinin standartlastirilmasi, ¢alisanlarin egitimi, standart zamanlarin bulunmasi

ve daha sonra Ucret sistemlerinin saptanmasi da bu konular arasina girer.

Bu islemler icin kullanilan metot muhendisligi yontemlerinin ¢dziimlemeye
cahistigl konular igin is etlidi teriminden baska kullanilan pek ¢ok terim vardir.
Ornegin metot etiidi, is basitlestirme, islem ya da is analizi, is standartlastirilmasi,
hareket ve zaman etidl, metot arastirmasi ve metot analizi, kullanilan bu
terimlerden bazilaridir, Cogu kez bu terimler birbirinin yerine ve bir tanesi diger bir

kacinin anlamini igcerecek sekilde de kullanilabilmektedir.

Organizasyon kavrami ile iki tip yorum ortaya ¢ikmaktadir.

—  idari organizasyon,

—  Enddstriyel organizasyon,

Endistriyel organizasyonun unsurlari sunlardir:

a) Bilesenler (emek, para, makina, malzeme, metot),

b)  Fonksiyonlar (goris, zaman, sorumluluk),

c) Yapisaliliskiler.

Bazi yazarlara gore organizasyon soyle tanimlanmaktadir.

Alford’a gore yapilacak isin belirlenmis gorevlere boliinmesi ve bu goérevlerin



en etkin olarak yerine getirilmesi icin uygun karakterde ve egitimdeki kisilere

verilmesidir.

Brown’a gore bir isletmedeki her elemanin yapacag isi belirlemek ve
isletmenin amaci icin en verimli olacak sekilde elemanlar arasindaki iliskileri

dizenlemektir.

Sheldon’a gore sarf edilen gliclin en verimli, sistematik, olumlu ve koordi neli
olmasiigin, kisilerin ya da gruplarin gereken kuvvet ve yetenegi kullanarak yapacaklari

isleri birlestirmeleri durumudur.

Bir bakima diizenleme olan fabrika organizasyonu kavramina genel agidan

yaklasilirken, bu tanimlar da g6z 6énlinde tutularak su irdelemeler yapilabilir:

Yer, zaman ve miktarlarla ilgili olarak alinan kararlarin uygulamalari
organizasyon fonksiyonunu ilgilendirir. Organize etmek belli bir hedefi
gerceklestirmek Gzere binalari, makina tezgah ve insanlari en rasyonel bicimde zaman
ve mekan icinde yerlestirmeyi 6ngorir. Kapasitesi saptanmis fabrikaya en uygun yerin
secimi, binalarin yerlestirilmesi, makina ve tezgahlarin dizenlenmesi, malzeme ve

insan akisl hep organizasyondur.

Fabrika projesi genis bir butindir. Bir Gretim {nitesinin tim projesi
finansman planlamasindan, satis planlamasina kadar cesitli konulari kapsar.

Organizasyon ise tiim projenin sadece bir kismidir.

Organizasyon kapsamina alinan vyer secimi, arazi ve bina tipinin

saptanmasindaki secenekler arastirilirken kuskusuz ekonomik, yasal, cografi, siyasal



darbogazlara disilecektir. Bunlarin timine deginebilmek, daha kapsamli ve farkh
calismayi gerektirmektedir. Ne var ki, Gretim prosesi ve diizenleme agisindan kisa da

olsa deginmek gerekir.

Bir Uretim Unitesine ait yer secimi yaparken, iretim prosesinin gerektirdigi
yerlesme tirl ve dolayisiyla arsanin boyutlari ve bicimi dikkate alinmalidir. Dikey
malzeme hareketlerinin s6z konusu oldugu bir proseste il i¢i bir yorenin secgimi
olasiigina karsin, seri bir (Gretim prosesinin uygulanmasi biylk arsa

gerektireceginden, il kenari yada kirsal boélge secilir.

Uretim prosesi fabrika yeri, arsa seklinin belirlenmesinde oldugu gibi fabrika
ici yerlesme ve diizenlenmesine de etkilidir. Ornegin, hareketli bantta montaj
uygulamasinin yapilabilmesi icin arsa uzunlugu, genisligine oranla daha blylk

olmalidir.

Yine slirekli proses endustrilerinde yerlesme ve diizenleme, tekrarlanan
proses yada kesintili proses endustrilerinden farkli olacaktir. Diizenleme, proses

tekniginin gerektirdiklerinden soyutlanamaz.

Diizenleme ve Yerlestirme

Bir is yerinde diizenleme ya da yerlestirme denilince insan, malzeme ve

tezgahlarin rasyonel bir bicimde diizenlenmesi anlasilir.

Rasyonel kelime anlamiyla akilci demektir. Fakat ekonomik ydonden ise

elemanlardan en c¢ok fayda saglanacak sekilde davranmak anlasilir. Diizenleme,



kelime anlamiyla siralama demektir. Bir fabrikada malzeme, tezgéh, insan

elemanlarinin siralanmasidir.

Fabrikada malzeme sirkiilasyonunda tezgah ve insan faktoriiniin en rasyonel

sekilde siralanma islemine ise diizenleme denir.

Bu noktada ise tezgahin ve insanin tek olmayisindan dolayi bir kombinasyon
sistemi s6z konusu olmaktadir. Buradaki kombinasyon alternatifli bir
kombinasyondur. n! faktériyel secenekleri vardir. iste bu kombinasyon dagilimi

secenekleri arasinda en rasyoneli bulmaya dizenleme denilmektedir.

Diizenleme (g yolla gergeklestirilir.

a)  Var Olanin Diizenlenmesi

Var olan unsurlari kullanarak daha rasyonel bir calisma olanagi saglamak icin

yapilan dizenlemedir.

b)  Var Olanin Yeniden Etkilenmesi Sonucunda Diizenleme

Var olan unsurlar kullanilarak daha rasyonel bir calismaya ulasilamiyorsa var
olana yeni bir seyler eklemek gerekmektedir. Buradaki ekleme, faktor n sayisinin
arttirlmasidir. Boylece secenek sayisinda da artis olacaktir(3!=1x2x3=6 ve
41=1x2x3x4=24 gibi). Burada gorialdigu gibi 3 faktoriyelde 6 secenek varken, 4
faktoriyelde 24 secenek olmaktadir. Buradaki secenekler arasindaki zorluklar
yoneylem arastirmasi sonucunda ve bilgisayar kullanilarak kolaylastirilabilmektedir.

Esas konu ise optimizasyondur.



c)  Tasarlanan Bir Diizenleme

Burada n faktori bilinmemektedir. Burada hangi n kullanarak Uretim
rasyonel bir sekilde Uretilir sorusunun yaniti aranmaktadir. Buna ayni zamanda tasari
diizenlemesi denir. Karakteri Uretimde kullanilan teknolojiye bagli olmaktadir.
Teknoloji burada insani yonlendiren bir unsur olmaktadir. Hangi yollardan, neleri,
nasil kullanarak iretimde verim artisi saglanacak bir diizenleme kurulabilir sorusunun

yaniti aranmaktadir.

Diizenlemeye Zorlayan Nedenler

Basarili bir diizenleme fabrikanin ve yasamasinin glivencesidir. Personel,
malzeme, tezgah, techizat, transport ve donatimi ile tim yardimci hizmet araglari
optimal bicimde diizenlenmis bir fabrikada verimlilik kosullarindan en 6nemlisi yerine

getirilmis olur.

Fabrika dizenlenmesi su gelismelerden birine dayanir.

—  Mamul tasarlamasinda degisiklik,

—  Yeni bir Grindn ortaya konmasi,

—  Talep hacminde degisiklik,

—  Kazalarin siklasmasi nedeniyle alinacak énlemler,

—  Fiziki olanaklarin eskimesi,



—  Calisma kosullarinda olumsuz degismeler (guraltd, sicaklik, yer darhgi

gibi),

—  Pazar degismeleri,

—  Maliyetlerin digurialmesi zorunluluklari.

Diizenlemenin Yararlandigi Teknikler

Yeniden diizenleme, isletmenin verimliliginin ylkselmesine, is basarisinin

artmasina ve sonugcta karlihk amacina yonelik olacaktir.

Bazen isletmeler kar maksimizasyonun ya da maliyet minimizasyonun
amaclarini birakip, tretim maksimizasyonun ya da kaynaklarin tam kapasiteyle
kullanimi amacina yonelebilirler. Ayrica fiyat politikalarinin belirlenmesinde sinirli
kaynaklarin amaci gerceklestirmedeki katkilarina iliskin gercek degerlerinin (golge

fiyatlarinin) belirlenmesi gerekebilir. Bu durumlarda iki teknikten yararlanirlar.

1- Uretim Maksimizasyonu

isletme ya da 6rgit politikalar geregi kardaki azalma ya da maliyetlerdeki
artisa karsin, mevcut sinirh kaynaklarla maksimum dretime gidilmesi istenebilir.
Ozellikle isletme Uriinlerine olan istemin birden artmasi karsisinda, eger stoklarla
istem farkhligi karsilanamiyorsa, isletmeci tliketicinin sayisal degerini minimum
diizeyde tutmak icin, isletmenin toplam Uretim kapasitesini (birim Griin olarak) en
ylksek diizeye getirmelidir. Bu Uiretim artisi, kdrda azalmaya neden de olabilir. Amag

Uretim artisini saglamaya donuslince, Urlnlerin amag fonksiyonuna birim katkilari



esitlenecektir. Amag fonksiyonunun maksimize etmek igin tek yol, mevcut kaynaklarla

Uretim miktarim arttirmak olacaktir.

2. Maksimum Kapasite Kullanimi

Bu durumda isletme yoneticileri eldeki (retim faktorlerinin en fazla
kullanimini saglayacak bir iretim programi saptarlar, Bu yonetim amaci kimi zaman
kar ve Uretim dlizeyinde bir analize gotirebilir. Yani kar ve Gretimin maksimizasyonu
her zaman Uretim faktorlerinin maksimum kullanimiyla sonuglanmaz. Clinkl Gretim
sureci, Uretim faktorlerinin degisen oranlarda kullanimini ya da bilesimini gerektirir
ve amaca gore de bu bilesimin diizeyi degisir. Uretim faktérlerinde maksimum
kapasite kullanimi yani bunlarin kullanilmayan (bos) miktarini minimum bir diizeyde
tutulmasi icin amag fonksiyonunu degistirmek gerekir. Bunun icin probleme eklenen
ve ham maddelerin kullanilmayan (bos) miktarlarini temsil eden degiskenlere amag
fonksiyonunda O (sifir) katsayisi yerine (-1) gibi hesaplama agisindan kolay bir negatif
katsayi vermek yeterli olur. Yani bu degiskenlerin ¢6ziimde bulunmasi ya da en az bir

degerde yer almalari saglanir. (Sariaslan)

Bir isletmede is basarisini ve verimliligi arttirmanin yollarini iki ana baslik

altinda toplayabiliriz.

1- Uretim Etudi

Ozellikle son vyillarda uretkenlik ve tretimde verimlilik konusu Uzerinde

onemle durulmaktadir. Bir ekonominin saglikli gelisebilmesinin kiglk ve blyuik tim



kuruluslarin hedeflenen amaglarina rahatlkla ulasabilmelerinin ancak bdylece
mumkiin olabilecegi yaygin kanidir. Burada liretimde verimliligi etkileyen unsurlarin
neler olduguna deginmekte yarar gorilmektedir. Bu unsurlar kullanilan ham, yari
mamullerin kalitesi, uygulanan sirecler, (retim araclarinin niteligi, Uretimin
karakteristikleri ve en ©nemlisi insan glclnin kullanisidir. Bu unsurlarin islah
edilmeleri ve maksimal verimi saglayacak sekilde gelistirilmeleri gerceklestirilmelidir.
Uretimde yer alan elemanlarin iiretime olan etkilerinin incelenmesi seklinde
tanimlanan Uretim etiidii daha ¢ok uzun donemde izlenecek bir isletme politikasiyla
ilgilidir. Uretim etiidinde elemanlarin  iretime katki sinirlarinin  nasil
degistirilebilecegi arastirilir. Uretim etiidii kesinkes bir yatirimi gerektirmektedir.

Genellikle Giretim etidii asamalari su sekilde siralanabilir.

. Ana proseslerin arastirma ve gelistirme sonunda iyilestirilmeleri ve

gelistirilmeleri.

° Uretim araclarinin sayica arttirilmalari ya da modernlestirilmeleri.

° Uretim cgesitlerinin azaltiimalari ve sadelestirilmeleri.

Uretimde kullanilan ydntemler arasinda (iretime en uygun ydntemin
secilmesi yontem etlididir. Yontemin uygulanmasindaki isin incelenmesi (is 6lcimi)
o isin yapilmasinda harcanan zamanin Olclilmesi (zaman o6l¢imi) ile saglanacak
minimizasyonlara ulasmak is etiidiidiir. is etiidii, kisa siirede gerceklestirilebilecek
¢ok az bazen hi¢c yatirim gerektirmeyen Onlemler almakla yapilabilir. Bunlarin

sonuclari kisa zamanda ortaya ¢ikmakta ve bazen Uretim etiidi icin gerekli yatirrmlara



kaynak olabilecek 6lctiide kazanglar saglamaktadir. is etidi ©nlemleri sdylece

siralanabilir.

— islem yéntemlerinin iyilestirilmesi

—  Dizenleme, planlama ve kontroliin gelistirilmesi,

—  Emek (is glicti) etkinliginin arttirilmasi.

is etiidii amacina yéntem etiidii ve is 6lgcimii teknikleriyle ulasilir. Var olan,
ya da oOnerilen yontemlerin dizgisel bir bicimde incelenerek en uygun ydntemin
bulunmasi teknigi, yontem etiidiidiir. is lcimii (zaman etiidii) ise, belli bir isi yapmak
icin gerekli yeteneklere sahip bir iscinin standart ¢alisma temposunda calistiginda

zamanin saptanmasi i¢in kullanilan bir tekniktir.

Is etiidiiniin tarim makinalari tretiminde énemi daha buyiktiir. Clinkii bu
¢alismalar icin cok az gider yapilir, Saglanan fayda ise blylik kar getirir. Elde olunacak
verimlilik artisiyla Giretim etlidi icin gerekli sermaye birikimi de saglanabilir. Tarim
alet-makinalari Ureten bir fabrikada kotl bir diizenlemenin zararlari biylktir. Bu
zararlar, darbogazlardan, islerin tekerriiriinden ileri gelir. Rasyonel diizenleme,
verimliligin ilk kosuludur. Boyle bir diizenleme ise, saglam bilgilerle mantiki
yontemlere dayanir. BOylece atblye ici calisma postalarinin vyerlestiriimeleri
anlaminda gerceklestirilen diizenlemeyle Uretici kapasite ortaya cikar. Bu kapasite
musterilerin taleplerini yanitladigi kadar, Bir 6lclide de piyasa dalgalanmalarini ve

teknolojik degisiklikleri yanitlar.



Basarili Bir Diizenlemenin Hedefleri

Dlzenlemenin basarisi, biraz 6nce saydigimiz diizenlemeyi gerektiren

nedenlerin ortaya koydugu sonuclarin giderilebilme derecesine baghdir.

lyi  bir dizenlemenin en vyaygin hedefi, {retim prosesinin

yalinlastinlmasindadir. Uretim prosesini daha yalinlastirabilmek igin;

1)  Tezgahlar daha Ustln bir yararliigl ve verimliligi saglayacak bicimde
yerlestirilmelidir. Blyuk yatirim gerektiren techizat tam kapasitede c¢alistiriimalidir.
Bu amacgla gerektiginde ¢ok vardiya uygulanabilir. Mamul dolasimini saglayan

araclarin kullanimi ile mamuller, kolay emin ve hizli bir sekilde iletilebilirler.

2)  Uygun bir dizenleme (retimde beklemeleri en aza indirerek
tikanmalari 6nlemelidir. Dengeli bir proses yoringesi bunu saglayabilir. Zemin
Uzerindeki tikanmalari ortadan kaldirmak icin ambar hacimleri yeteri ve geregi gibi

tasarlanmalidir.

3)  Basarih bir dizenleme teghizat yoniinden eksiksizlige de baglidir.
Ornegin (retim prosesi gerektiriyorsa havalandirmaya vyapilacak yatirimlardan

kaginilmaz.

4)  Uretim siresinin kisaltilmasi hasilayr arttiracaktir. Artan hasila tstiin
verimliligi saglar. Ayni is glici ile daha fazla hasila elde edildiginden, emek etkinligi
arttinlmaktadir. Uretim sirelerini kisaltmak icin, verimsiz siireleri azaltmak ve yersiz

beklemeleri 6nlemek gerekir.



Bunun igin yapilacaklar soéyle siralanabilir.

a) Malzeme dolasim yoriingesini kisaltmak, tezgdhlar arasi uzakligi en aza

indirmek ve malzeme dolasim yériingelerini rasyonel hale koymaktir.

b)  Mamul akimini hizlandirmak; mamul, yari mamul ya da hammaddenin
fabrikada gereksiz olarak kaldigi her an Urinin maliyetini arttiracaktir. Clinkl bu
durum atil yatinmlarin yiikselmesine neden olur. Uretim hizinin arttiriimasinin bir

kosulu da Uretilen malin kontroliiniin miikemmellestirilmesidir.

c) Fabrika hacimlerini etkin kullanmak; hacimlerin etkin bigcimde
kullanilmasi, sadece Uretim ve stok hacimleri agisindan degil, hizmet Unitelerine ve
daginik ambarlara, atil gegitlere, diizensiz stok alanlarina ayrilan hacimlerin de etkin

olarak kullanilmasini gerektirir.

d)  Calisma kosullarini mikemmellestirmek; Rahat bir is yeri saglamak asil
amactir. Tezgaha gidis gelisler, ambar, stok giris ve cikislari, ara yollar, gecitler dar ve
stkintih olmamalidir. Bu konuyu basli basina ele alip insan makina iligkilerini,
anatomik, fizyolojik ve psikolojik acilardan inceleyen ergonomi bilimi daha
milkemmel calisma kosullari yaratmak amacina yéneliktir. is yerindeki giiriiltii ses
emici duvarlarla azaltiimah, sicaklik ve 1sik kosullari uygun calisma ortamim
saglamalidir. is kazalarini &nleyecek ve isci saghgini  koruyacak kosullar
gerceklestirilmelidir. Calismada rahatlik ve glivenin artmasi, verimlilige olumlu yonde

etkilidir.

e) Gereksiz yatinmlari 6nlemek: s istasyonlari ve Unitelerinin

diizenlenmesindeki basari genellikle gereksiz yatirimlari énleyebilir. Ornegin part-



time kullanilan bir tezgaha, gesitli pargalari Gretebilmek amaciyla bazi dizenlerin

eklenmesi bu tezgahin kullanma etkenligini arttiracaktir.

Boylece kismen kullanilan, érnegin 3 tezgahin yerini, bazen tam kullanilan 2
tezgah alabilir. Burada atil kapasitenin degerlendirilmesi amaci glidiilmektedir. Yine

bu dnlem basl basina bir tGretim planlamasi zorunludur.

f) Isglichi etkinligini arttirmak: Kétii diizenleme her yil milyonlarca is-
saatlik kayiplara neden olur. Buna karsin basarili bir diizenleme isglici etkinligini
tamamen glvence altina almasa bile, miimkiin oldugunca yaklasim getirmeye ve
bunu genis O&lglide tesvike c¢alismalidir. Dlzenlemede isglcinden dogrudan
yararlanma amaclanmalidir. K6tii diizenleme iretim ¢abalarini pahalilastirir. iscinin
hammadde, takim, avadanlik aramak igin uzak yerlere gitmek zorunda kalmasi
verimsiz sureleri hizla arttirir. Bu kayip siirelere firsat verilmemelidir. Emek ¢abalarina
dolayli olarak olumsuz etkiler yapan nedenler arasinda bina durumu da yer alir.
Bakimin kolayca yapilmasina, forklift, vagon, el arabalarinin dolasmasina uygun
binalarda verimlilik yiksektir. Bunun gibi dus ve tuvalet bolgelerine konan bazi

techizatlar temizlenme siirelerini dolayisi ile kayip zamanlari azaltir.

Diizenlemenin Temel Dayanaklari

Her dizenleme ne iyi ne kotlidir. Hi¢ kimse akil disi, bilim disi bir diizenleme
uygulamaz. Bu nedenle iyi sanilarak uygulanmis ama gercekte “az iyi” sakincah “gok
sakincall” dizenlemelerden s6z edilmesi daha dogrudur. Ayrica hicbir isletme ve

dizenlemesi sinirli  degildir. Degisiklik hatta strekli degisiklik her Gretim



diizenlenmesinde var olan genel bir kuraldir. Bu diizenlemenin duragan olmama

ozelligidir.

Diizenleme iyi olmadiginda belirtileri hemen ortaya cikacaktir. Su gibi

sonuglar kotu bir diizenlemeden ileri gelir.

—  Malzeme ya da mamul fabrika icinde agir gider,

—  Fabrika ici tasimalar pahalilasir,

—  Stok bolgeleri ve Uretim yerleri kalabaliktir,

—  Calisma postalari kalabaliktir.

—  Servis Uniteleri yeteri kadar alana sahip degildirler ve bu alanlar yanlis

secilmistir.
—  Uretim prosesine giren malzemeler sik sik zarara ugrar ya da kaybolur.
—  Teslimat genellikle gecikir.
—  Malzeme kabul noktalari yikludir, karisiklik vardir dolayisiyla tasima
pahahdir.

Uygun ve basarili bir dizenlemeyi gerceklestirmenin temel dayanaklarindan
biri esnekliktir. Esneklikten anlasilmasi gereken her zaman az ya da c¢ok
degisebileceginin bastan kabuli ve bilinmesidir. Su halde diizenlemede esneklik
dislincesinde var olan diizenlemeyi degistirmek ve yeniden ele almak zorunlulugu

dogar.



Yeniden diizenleme pahali bir 6nlemdir. Boyle bir dnlemin olanaklari
Olclstinde ekonomik olabilmesi igin ilk diizenlemedeki bazi kosullarin géz éniinde
bulundurulmasi gerekir. Baska bir tanimla birinci diizenlemenin ikincisine kolay

uyabilmesini saglayacak bicimde tasarlanmasinda yarar vardir.

Makina ve tezgahlarin temellere, enerjiye, Isiga bosaltma kanalina
gereksinimleri vardir. Bunlar ve bunlar gibi su, buhar, 1sitma ve havalandirma tesisleri
de dizenleme igindedirler. Esneklik ilkesini ve yeniden yerlesme kuralini gézden
kacirmadan bu gibi tesisleri gelecek degisikliklere uyabilir bicimde yerlestirmek
zorunludur. Ornegin yardimci tesisleri kanal ya da tiinellere yerlestirip Ustlerini
kapaklarla ortmek olasidir. Boylece yeni diizenlemede gerektiginde bu tesisleri
degistirmek bir bakima kolaylasacaktir. Yine alt vyapi tesislerini glinln
gereksinimlerinden daha bilylk kapasitede kurmakla da gelecegin artacak

gereksinimleri kolayca yanitlanir.

Yeniden dizenlemenin ilk yerlesmeye blylk degisiklik getirmeyecegi
kosullarin bastan tasarlanmasinda ekonomik ve teknik yararlar vardir. ikinci ve daha
sonraki diizenlemelerde makinalarin ilk yerlerine, duvarlara, kapi, pencere ve
merdivenlere olabildigince az dokunul malidir. Bu arada ozellikle déseme ya da
zeminin mukavemeti, aydinlatma durumu ve calisma kosullari glivence altinda

olmalidir.

Yeniden dizenlemenin olclleri bliyidiginde, sanki bir ilk diizenleme soz

konusu imis gibi, her seyi bastan tasarlamak gerekir.



Baslica Dlizenleme Cesitleri

a)  Mamule gore dizenleme:

Bu diizenlemede fabrikanin ele alman uretim béliminde yalnizca ayni mal
Uretilebilir. Rasyonel bir uygulama icin mamuliin standardize edilmesi ve blylk
miktarda Uretilmesi gereklidir. Tezgahlar buna uygun yerlestirilmelerinin yani sira

genellikle bu proseste 6zel tretim arag ve yontemleri uygulanir.

Mamule goére diizenlemede tezgahlar ve donanimlar bir dogru boyunca
siralanmaktadir. Hammadde bu dogrunun bir ucundan iretim prosesine girmekte ve
birbirini izleyen islemler dizisinden gecerek mamul hale dénismektedir. Bu proses
suresince her islem belirli bir siirede gergeklesmekte, duraklama, stok ve malzeme
nakli gibi streler en aza indirilmektedir. Her bir mamul ayni toplam sire icinde

Uretilmektedir.

b)  Prosese gore diizenleme

Bu dizenleme fonksiyonel bir yerlesme tirine dayaldir. Ayni tirden

islemler bir inite ya da islem merkezi olusturacak bicimde bir- araya toplanmistir.

Ornegin dokim isleri, torna, kaynak islerinin her biri ayri birer iinitede
toplanmaktadir. Teknik bakimdan birbirine benzer islemler ayni (inite icerisinde
yaptlir. Bu Unitelerin ya da islem gruplarinin dagilisi mamulle degil baska ozel

kurallarla ilgilidir. Kiiclik capta Uretimlerde basarili ve ekonomik bir diizenlemedir.



c)  Sabit dizenleme

Birim Uretimin uygulandigi blyik parcalarin lretimde yahut talebin ¢ok
dislik oldugu durumlarda basvurulan bir yerlesme bicimidir. Bu dizenlemede
malzeme fabrikanin bir yerinde sabit durmakta, techizat, isglicii ve diger girdiler

mamulin yanma tasinmaktadir.

Endustri devrimi Oncesi, atolyesinde calisan sanatkar bu diizenlemeyi
uygulardi. Sabit unsur tezgahtir ve malzeme takimlar bunun etrafina tasinir. Giniimiz
mobilyacilari, fabrikasyon sisteminden yararlanmayan isletmeler, atélyeler bu

yerlesim bicimini uygulamaktadir.

Gunlmuz endustrisinde uygulanan baslica diizenleme c¢esitlerinden en az

kullanilanidir. Yine, gerektiginde karma diizenleme gesitlerine de rastlamak olasidir.

Diizenleme islemlerinin Faydalari

Dizenleme ile fabrikada saglanacak faydalar soylece siralanabilir.

1

Tezgahlarin verimliligi ylkselecektir.

2-  Tikanmalar onlenecektir.

3-  Uretim siiresinde kisalma saglanacaktir.

4- Mamul akimi hizlandirilacaktir.

5-  Fabrika hacimlerinin etkin kullanimlari saglanacaktir.



6-  Gahsma kosullan iyilestirilecektir.

7-  Gereksiz yatirimlar 6nlenecektir.

8-  lIsgiict etkinligi yiikselecektir.

Tarim Makinalari Ureten Fabrikalar

Ulkemizde tarim makinalari yapimi baska iilkelerdekinden farkli olarak bir
gelisim gdstermistir. Onceleri tiimiyle atdlye karakterinde olan bu yerlerde tarim
makinalari yapimi giderek gelismis, yayginlasmis ve hizlanmistir. Ancak atdlye
karakterinden fabrika karakterine dénlisim son derece yavas ve ¢ok az sayida
olmustur. Bilindigi gibi tarim makinalari yapimi ileri bir teknoloji gerektirmeyen kaba
ve kolaydir. Oteki llkelerde tarim makinalari fabrikalari az sayida olmasina karsin,
Ulkemizde bu isle ugrasan c¢ok sayida is adami olmustur. Tam saglkli olmayan
istatistiki degerlendirmelere gbére 750 dolaylarinda tarim makinalari yapimiyla
ugrasan kurulus tlkemizin cesitli yérelerine yayilmistir. Ozellikle Marmara, Ege, Orta
Anadolu ve Giiney Anadolu’ya yogunluklarina goére dagilan bu kuruluslar icerisinde
fabrikalasma karakterine yakinlasan 50 kurulus, fabrika denilebilecek te, 20 kurulus
gorilebilmektedir. Ulkemizde kamu ve 6zel kesimde yer alan bu kuruluslar sayisal
bakimdan 6zel kesimde daha yayginlik gostermektedir. Kamu kesiminde yer alan
birkac buyik kurulus hem bu yonden 6rnek olmus, hem de yol gostericilik gorevini
sirdlrmastir. Bu kuruluslar cok uzun yillar kopya yapimciligi yapmislardir. Uzun yillar
da montaj yapimciligini sirdtiren bu kuruluslar 1960’1 yillarda biyik oranda disalimi

geriletmislerdir. Bazi kuruluslar know-how anlasmalariyla llkemizde Uretimlerde



bulunmuslar ve belli bir stire gereksinimleri karsilasmislardir. Montaj yapimciliginda
yerli Gretim payinin yikseltilmesi yonlinde yapilan calismalar yayginlastikca, teknoloji
transferlerinden yararlanmak hizlandikga, kendine 6zgl teknoloji Uretimlerine gegis
te baslamistir. Giderek yerli yapimcilik ilke gereksinimlerine yanit veren degisimlere,
uydurmalara ve buluslara ulasabilmistir. Boylece tiimiyle olmasa bile bazi yonleriyle
0z teknolojiye dayanan bir yerli yapimcilik gelismistir. Ancak bu yapimcilar arasinda
kopyaciliga dayanan hizli bir Gretim almis-ylriimus, ozellikle deneyim déneminde
yeterince faydalanilamayan alet-makina mezarliklari yaratilmistir. Uretim her yil
karsilasilan aksakliklarin giderilmesi yoluyla kendi biinyesinde gelistirilmis ve en etkili
noktaya ulasincaya kadar surdlrilmustiir. Glinlimizde tarim makinalari alaninda
disalim % 5’e dugurilmistir. Bu basarili noktaya ulagincaya kadar her ne kadar ¢ok
emek bosa gitmis, gereksiz harcamalar yapilmis ve ¢ok sayida kullanilmaz makinalar
geride birakilmissa da bu kisa siirec icerisinde basariyi golgeleyecek derecede kabul
olunamamaktadir. Ulkemiz tarim makinalari yapimcilarinin gerek sayisal gerekse

yoresel acidan yanhs dagilimlari biiylik darbogaz olusturmaktadir.

Ozellikle fabrikalasmaya gecis stratejisi yoniinden yapilan yanlislar bazi
Ureticileri ¢cok giic duruma sokmus bu alanda kiictik kalmalarina ya da silinmelerine
neden olmustur. Fabrikalasma stratejisinde Uretimi tiimiyle fabrikada yapmak ya da
yan sanayiden yararlanmak konularinda oransal yanlslara disllmustir. Dokim,
telash isleme, pres ve Ozel bazi parca imalati yoniinde yan sanayiden faydalanan
Ureticiler bu yonde oldukga bir yan sanayinin olusmasina etkili olmuslardir. Bu yan
sanayi Ozellikle yerli yapimcilarin yogunlastigi yorelerde gelismis, giderek tim

yorelere hizmet gotiliren kuruluslar durumuna ulagsmislardir. Aslinda tarim makinalari



yapimcilarinin Ulke icerisinde dagilimlarina sosyo-ekonomik nedenler, yorelerin
ticaret merkezi olma oOzellikleri, ham madde kaynaklarina yakinliklar, ulagim,
endustriyel alt yapi ve ustalarin yasama yerleri gibi etmenler etkili olmustur. Fakat en
kotl olan tarim makinalari yapim yerlerinin bile tarim alanlarina yaydirilmis olmasidir.
Bu fabrikalarin 6zellikle yol boyu tarim alanlarina yerlesimleri tilkemizin fabrikalagsma

olgusu icerisindeki blyuk yanhslardan biridir.

Fabrikalar incelenirken fabrika olabilme ozellikleri agisindan bazi temel
degerler g6z 6nlinde bulundurulmalidir. Bu temel degerlere 6rnek olarak uluslararasi

degerlendirmelere gére sunlar sayilabilir:

a)  Yatirm,

b)  Acik-kapali alan orani,

c) Fabrika sistemi,

d)  Organizasyon semasi,

e)  Yatinm /yil degeri,

f) Doviz /yil degeri,

g)  Eleman/yil degeri,

h)  Uretim /yil degeri,

1) Kalite standardi,

i) Fiyat standardi,



k)  Servis ve bakim standardi

Bu gibi temel degerler agisindan Ulkemizdeki tarim makinalari Ureten
fabrikalar istenilen diizeyde degerlere sahip degildir. Pek cogunda bu temel
degerlerin bazilari bulunmamakta, bazilarinda ise bulunmasina karsin ¢ok disilik
dizeyde olmaktadir. Son yillarda Uluslararasi tretim uygulamalarina gore Uretim
planlamasi yapilmakta ve bu yénde biiyiik gelismeler saglanmaktadir. Ozellikle i¢
pazar tikanikliklarina karsi dis pazar arayan tarim makinalari yapimcilari Uluslararasi
kalite ve standartta lretimlere yonelmekte tamir, bakim, servis olanaklariyla fiyat
ydniinde pazarlari zorlamaktadirlar. Ureticileri rakip karsisinda tavir almaya zorlayan
cesitli nedenler hem Uretimin kalitesini artirmakta, hem de pazarlama deneyimi
kazandirmaktadir. Ulkemizde tarim makinalari yapimcilari, gittikce genisleyen satis
aglarina karsin i¢ pazarda biyiik darbogazlarla karsilasmaktadirlar. Ozellikle tarim
makinalari pazarinin doymasi, ciftcinin alim glclinin azhg kredi sistemindeki
bozukluklar tarimsal Uretimdeki fiyat politikalari ve tarimi karli bir is olmaktan
uzaklagma egilimleri gibi nedenler tarim makinalari Glke igi satimini durgunlastirmisti.
Boylece vyerli yapimcilar yeni ya da az sayida makinalasmis Gretim alanlarindaki
yapimlara yonelmisler, 6te taraftan dissatim olanaklarini yaratma yoniinde cabalara

girismiglerdir.

Ulkemiz tarim makinalari yapimciliginin fabrikasyon karakterinde deneyimli
ve becerikli kuruluslara kavusmasi en istenilen bir olgudur. Yakin bir gelecekte AET
esiginde Uluslararasi kalite ve standartlarda, tlke gereksinimlerini karsilayici yapisal
Ozelliklerde tarim-alet makinalari, gida sanayii Uniteleri, tesisleri, iletim Uniteleri

yapimlari ger- gercekleserek lilkemizde tarim-alet makinalari sanayinin en Ust diizeye



dogru kurulmasi en biylk 6zlemlerimizdendir.

Bugiin pek cok liretim isletmesinde Uretim ve kalite artirma 6n hedeftir. Bu
amacla pek cok tlkede kalite cemberleri teorisinden yararlanilmaktadir. ikinci Diinya
Savas’nin ardindan Dr. Deming ve Juran adl iki Amerikal tarafindan 70 dolara
Japonlara satilan Kalite Cemberleri Teorisi, sanayi isletmelerinde tiim calisanlarin
gonullh olarak kaliteyi artirmaya yoénelik problem saptayici, analiz yapan ve ¢6ziime
gotiren bir islev yliklenmelerini 6ngérmektedir. Japonya’da Profesér Kaoru Ishikawa
tarafindan gelistirilerek uygulamaya konulan bu teori blylk basari saglayarak,
teorinin anayurdu olan Amerika’da da benimsenmesine yol acti. Endonezya ve irlanda
gibi gesitli Ulkelerde de uygulanmakta olan kalite cemberleri grup lideri olarak segilen
ustabasilarin rehberliginde en fazla 8 isciden olusan kiguk gruplarin kalite ve
verimlilik ile ilgili problemler Uzerinde yaratici ve yapici fikirler gelistirmelerini

ongormektedir.

Amerikalilarin Japonlardan alarak batili isletme yonetimine adapte ettikleri
kalite gemberleri, ¢alisanlar arasinda motivasyonu artirici, yapilan ise sahiplenmeyi

getiren bir sistem olarak benimsenmektedir.

iscilerin kendi calistiklari Gretim bdliimlerinde ustabasi ve kisim seflerinin
baskanhginda olusturduklari kiclik calisma gruplarinin etkin calismalarinin
saglanabilmesi icin arayislarini icerir. Burada amag, iscinin fabrikada kaliteye yonelik
faaliyetlere gonillu katilmasini saglamaktir. Bunun temeli de kaliteli Gretim igin isgi

diizeyinde egitim ve bilinclenme yaratmaktir.

Kalite artisinin verim artisini da getirecegini ileri siiren bu teori pek ¢cok



isletmede basarili sonuglar yaratmistir. En 6nemli bir yani da is glivencesini
artirmasidir. Bu bakimdan isletmelerde yonetim kadrolarina bu yénde gorevler

dismektedir.



